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SENOR DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES DE LA UNIVERSIDAD ANDINA DEL
CUSCO,

SENORES MIEMBROS DEL JURADO:

En cumplimiento al Reglamento de Grados y Titulos de la Facultad de Ciencias
Econdémicas Administrativas y Contables, pongo a vuestra consideracion la siguiente
Tesis intitulada: DECISIONES DE OPERACIONES EN LA PRODUCCION DE
QUESOS DE LA ASOCIACION WAYQUIS PERU 2016, con el fin de optar al

titulo profesional de Licenciada en Administracion.

Mientras las empresas dedicadas a la transformacion tratan de desarrollarse en un
mercado tan competitivo, la administracion dia a dia se vuelve una necesidad para estas
empresas. La toma de decisiones, entonces, juega un papel muy importante. Dado que la
mayoria de empresas dedicadas a la produccion de quesos en el entorno cusquefio son
pequerfias, la toma de decisiones se realiza mayormente en el corto plazo, donde los
responsables son los operarios, pues son ellos quienes trabajan directamente en el
proceso de transformacion. Esta investigacion describira las decisiones de operaciones
especificamente en el corto plazo, dentro del area de produccion de la Asociacién
Wayquis Peru, en el afio 2016.
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RESUMEN

El trabajo de investigacion presentado tiene como objetivo conocer las decisiones de
operaciones en la planta de quesos de la Asociacion Wayquis Pert en el afio 2016, se ha
estudiado esta variable en base a las dimensiones desarrolladas por los autores
(Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham) entre otros, que son decisiones de:
proceso, capacidad, inventario, fuerza de trabajo y calidad, las conclusiones y
recomendaciones presentadas permitiran a la Asociacion Wayquis Peru ver de otra
manera la situacion real de la empresa y asi aplicar los cambios necesarios para tener
decisiones de operaciones eficientes. Para alcanzar este proposito se realizo un estudio
basico, cuantitativo, no experimental y descriptivo, con base en la observacion, y la
aplicacion de un cuestionario a la totalidad de los trabajadores de la planta de quesos
quienes estan directamente relacionados con las decisiones de operaciones en el corto
plazo, datos que finalmente seran analizados e interpretados. En base al estudio
realizado se concluye que debido a la inadecuada documentacién de los procesos, las
decisiones de proceso, de capacidad, de inventario, de fuerza laboral y de calidad se ven
comprometidas en las operaciones, por lo tanto las decisiones de operaciones también se
ven comprometidas. Es asi que en la Asociacion Wayquis Peru las decisiones de

operaciones son regulares, no totalmente favorables.

PALABRAS CLAVE:

e Decisiones de Operaciones
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ABSTRACT

The research work presented has the objective to know the manufacturing decisions in
the plant of cheese of the Association Wayquis Peru in the year 2016, This variable has
been studied on the basis of the dimensions developed by the authors (Schroeder, Meyer
Goldstein, & Rungtusanatham) among others, these are decisions of: process,
production capacity, inventory, labor force, and quality. The concluding remarks and
recomendations will allow Asociacion Wayquis Peru to see from another point of view
the real situation of the enterprise and that way implement the changes needed with the
intention to have eficient manufacturing decisions. To achieve this purpose, the study
carried out is basic, quantitative, non-experimental, and descriptive. Based on
observation and questionnaire aplied to the totality of workers of the plant of cheese of
the Association Wayquis Pert who are directly connected to manufacturing decisions in
the short term, data that will be amalized and interpreted. On the base of the study
carried out, it is concluded that because of the defective literature and documentation of
the process, the decisions of process, production capacity, inventory, labor force, and
quality are fretted. This is why the manufacturing decisions are middling, not totally
eficient.

KEY WORDS:

e Manufacturing Decisions
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CAPITULO I

INTRODUCCION

1.1. Planteamiento del Problema

A nivel mundial la administracion de operaciones se ha convertido en una rama
muy importante para el desarrollo de la economia, pues a partir de ésta, la
sociedad obtiene bienes y servicios que deben satisfacer las necesidades de cada
individuo. De la administracién de operaciones depende la oferta de buenos

productos para mejorar la calidad de vida de las personas.

El futuro de América Latina depende de su capacidad operativa, pues las
operaciones son procesos que, a través de la transformacion de insumos, agregan
valor dando como resultado bienes y servicios. En las operaciones estan las claves
de la capacidad exportadora (mayormente manufactura) y de la capacidad de
generacion de empleo (mayormente servicios). Pero los logros de América Latina
en operaciones han sido escasos. Los indicadores de desarrollo y de
competitividad asi lo indican (Diaz Matalobos & Ogliastri, 2005).

Para (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011) “La estructura de
decisiones se conforma de manera bastante similar a la asignacion de
responsabilidades gerenciales dentro de una organizacion de operaciones. Se
puede proponer una estructura tedrica con areas de toma de decisiones, respecto a
las operaciones que sea capaz de clasificarlas de acuerdo con su funcién o su

propdsito.”

En el Per( existe una gran demanda de los productos lacteos de las grandes
empresas, pero existen también muchos productores artesanales y micro y
pequefios empresarios que se dedican a la produccion de lacteos. En los mercados
y supermercados de la ciudad del Cusco se puede observar que especialmente
existe una gran cantidad de productores de quesos, que surten el mercado para

todos los gustos y preferencias de la poblacion. La administracion de operaciones
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en estas pequefias empresas se ve afectada por la toma de decisiones que las lleva
al éxito o a lo “aceptable”, que mayormente significa tener casi nada de ingresos.
Si entendemos la administracion de operaciones como el desarrollo de las
decisiones de la funcion de operaciones, es importante estudiarla para conocer
como son las decisiones en estas empresas, y asi establecer una base solida para el

establecimiento de estrategias en el futuro.

Se ha observado que las decisiones de operaciones en la produccion de quesos de
la Asociacion Wayquis Per( es inadecuada, responsabilidad que recae tanto en el
personal de planta que trabaja directamente en el proceso de transformacion, asi
como en el personal administrativo. Varios autores determinan cinco areas de
decision; decisiones de proceso, decisiones de capacidad, decisiones de
inventario, decisiones de la fuerza de trabajo, y decisiones de calidad, en base a

las cuales se describira la situacion actual de la empresa.

Las decisiones de proceso son inadecuadas pues no siempre se sigue el proceso
como se ha establecido, a veces no se respeta la secuencia de las actividades y el
control del cumplimiento del proceso es escaso. La grafica de proceso esta
exhibida y a la vista para los operarios y estos la conocen, sin embargo al conocer
de memoria el proceso como lo han aprendido en la practica, no se considera
importante evaluar la eficiencia de esta grafica. Asimismo, la documentacion no
es adecuada, puesto que la administracién no difunde més detalles sobre el flujo
de proceso como las actividades especificas a seguir y los resultados esperados de
cada una de ellas, y la utilizacion de los check lists para las actividades no se

utilizan correctamente.

Las decisiones de capacidad son ineficientes; porque existen espacios en las
instalaciones que no estan siendo correctamente utilizados, espacios que se
utilizan ineficientemente para almacenar insumos, herramientas y uniformes sin
un orden especifico. Es decir la distribucion en planta no se considera como factor
crucial para la capacidad. Constantemente se produce menos de lo que la
capacidad permite en cuanto a espacio, siendo la capacidad efectiva muy limitada.
Todo esto genera inconvenientes al proceso mismo. Asimismo la programacion de
la capacidad es improvisada adecuandose constantemente a la recepcion oportuna

0 no, de la materia prima.
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Las decisiones de inventarios son deficientes, pues constantemente no
concuerdan con las decisiones de capacidad. Estas decisiones tan importantes en
produccidn, no se manejan adecuadamente pues aungue se decide cuanto ordenar
y también cuando ordenar, se ha observado que algunas veces éstas decisiones no
se comparan con la capacidad de almacenamiento de la materia prima, lo que
ocasiona una incorrecta conservacién de materia prima y por consecuencia

pérdidas de ésta cuando no es utilizada y se echa a perder.

Las decisiones de la fuerza laboral son ineficientes porque los estandares
establecidos no se cumplen regularmente; en ocasiones hay excesivas demoras de
los trabajadores en cada actividad. La medicion del trabajo no se hace
constantemente lo que dificulta el control del cumplimiento al no saber si estos
estandares continuan siendo coherentes con el proceso. La supervision se hace

dificil por no tener un horario de trabajo convencional.

Las decisiones de calidad son inadecuadas pues los trabajadores solamente
controlan las especificaciones al culminar el proceso en el producto final. No
existe una adecuada programacion de las inspecciones a realizar al producto o al
proceso, ni en qué puntos del proceso hacerla es por esto que a veces por la
premura del tiempo estas no se realizan. Estas decisiones son inconvenientes para
el logro de un producto libre de defectos, pues el control de calidad no se asegura
totalmente en cada etapa del proceso, sino solamente al final de éste.

1.2. Formulacion del Problema

1.2.1. Problema General

¢Como son las decisiones de operaciones en la produccion de quesos de

la Asociacion Wayquis Pera, Cusco 20167

1.2.2. Problemas Especificos

P.E.1. (Cdmo son las decisiones de proceso en la produccién de quesos

de la Asociacién Wayquis Peru, Cusco 2016?

P.E.2. ;Como son las decisiones de capacidad en la produccién de quesos

de la Asociacién Wayquis Peru, Cusco 2016?
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P.E.3. {Como son las decisiones de inventarios en la produccién de quesos
de la Asociacién Wayquis Pert, Cusco 2016?

P.E.4. ;Cémo son las decisiones de la fuerza de trabajo en la produccion
de quesos de la Asociacion Wayquis Perd, Cusco 20167

P.E.5. ;Como son las decisiones de calidad en la produccion de quesos de

la Asociacion Wayquis Pera, Cusco 2016?

1.3. Objetivos de la Investigacion

1.3.1. Objetivo General

Conocer las decisiones de operaciones en la produccion de quesos de la

Asociacion Wayquis Per(, Cusco 2016.

1.3.2. Objetivos Especificos

O.E.1 Conocer las decisiones de proceso en la produccion de quesos de
la Asociacion Wayquis Perd, Cusco 2016.

O.E.2 Conocer las decisiones de capacidad en la produccion de quesos
de la Asociacion Wayquis Perd, Cusco 2016.

O.E.3 Conocer las decisiones de inventarios en la produccion de quesos
de la Asociacion Wayquis Perd, Cusco 2016.

O.E.4 Conocer las decisiones de la fuerza de trabajo en la produccién de
quesos de la Asociacion Wayquis Peru, Cusco 2016.

O.E.5 Conocer las decisiones de calidad en la produccién de quesos de la
Asociacién Wayquis Pert, Cusco 2016.
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1.4. Justificacién de la Investigacion
1.4.1. Originalidad

La presente investigacion es original, puesto que se estudiaran las
decisiones de operaciones tomadas por colaboradores con deficiencia
auditiva, quienes por su diferente experiencia y habilidades, se desarrollan
de manera distinta en el trabajo. A partir de esta investigacion se podra
conocer el comportamiento de estas personas al tomar decisiones en un
ambito laboral practico que viene a ser la produccion de quesos en la

Asociacion Wayquis Per.

1.4.2. Pertinencia

Al conocer las decisiones de operaciones en la produccion de quesos en el
corto plazo, la asociacién se beneficiarda porque podrd reconocer la
importancia de esta variable al saber como se maneja en la planta
actualmente. Asimismo la asociacion se encuentra en un momento donde

se necesitan realizar cambios para la mejora.

1.4.3. Relevancia

a. Enlo tedrico

La presente investigacion aportard el conocimiento tedrico necesario
para llevar a cabo la mejora continua, conocimiento que se generara a
partir de la situacion real, de donde se sintetizaran conocimientos

tedricos que serviran a la asociacion posteriormente.

b. En lo practico

Se favorecerd a la asociacion, que aunque no tiene un fin lucrativo,
busca que la planta de quesos pueda sostenerse por si misma con una
adecuada toma de decisiones en cada actividad de la produccién de

(uesos.
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c. En lo metodolégico

La investigacion es relevante pues se considera la descripcion juiciosa
de los aspectos inherentes a las decisiones de produccion en la
practica, con base en informacion veraz y util que se obtendra
mediante la aplicacion del cuestionario a la totalidad de los

trabajadores.

d. En lo empresarial o institucional

El propdsito que tiene la asociacion se podra lograr con el estudio y la
mejora de cada una de las dimensiones de la variable y asi la
administracion podra aplicar las mejoras necesarias a partir del

conocimiento cientifico adquirido con la investigacion.

1.4.4. Oportunidad

La investigacion es oportuna debido a que las decisiones son una parte
muy importante en la administracion de operaciones, y serd mejor si se
realiza pronto esta investigacion para conocer la situacion real en la que se

encuentra la variable.

1.45. Factibilidad

Esta investigacion sera factible gracias a la participacion del investigador,
asimismo a la disponibilidad de los recursos materiales necesarios, el

tiempo y el interés por el conocimiento en la investigacion formal.

1.5. Delimitacion de la Investigacién

1.5.1. Delimitacién Temporal

La presente investigacion se realizo en la Asociacion Wayquis PerQ entre

los meses de Setiembre y Diciembre del 2016.
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1.5.2. Delimitacién Espacial

La investigacion se realizd en la planta de quesos de la Asociacion
Wayquis Perld, ubicada en la localidad de Querohuasi, distrito de
Andahuaylillas, provincia de Quispicanchis, departamento del Cusco.

1.5.3. Delimitacién Conceptual

La investigacion corresponde a la teoria de la Administracion de las

Operaciones Productivas; Decisiones de Operaciones.

1.5.4. Delimitacion Social

La investigacion se centra en el personal de operaciones de la planta de

quesos de la Asociacién Wayquis Perd.
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CAPITULO 1

MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la Investigacion

2.1.1. Antecedentes Internacionales
a. Titulo:
La Toma de Decisiones basada en los Modelos de Investigacion de
Operaciones en algunas Empresas Industriales del Sector
Agropecuario. Medellin 2007
Autor: Rodrigo Posada Bernal

Conclusiones:

e Se ha detectado que es sumamente importante capacitar a los
empleados, exponiéndoles claramente, las razones por las cuales
deben adoptar los modelos de optimizacion. De no hacerlo asi,
las personas generan una percepcion negativa hacia las
decisiones tomadas bajo estos elementos, pues consideran que
su implementacion de este tipo de modelos, basados en cifras,

desconoce la esencia del ser humano.

e Es una realidad que en las empresas donde los empleados
conocen la intencionalidad de las decisiones tomadas bajo los
modelos de investigacion de operaciones, las aceptan de una
forma concertada y se minimiza el riesgo de generar conflictos

en las relaciones laborales.

e La investigacion ha mostrado que son pocas las empresas que
han estructurado un plan de capacitacion para que los empleados
conozcan las decisiones adoptadas y puedan comprender mejor
lo que se pretende de ellos. Esto, adicionalmente a la generacion
de desconcierto y desconocimiento de las politicas
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empresariales, genera roces entre los empleados, pues queda a la
libre interpretacion de cada uno de ellos la finalidad de las
decisiones, tornandose con relativa frecuencia las relaciones
laborales conflictivas, especialmente, entre supervisores y

operarios.

e Otro factor detectado, que suele ser generador de conflicto en las
relaciones laborales, es el tiempo de permanencia de las
personas, especialmente en las actividades operativas en el area
de produccion, ya que en muchos casos, los empleados no
confian en los nuevos procedimientos establecidos, pues basan
toda su actividad en la experiencia acumulada a través de los
afios y no logran dimensionar la pertinencia de los
procedimientos sugeridos por los modelos de investigacion de

operaciones.

e La investigacion de operaciones se aplica a problemas tacticos y
estratégicos de la organizacion. Los problemas técticos estan
relacionados con las actividades diarias de la organizacion,
mientras que los problemas estratégicos tienen que ver con una
orientacion y una planeacion mas global, que se apoya

indirectamente, en las operaciones diarias de la organizacion.

Titulo:
“Propuesta para el mejoramiento de los Procesos Productivos de la
empresa Servioptica LTDA” Bogota 2004

Autor: Eliana Maria Gonzalez Neira

Conclusiones:

e Aunque lo ideal para el flujo de los procesos, es la linealidad
total, y por tanto un espacio que permita dicha distribucion, las
soluciones para la distribucién del proceso de produccion en las
plantas, deben acomodarse a las restricciones y situaciones

reales de las empresas, tratando de buscar con los recursos
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limites de los que se dispone y las restricciones de construccion,
la mejor distribucion que permita un adecuado flujo del proceso

con la menor cantidad de costos posibles.

En la mayoria de los casos es posible lograr un alto
aprovechamiento de linea en los procesos de produccion, pero
en algunos casos, como este, las restricciones en cuanto a costos
por contratacion de nuevo personal, adquisicion de mas
maquinas y ampliacion de la planta como consecuencia de ello,
son parte de las restricciones que hacen que se deba buscar el
mejor aprovechamiento de linea posible con los recursos

disponibles.

No necesariamente la jerarquia de la planeacion de la
Produccion y las Operaciones se puede hacer de la misma
manera como se encuentra planeada en la teoria. Algunos pasos
deben omitirse o plantearse de otra manera diferente que se
ajuste a la naturaleza de la empresa. Para ello siempre las
organizaciones deben tener claridad acerca de su
funcionamiento interno, para planear adecuadamente sus

procesos ajustandose a sus necesidades y las de su mercado.

Las teorias desarrolladas en materia de inventarios son
numerosas, pero hay que saber donde se aplican y tener en
cuenta en todo momento sus restricciones, pues ellas estan
disefiadas en situaciones ideales, pero su aplicacion ha de
hacerse en la vida real, en la que hay que estar en una revision
continua que permita cada vez mas ajustar los modelos a las
caracteristicas propias de cada empresa optimizando mas su

administracion.

Es muy deseable, y necesario, que los procesos de manejo del
inventario en las empresas, sean en lo posible, definidos y
mantenidos con cierto rigor, aun desde las etapas mas

incipientes de la misma.
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e Las mejoras previstas sobre los métodos de trabajo, que tuvieron
en cuenta la ruta mas larga del proceso de produccion, por ende,
mejoran el desempefio de todas las demas rutas; tanto las que
son subconjuntos de esta, como aquellas que incluyen
operaciones que no estdn comprendidas dentro de la ruta mas

larga.

2.1.2. Antecedentes Nacionales

a.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS

Titulo:
“Etica en las Decisiones de los Empresarios en Pymes Comerciales
Universidad Catodlica Santo Toribio de Mogrovejo” - Chiclayo 2015

Autor: Julia Elizabeth Arévalo Huaman

Conclusiones:

e Los empresarios toman decisiones acertadas en cuanto a los
productos y/o servicios ya que existe un control de calidad y se
preocupan por vender productos que sean utiles y de calidad
para sus clientes ya que innovan para darles lo mejor. Identifican
oportunidades y las necesidades de sus clientes antes de elaborar
0 vender un producto nuevo; y es que no solo se preocupan en
vender y generar utilidades, sino que también por los gustos y

preferencias de sus clientes.

e En cuanto a las decisiones que toman los empresarios con los
procesos; ellos se preocupan por la calidad y beneficio que le
ofrecen al cliente al momento de vender un producto porque
estan convencidos que si no ofrecen eso a sus clientes, estos ya

no regresaran una segunda vez a la empresa.

e Existe favoritismo en la mitad de las pymes ya que el 53% son
pymes que lo conforman familias y eso hace que no haya
igualdad en la empresa, ademads que ganan mas que los

empleados realizando las mismas labores. Pero también existe
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un trabajo en equipo donde todos participan para encontrar las

mejoras en la empresa.

e Las decisiones que toman los empresarios frente a la empresa no
es la mejor ya que no todas tenian bien establecidas su vision y
mision; por lo cual no contaban con una formalidad donde
establezca un manual organizacional y de funciones. Y por ende
al no tener claro a donde quieren llegar y cuales con los
objetivos de la empresa no va existir una politica donde se
establezcan los valores que se deben cumplir en la empresa y
consecuencia de ello va a generar que no todos practiquen

dichos valores por que no esta reglamentado.

Titulo:

“Propuesta y aplicacion de un sistema de costos basado en
actividades en la produccion del pollo BB como herramienta para la
toma de decisiones en la empresa agropecuaria el Milagro de Dios
EIRL” - Trujillo 2013

Autor: Gustavo Omasir Vasquez Garcia

Conclusiones:

e Con la propuesta del sistema de costo basado en actividades,
se logroé identificar plenamente los procesos y las actividades
que se ejecutan, asi como los inductores para la asignacion de
los costos, dando como resultado una asignacion de costos
mas exactos y la aplicacion del sistema permitié conocer el
costo del Pollo BB de primera que obtiene la empresa
Agropecuaria el Milagro de Dios. Con la obtencion de los
costos unitarios se logré dotar de una herramienta importante

a la gerencia para la adecuada toma de decisiones.

e El proceso desarrollado en la produccion de Pollo BB es de
forma continua, puesto que se desarrolla en etapas como son

el levante, produccién e incubacién y sacado del Pollo BB,
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las etapas de produccion estdn bien definidas por la
organizacion, se llevan a cabo en un orden secuencial 16gico
que permite visualizar los pasos a seguir en la produccion
permitiendo a su vez identificar de manera clara las

actividades que se ejecutan en cada una de las etapas.

e Los costos son identificados como costos fijos y variables asi
como directos e indirectos, se van acumulando en cada etapa
del proceso de produccion y su asignacion se hace utilizando
la base real, manteniendo para ello la informacidn actualizada

dia a dia.

e Las decisiones de la empresa son de tipo programadas y no
programadas en este Ultimo caso se suele recurrir a la
experiencia, un mayor analisis, antecedentes, conocimientos
e inclusive la intuicion y son tomadas en funcién de las

necesidades.

e Se formularon los inductores de las actividades en cada etapa
del proceso de produccion, utilizando para ello la medicion
que tiene la empresa y que sirven para aplicar controles
diarios en el proceso de produccion a traves de indicadores

de gestion.

e Se establecio el sistema de costos basado en actividades en la
produccion de pollo BB y se disefio para ello los formatos de
estados de costo de produccién a ser utilizados en cada etapa
del proceso de produccion lo que permitird tener uniformidad

en la presentacion del costo por cada lote de produccion.
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2.1.3. Antecedentes Locales
a. Titulo:
“Cadena de suministro en las microempresas productoras de
muebles de madera en el Distrito de San Sebastidn-Cusco 2016”
Universidad Andina del Cusco

Autor: Lili Pumalaura Huaman

Conclusiones:

e Lacadena de suministro en las microempresas productoras de
muebles de madera del distrito de San Sebastian es de modo
regular en su totalidad (100%), esto se debe a que los
propietarios realizan sus trabajos con un solo proveedor de
materia prima de madera lo cual no les permite tener una base
de datos de proveedores, de la misma manera los trabajadores
no estan capacitados en el proceso de elaboracion de un
mueble y tampoco estan informados respecto a la tecnologia
de la actualidad debido a que la mayoria de los propietarios
no cuentan con una instruccién concluida y lo mas
importante no saben cdémo gestionar una cadena de
suministros para el mejor rendimiento de su productividad.
Simplemente la funcién que realizan es un habito aprendido
dentro de las microempresas productoras de muebles de

madera.

e La seleccion de los proveedores de la cadena de suministro
en las micro microempresas productoras de muebles de
madera del distrito de San Sebastidn es de modo regular en
un 2.1 de promedio, esto se debe a que los propietarios para
poder comprar la materia prima de madera solo trabajan con
un solo proveedor lo cual no realizan ningun proceso para la
seleccion de un proveedor simplemente compran de personas
conocidas sin buscar una mejor alternativa ya que la mayoria
de los propietarios tienen una instruccién inconclusa lo cual

es una debilidad dentro de las microempresas.
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e El proceso de fabricante de la cadena de suministro en las
micro microempresas productoras de muebles de madera del
distrito de San Sebastian es de modo regular en un 2.3 de
promedio, esto se debe a que los propietarios no ponen
interés en la forma de como se desarrolla los productos
terminados, ya que los propietarios no dan facilidades para
que los fabricantes se sientan comodos desarrollando el
producto en proceso y puedan un mejor resultado en lo que es
el proceso de elaboracion de un mueble, los productos
inconclusos se debe a que los fabricantes no disponen de
material suficiente y como también no reciben capacitaciones

sobre el proceso de un mueble.

e La etapa del cliente de la cadena de suministro en las
microempresas productoras de muebles de madera del distrito
de San Sebastian son de modo regular en un 1.6 de
promedio, esto se debe a que los propietarios realiza los
mismos tipos de muebles semanas tras semanas sin darle un
valor agregado para la satisfaccion de la demanda,
simplemente cumplen con las exigencias de los clientes mas
no con los productos para el mercado, por parte de los
propietarios no manejan informacién tecnoldgica para poder
hacer llegar las caracteristicas de su producto al cliente, es
decir la comunicacion de la empresa con la demanda del
mercado es inadecuada debido a que a los propietarios no les
interesa la satisfaccion de la demanda de tal manera mucho
menos a los fabricantes del cual depende la elaboracién del

producto.
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b. Titulo: “El nivel de estandarizacion y la calidad del producto snack
charki de aplaca en la empresa Inka’s Gourmet de la ciudad del
Cusco en el afio 2013”

Universidad Andina del Cusco

Autor: Jests Angel Valdivia Mercado

Conclusiones:
e En la empresa Inka’s Gourmet de la ciudad del Cusco
productor de snack charki de alpaca se observo que existe un
buen nivel de estandarizacion de la produccion, donde el 60%
de la produccion cumple los parametros de calidad y se
observa que solo el 10% de la produccion no cumple con los
parametros de calidad, porque la estandarizacion es
deficiente. Por consiguiente se puede afirmar que la
estandarizacion influye en la calidad del producto. En donde
el grado de relacion es del 46.9% mediante el uso de la

Correlacion de Spearman p < 0.05.

e En la empresa Inka’s Gourmet de la ciudad del Cusco
productor de snack charki de alpaca se observa que la
distribucion de planta es buena, donde el 47% de la
produccion presenta buena calidad del producto, por otro
lado el 13% de la produccion no es de buena calidad porque
la distribucion de planta es regular. Por consiguiente se puede
afirmar que la distribucion de planta influye en la calidad del
producto. En donde el grado de relacion es del 36.7%

mediante el uso de la Correlacion de Spearman p < 0.05.

e En la empresa Inka’s Gourmet de la ciudad del Cusco
productor de snack charki de alpaca se observa que el disefio
del proceso es mayormente bueno, donde el 67% de la
produccion cumple con los parametros de calidad mientras
que el 10% de la produccién no cumple con los parametros
de calidad debido a que el proceso es malo. Por consiguiente
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se puede afirmar que el disefio del proceso influye en la
calidad del producto. En donde el grado de relacion es del
66.8% mediante el uso de la Correlacion de Spearman p
< 0.05.

e En la empresa Inka’s Gourmet de la ciudad del Cusco
productor de snack charki de alpaca se observa que el disefio
del producto es mayoritariamente adecuado, donde el 87% de
la produccién cumple con los pardmetros de calidad. Por otro
lado el 10% de la produccion no cumple con los parametros
de calidad porque el producto es inadecuado. Por
consiguiente se puede afirmar que el disefio de producto
influye en la calidad de éste. En donde el grado de relacion es
del 85% mediante el uso de la Correlacion de Spearman
p < 0.05.

e En la empresa Inka’s Gourmet de la ciudad del Cusco
productor de snack charki de alpaca se observa que el control
de calidad a el cual es sometida la produccion es adecuada,
donde el 87% de la produccion cumple con los parametros de
calidad. por otro lado el 10% de la produccion no cumple con
los parametros de calidad porque el control de calidad es
malo. Por consiguiente se puede afirmar que el control de
calidad influye en la calidad del producto. En donde el grado
de relacion es del 85% mediante el uso de la Correlacion de

Spearman p < 0.05.
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2.2. Bases Teodricas

2.2.1. Administracion de Operaciones

MEDID
AMBIENTE

Para Schroeder, Render & Heizer, Gaither & Frazier, citado por (Negrin
Sosa, 2003) la administracion de operaciones puede ser considerada como
el estudio de la toma de decisiones en la funcién de operaciones y se
relaciona con la produccion de bienes y servicios. También se ha definido
la administracion de operaciones como la administracion de los sistemas
de transformacion que convierten insumos en bienes y servicios. Los
insumos para el sistema son la energia, materiales, mano de obra, capital e
informacion, como lo muestra la figura 1. Estos insumos se convierten en
bienes y/o servicios mediante la tecnologia del proceso, que es el método

particular que se utiliza para hacer la transformacion.

La figura 1 también muestra la informacién de retroalimentacion que se
utiliza para controlar la tecnologia o los insumos del proceso. Resulta
esencial para las operaciones que se utilice la retroalimentacion con
propésitos de control para producir los resultados deseados. Es
responsabilidad del gerente de operaciones utilizar la informacion de
retroalimentacion para ajustar constantemente la mezcla de insumos y
tecnologia que se necesitan para lograr la produccion deseada. Estas
decisiones de mezclas son complejas y requieren de una atencién constante

a los intercambios disponibles.

Figura 1: La Administracién de Operaciones vista como un proceso

ADMINISTRACION DE OPERACIONES

}

INSUMOS Transformacion ERODUCT

Enengia

Matenales —» BIENES Y SERVICIOS
Mano de obrg ———* ;mce;‘:mde:l :

Capital . nve E

Informacién - A

externa : '

Informacion de refroalimentacidn para el conirol da
Los insumos al proceso y de su tecnologia

Fuente: (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011)
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2.2.2. LaProduccion en la Empresa

Se lleva a cabo por medio de la ejecucion de un conjunto de operaciones

integradas en procesos (Cuatrecasas, 2009).

La produccion se lleva a cabo en un sistema productivo. Los elementos

gue componen un sistema productivo son:

e Conjunto de medios humanos y materiales que constituyen los
Ilamados factores de la produccidn, integrados por los materiales y
productos a partir de los que se llevara a cabo la actividad de
produccién y los elementos que se utilizaran en la misma, y desde
luego la necesaria organizacion.

e El proceso de produccion, elemento central del sistema productivo,
constituido por un conjunto de actividades coordinadas que suponen
la ejecucion fisica de la produccion. Estas actividades incluiran
operaciones propias del proceso.

e De dicho proceso se obtendréa el producto objeto de la produccion, ya
sea bien o servicio, el cual deberd satisfacer al maximo las

necesidades de los consumidores.

2.2.3. La Administracién de Procesos

La administracion de procesos es la seleccion de los insumos, las
operaciones, los flujos de trabajo y los métodos que transforman los
insumos en productos. La seleccidn de insumos empieza con la decision de
qué procesos se habran de realizar internamente y cuales se realizaran en el
exterior y serdn comprados como materiales y servicios. Las decisiones de
procesos también se refieren a la mezcla apropiada de habilidades
humanas y equipo, y también a qué partes de los procesos deberén ser
desempefiadas por cada uno de ellos. Las decisiones con respecto a
procesos deben ser congruentes con la estrategia de flujo de la
organizacion y con la capacidad de esta Gltima para obtener los recursos
necesarios a fin de apoyar a esa estrategia (Krajewski, Ritzman, &
Malhotra, 2013).
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Segun (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2013) las decisiones de procesos

deben tomarse cuando:

e Se ofrece un producto o servicio nuevo o sustancialmente modificado.

e Es necesario mejorar la calidad.

e Las prioridades competitivas han cambiado.

e Se esta modificando la demanda de un producto o servicio.

e El rendimiento actual es inadecuado.

e Los competidores ganan terreno por el uso de un nuevo proceso o
tecnologia.

e El costo de disponibilidad de los insumos ha cambiado.

2.2.4. Las decisiones en Operaciones

Para la presente investigacién se ha tomado el enfoque de (Schroeder,
Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011) en cuanto a la clasificacion
en cuatro areas principales de decision, las que pueden tomarse tanto a
largo plazo si se trata de una planificacion y a corto plazo para una
empresa en marcha; decisiones de proceso, decisiones de capacidad,
decisiones de inventario y decisiones de calidad. Se ha afiadido una
dimension méas que propone el mismo autor en versiones anteriores de su
libro; las decisiones de la fuerza laboral. Se ha considerado las decisiones
en el corto plazo pues son las que se observan en la realidad identificada
en la empresa. Sin embargo, las decisiones observadas en el corto plazo
pueden servir a la empresa como punto de partida para la futura

planificacion.

Como la administracién de operaciones se relaciona con la toma de
decisiones para el sistema de transformacion y la funcion de operaciones,
se necesita una estructura que establezca categorias y defina las decisiones
en operaciones. Aunque son posibles muchas estructuras diferentes, la
estructura primaria que se utiliza aqui es un esquema funcional para
agrupar las decisiones. En esta estructura, las responsabilidades de

decision similares relacionadas con las instalaciones o con los inventarios,
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por ejemplo, se agrupan en conjunto (Schroeder, Meyer Goldstein, &
Rungtusanatham, 2011).

En la estructura propuesta, las operaciones tienen la responsabilidad de
cinco importantes areas de decision: proceso, capacidad, inventario, fuerza

de trabajo y calidad.

En versiones actuales de Schroeder, no se considera la fuerza de trabajo
como una decision separada, sin embargo se ha mencionado en el libro
“Toma de decisiones en la funcion de Operaciones”. Por esto se
consideran también las decisiones de la fuerza de trabajo para la presente

investigacion.

e Proceso
Las decisiones de esta categoria determinan el proceso fisico o
instalacion que se utiliza para producir el producto o servicio. Las
decisiones incluyen el tipo de equipo y tecnologia, el flujo del
proceso, la distribucion de planta, asi como todos los demas aspectos
de las instalaciones fisicas o de servicios. Muchas de estas decisiones
son a largo plazo y no se pueden revertir de manera sencilla, en
particular cuando se necesita una fuerte inversion de capital. Por lo
tanto, resulta importante que el proceso fisico se disefie con relacion a

la postura estratégica de largo plazo de la empresa.

e Capacidad
Las decisiones sobre la capacidad se dirigen al suministro de la
cantidad correcta de capacidad en el lugar correcto y en el momento
exacto. La capacidad a largo plazo la determina el tamafio de las
instalaciones fisicas que se construyen. A corto plazo, en ocasiones se
puede aumentar la capacidad por medio de subcontratos, turnos
adicionales o arrendamiento de espacio. Sin embargo, la planeacion de
la capacidad determina no solo el tamafio de las instalaciones sino
también el numero apropiado de gente en la funcion de operaciones.

Se ajustan los niveles de personal para satisfacer las necesidades de la
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demanda del mercado y el deseo de mantener la fuerza de trabajo
estable. A corto plazo, la capacidad disponible debe asignarse a tareas
especificas y puestos de operaciones mediante la programacion de la
gente, del equipo y de las instalaciones.

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

flujo de los materiales dentro de la empresa.

e Fuerza de trabajo
La administracion de gente es el area de decision mas importante en
operaciones debido a que nada se hace sin la gente que elabora el
producto o proporciona el servicio. Las decisiones sobre la fuerza de
trabajo incluyen la seleccion, contratacion, despido, capacitacion,
supervision y compensacion. Estas decisiones las toman los gerentes
de linea de operaciones, con frecuencia con la asistencia de la oficina
de personal. Administrar la fuerza de trabajo de manera productiva y

humana, es una tarea clave para la funcion de operaciones hoy en dia.

e Calidad
La calidad es una importante responsabilidad de operaciones que
requiere del apoyo total de la organizacion. Las decisiones sobre
calidad deben asegurar que la calidad se mantenga en el producto en
todas las etapas de las operaciones: se deben establecer estandares,
disefiar equipo, capacitar gente e inspeccionar el producto o servicio

para obtener un resultado de calidad.
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La atencion cuidadosa a las cinco areas de toma de decisiones es clave
para la administracion de operaciones exitosas. De hecho, la funcién de
operaciones bien manejada puede definirse en términos de la estructura
de la toma de decisiones. Si cada una de las cinco areas de decision
funciona con propiedad y estd bien integrada con las demas éareas, la
funcién de operaciones se puede considerar bien administrada
(Schroeder, Meyer Goldstein , & Rungtusanatham , 2005).

2.2.5. Decisiones en Operaciones, otro punto de vista

En el area de produccion deben tomarse decisiones también en el corto
plazo, puesto que no se puede seguir una planificacion al pie de la letra. En
el camino existen improvistos con los que se debe lidiar. Mas aun en una
pequefia empresa, donde se toman decisiones de operaciones en el dia a
dia.

Otra manera de clasificar las decisiones en operaciones es 1) como
decisiones que afectan al disefio de la funcion de operaciones y 2) como
decisiones que se relacionan con la utilizacion de una operacion existente.
Mientras que las decisiones de disefio tienden a ser estrategias de largo
plazo e irreversibles durante mucho tiempo, las decisiones de utilizacion
son tacticas, a corto plazo y orientadas a su implementacion (Schroeder,
Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

La Tabla 1, recopilada del libro “Administracion de Operaciones; Toma de
decisiones en la funcién de operaciones” es una matriz que muestra la
manera en que las cinco categorias de toma de decisiones se relacionan
con las decisiones de disefio y utilizacion. Cada categoria de decision
incluye algunas decisiones de ambos tipos. Por ejemplo, algunas
decisiones del area de inventarios involucran consideraciones de disefio a
largo plazo, mientras que otras se relacionan con el uso de un sistema de
inventarios existente. Las categorias de la decision funcional, por lo tanto,
no corresponden ni a decisiones de largo plazo ni a decisiones de corto
plazo, mas bien se incluyen en ambos tipos de decisiones en cada

categoria.
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Al tomar decisiones en operaciones, no se sigue una secuencia en
particular en la préctica. Existe, sin embargo, la tendencia de que muchas
de las decisiones sobre el proceso y la capacidad fisica precedan a las
demas decisiones que se toman sobre inventarios, fuerza de trabajo y

calidad.

El lector debe tener cuidado, sin embargo, en que las decisiones con
frecuencia se entrelazan asi que no se puede presentar una secuencia logica
estricta, en particular en las operaciones ya que Se encuentran en
funcionamiento. Este fendmeno hace dificil organizar el campo de
administracion de operaciones, utilizando un enfoque de decisiones de
secuencia. Por lo tanto, en esta obra se agrupan las decisiones en
categorias funcionales y se analiza la interrelacién en lugar de la secuencia
(Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

Tabla 1: Decisiones de Disefio y Utilizacion en Operaciones

Categoria de . — . Decisiones de uso
L Decisiones de disefio (estrategicas) -
decisiones (tacticas)
Andlisis  del flujo del
Seleccion del tipo de proceso proceso
Proceso . . s
Seleccidn del equipo Prevision del
mantenimiento del equipo
Determinaciéon  del tamafio de las | Decision sobre el tiempo
instalaciones extra
Capacidad Determinacion de la ubicaciébn de las | Subcontratistas
instalaciones Programacion
Fijacion de los niveles de la fuerza de trabajo
Fijacion del nivel general de inventarios - .
. S . . Decidir cuanto y cuando
Inventarios Disefio del control de inventarios
. . . ordenar
Decision de donde conservar el inventario
Disefio de puestos Supervisién
Fuerza de . . . o
. Seleccion del sistema de compensacion Establecimiento de
trabajo - . ) .
Disefio del reglamento de trabajo estandares de trabajo
Decision sobre la cantidad
I . . de inspecciones
. Establecimiento de estandares de calidad P .
Calidad L, o . Control de calidad para
Definicion de la organizacion para la calidad .
cumplir con las
especificaciones.

Fuente: (Schroeder R. , Administracion de Operaciones; Toma de Decisiones en la funcion de

Operaciones, 1990)
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2.2.6. Decisiones de Proceso

2.2.6.1. Definicion de Proceso

Se presentan dos definiciones sencillas de lo que es un Proceso.

Segun (Pérez Fernandez de Velasco, 2010) ISO 9000 define
proceso como: “Conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interacttan, las cuales transforman elementos

de entrada en resultados.”

Una sencilla definicion de proceso es: Secuencia ordenada de
actividades repetitivas cuyo producto tiene valor intrinseco para

su usuario o cliente (Pérez Fernandez de Velasco, 2010).

Por supuesto que estas actividades tienen una secuencia
predeterminada y estas estan conectadas, no son tareas inconexas

cuya correcta ejecucion es un fin en si mismo.

2.2.6.2. Elementos de un Proceso

Para comprender bien un proceso se deben definir y aclarar tres

elementos, definidos por (Pérez Fernandez de Velasco, 2010):

e Un input (entrada principal), producto con unas
caracteristicas objetivas que responda al estandar o criterio de
aceptacion definido.

e La secuencia de actividades propiamente dicha que precisan
de medios y recursos con determinados requisitos para
ejecutarlo siempre bien a la primera.

e Un output (salida), producto con la calidad exigida por el
estdndar del proceso. Recordemos que el producto del
proceso (salida) ha de tener un valor intrinseco, medible o

evaluable, para su cliente o usuario.
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2.2.6.3. Factores de un Proceso

Igualmente, (Pérez Fernandez de Velasco, 2010) define los

siguientes factores de un proceso:

e Personas. Un responsable y los miembros del equipo de
proceso, todas ellas con los conocimientos, habilidades y
actitudes adecuados.

e Materiales. Materias primas o semielaboradas, informacion
(muy importante especialmente en los procesos de servicio)
con las caracteristicas adecuadas para su uso.

e Recursos fisicos. Instalaciones, maquinaria, utillajes,
hardware, software que han de estar siempre en adecuadas
condiciones de uso.

e Meétodos/Planificacion del proceso. Método de trabajo,
procedimiento, hoja de proceso, instruccion técnica,
instruccion de trabajo, etc. Es la descripcién de la forma de
utilizar los recursos, quien hace qué, cuando y muy
ocasionalmente cémo.

e Medio ambiente o entorno en el que se lleva a cabo el

proceso.

Supuesta la conformidad del input, es esencial dominar los
factores del proceso para lograr un resultado estable. Asi se puede

decir que el proceso esté bajo control.

En caso de un funcionamiento incorrecto, poder saber cudl es el
factor que lo ha originado es de capital importancia para orientar
la accion de mejora y hacer una autentica gestion de calidad.

2.2.6.3.1. Andlisis del flujo de proceso

Las decisiones de proceso en el corto plazo son las
relacionadas con el analisis del flujo de proceso, pues

las decisiones de proceso a largo plazo determinan la
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seleccion del tipo de proceso sea este en linea,

intermitente o por proyecto.

(Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham,
2011) Dicen que el andlisis del flujo de los procesos
forma parte de las decisiones de nivel micro que se
hacen en la administracion de operaciones.

El proceso de transformacion puede verse como una
serie de flujos de proceso que relacionan los insumos
con las salidas de productos. En el estudio del analisis
de los flujos del proceso se estudia la manera en que se
fabrica un bien o un servicio. Cuando se analiza la
secuencia de pasos que se utiliza para convertir los
insumos en productos, es normal que Se encuentren

mejores procedimientos.

Asi mismo, resalta que es necesario identificar los
limites que existen para realizar una esquematizacion

detallada de un diagrama de flujo.

» Limites preliminares y limites finales del proceso

No existe una interpretacion homogénea sobre los
limites de los procesos, ya que varian mucho con el
tamano de la empresa. Lo realmente importante es
adoptar un determinado criterio y mantenerlo a lo
largo del tiempo (Pérez Fernandez de Velasco,
2010).

Los limites del proceso deben:

e Determinar una unidad adecuada para
gestionarlo, en sus diferentes niveles de
responsabilidad.
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e Estar fuera del “departamento” para poder
interactuar con el resto de procesos
(proveedores y clientes).

e EIl limite inferior debe ser un producto con

valor.

Se debe definir cudl es el inicio y cuél es el final del
proceso, 0 de cada proceso, esto identificando
claramente los inputs que implica cada uno. El
analisis de estos dos puntos es crucial para una
empresa, pues algunas personas pueden concebirlo

claramente, mientras que a otros se les dificulta.

Es importante que cada trabajador conozca y
comprenda todo el flujo del proceso, vy
especialmente su inicio y fin. A estos puntos de
inicio y puntos finales del proceso, algunos autores
los llaman limites preliminares y limites finales del

proceso

Para completar la grafica correspondiente a un nuevo
proceso, el analista debera describir cada paso a
realizar. Si se trata de un proceso que ya existe con
anterioridad, el analista observa cuidadosamente esos
pasos, clasificando cada uno de ellos de acuerdo con el
sujeto que se esta estudiando. A continuacién, registra
la distancia recorrida y el tiempo empleado en la
realizacion de cada paso. Despues de haber registrado
todas las actividades y pasos el analista resume el
nimero de pasos, tiempos o datos sobre distancias
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2013).
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2.2.6.3.2. Gréfica de Proceso

El nombre que se aplique para referirse a la creacion de
una representacion grafica no importa, lo principal es
que la creacion del diagrama visual puede ser de
incalculable utilidad al documentar lo que sucede

dentro de un proceso de transformacion.

Al crear el diagrama visual, indistintamente de como se
le llame, deben seguirse un numero de principios a
efecto de generar un diagrama que sea facil de entender
para los individuos que no estén familiarizados con el
proceso de transformacion y que faciliten el analisis del
flujo del proceso (Schroeder, Meyer Goldstein, &
Rungtusanatham, 2011).

Los principios son los siguientes:

e Identificar un proceso relevante de transformacion
para su estudio

e Identificar a un individuo o a un equipo de
individuos que sean responsables del desarrollo del
diagrama de flujo

e Especificar las fronteras del proceso de
transformacion

e Identificar y secuenciar la o las actividades
operacionales necesarias para completar el
producto final para el cliente

e Identificar las métricas de desempefio para los
pasos o las actividades operacionales dentro del

proceso de transformacion seleccionado

Las graficas de proceso se conocen con distintos
nombres en un contexto general, como grafica de

proceso; en uno de manufactura, como diagramacion
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del proceso de flujo y, en el contexto de las operaciones

de servicios como planos del disefio de servicio.

Una manera ordenada de registrar las actividades de
operaciones que realizan las personas 0 maquinas, es
utilizar las gréficas de proceso. A continuacion se
explican las cinco categorias de actividades para
expresar las actividades (Krajewski, Ritzman, &
Malhotra, 2013).

e Operacion —modifica, crea o agrega algo. Hacer
una perforacion con un taladro o atender a un

cliente son dos ejemplos de operaciones.

e Transporte — mueve el objeto de estudio de un
lugar a otro. El objeto de estudio puede ser una
persona, un material, una herramienta o una parte
de un equipo. Un cliente que camina de un extremo
al otro de un mostrador, una gria que levanta una
viga de acero y la lleva hasta un sitio determinado,
un transportador que conduce un producto
parcialmente terminado de una estacion de trabajo
a la siguiente, son ejemplos de transporte.

e Inspeccion — revisa o verifica algo, pero sin hacerle
cambios. Revisar si existen manchas en una
superficie, pesar un producto y efectuar una lectura

de temperatura son ejemplos de inspecciones.

e Retraso — se presenta cuando el objeto se queda
detenido en espera de una accion posterior. El
tiempo que transcurre durante la espera de
materiales o equipo, el tiempo dedicado a la
limpieza, y el tiempo que los trabajadores, las

maquinas o las estaciones de trabajo permanecen

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Repositorio Digital
A de Tesis

At INIVERSIDAD ANDINA DEL, CUSCO

ociosas porque no tienen nada que hacer, son

ejemplos de retrasos.

e Almacenaje — ocurre cuando algo es apartado para
usarse después. Algunos ejemplos de almacenaje
pueden ser cuando se descargan los suministros y
se colocan en un almacén como parte del
inventario; cuando un equipo se coloca en un lugar
aparte después de utilizarlo; y cuando los

documentos quedan guardados en un archivo.

Para elegir la categoria que corresponde a cada
actividad, es necesario tomar en cuenta la perspectiva
del sujeto que se esta representando en la grafica. Lo
gue constituye un retraso para el equipo puede ser una
inspeccién o de soporte para el operador (Krajewski,
Ritzman, & Malhotra, 2013).

(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2013) También
explican una herramienta adicional; lo que para estos
autores es el diagrama de flujo, constituye una figura
con flechas que indica el desplazamiento de personas

0 producto en proceso.
Diagrama de flujo

Describe el flujo de informacidn, clientes, empleados,
equipo 0 materiales, a través de un proceso. No existe
un formato preciso, por lo cual es posible dibujar el
diagrama simplemente con cuadros, lineas y flechas.
(...) Lo mas comun es que aqui se identifiquen las
operaciones que son esenciales para el éxito y
aquellas en las que se producen fallas con mas
frecuencia. Otros formatos son igualmente aceptables,
y usualmente es Util indicar junto a cada caja ciertas

mediciones del proceso, como:
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e Tiempo total transcurrido
e Perdidas de calidad

e Frecuencia de errores,

e Capacidad o

e Costo

Algunas veces, los diagramas de flujo se dibujan
sobre una distribucion general de la instalacion. Para
elaborar este tipo especial de diagrama de flujo, el
analista traza primero un bosquejo del area en la cual
se desarrolla el proceso. Sobre la cuadricula, traza la
trayectoria que sigue la persona, el material o el
equipo, usando flechas para indicar la direccion del

movimiento o flujo.

En la Figura 2 se ilustra la diferencia entre un
diagrama de flujo (a la izquierda) y una grafica de
proceso (derecha). Como se puede observar, la grafica
de proceso donde se especifica por escrito el producto
en proceso, las actividades especificas a realizar, e
incluso el tiempo que demora cada actividad asi como
las distancias de un equipo a otro. Por otro lado, y
para complementar, se muestra un diagrama de flujo
que muestra las instalaciones y distribucion de planta
y sefiala con flechas el flujo de movimiento del

producto y/o del operario.
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Figura 2: Diagrama de Flujo y Grafica del Proceso para la fabricacion de eje para mesita
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2.2.6.3.3. Documentacion de los procesos

La narrativa de las etapas del proceso debe ser clara,

concisa, operativa y comunicable de manera que sea

atil para formacion y analisis. Ademas del diagrama de

flujo, son de gran utilidad el uso de check lists, criterios

de actuacion y clasificacion de inputs y outputs.

Segun Manuel Monino, citado por (Elias Coelho,

2011), el

desarrollo del

aspectos como:

Propositos
Ambito de interrelaciones
Diagrama de flujo de proceso

Medidas de rendimiento

documento debe

incluir
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e Lista de distribucion y numeracion si existe control
en la documentacion

e Especificar el responsable del proceso

» Beneficios de la documentacion de los procesos

clave

Monino, citado por (Elias Coelho, 2011), enumera
los beneficios de la documentacion de los procesos

clave:

e Reduccion de costes por fallos gracias a un
mejor  conocimiento y  comprension
aportados por la documentacion.

e Ayuda a empleados y supervisores a
clarificar el trabajo a realizar y el
rendimiento esperado de sus actividades.

e Hace més fécil el entrenamiento y agiliza la
integracion en la funcion de nuevas
incorporaciones.

e Facilita la rotacion y back-ups

e Nadie es la Gnica fuente de know-how

e Facilita la comunicacion e interaccion entre
todos los afectados por el proceso
(proveedor-propietario-cliente).

e Al estar las métricas documentadas facilita el
seguimiento consistente del rendimiento del
proceso.

e Mayor satisfaccion del cliente final como
resultado de un mejor encadenamiento a
través de la organizacion de los distintos
procesos interrelacionados que afectan al
servicio o producto ofrecido.
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2.2.7. Decisiones de Capacidad

(Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011) Definen
capacidad como la mayor produccion que puede elaborarse a lo largo de
un periodo especifico, como un dia, una semana, o un afio. La capacidad
puede medirse en términos de medidas de produccion como el nimero de
unidades o las toneladas producidas y el nimero de clientes atendidos a lo
largo de un periodo especifico. La estimacién de la capacidad depende de
supuestos razonables acerca de la disponibilidad de las instalaciones, del
equipamiento y de la fuerza laboral para uno, dos o tres turnos asi como de
los dias operativos por semana o por afio.

En la programacién de operaciones deben tomarse decisiones y
establecerse politicas respecto a los tiempos extra, las contrataciones, los
despidos, las subcontrataciones y los niveles de inventario.

La programacion de las operaciones consiste en decisiones a corto plazo
que se restringen por la planeacion agregada y aplica la capacidad
disponible asignandola a actividades especificas (Schroeder, Meyer
Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

La presente investigacion tomard como indicadores la programacion de
operaciones y la distribucion en planta, que son aplicables en el corto

plazo para una empresa en marcha.

2.2.7.1. Programacion de Operaciones

La programacion de operaciones es la ultima de la jerarquia de
decisiones de capacidad, ésta dispone de los recursos brindados
por las decisiones anteriores en un periodo corto de tiempo que
pueden ser meses, semanas u horas, dando como resultado un
programa de actividades a seguir (Schroeder, Meyer Goldstein, &
Rungtusanatham, 2011).

La programacién de operaciones debe diferenciarse claramente de
la planeacion agregada, pues esta Gltima trata de determinar los

recursos necesarios mientras que la programacion de operaciones
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asigna los recursos que se consiguieron a través de la planeacion
agregada de la mejor manera posible para satisfacer los objetivos
de operaciones.

Las decisiones sobre la capacidad a corto plazo cubren menos de
seis meses y se refieren a la programacion de los recursos

disponibles para las operaciones en curso.

Su funcién primordial consiste en el cumplimiento de los planes
de produccién en lo que respecta a cantidades y fechas, para ello

debe mantener una adecuada informacion sobre:

1. Maquinaria (capacidad en unidades/tiempo)

2. Materiales (especificaciones técnicas)

3. Recurso humano (nivel de especializaciéon)

4. Secuencia tiempo por operacién y por producto

La programacion puede encontrar diferentes grados de dificultad

dependiendo del método de produccion utilizado.

En el método de produccion continuo se centra sobre el producto.
El disefio especial de la maquinaria y el equipo permiten
establecer una tasa de produccion uniforme y maxima en el
tiempo; debido a la inversion realizada se debe mantener
operando las 24 horas por lo que exige un acopio constante de
materias primas. El producto en proceso es minimo y esta de
acuerdo con la secuencia establecida, la programacion tiene su
mayor importancia en la adquisicion de materias primas y en la
distribucion del producto final (Bello Perez, 2006).

2.2.7.2. Distribucion en Planta
¢Que origina la distribucion en planta? (Bello Perez, 2006)

e Proyecto de una planta nueva: se trata de nuevos
productos o del traslado de una planta a terrenos

adquiridos en los cuales se desea aplicar un mejoramiento
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de los pasos o secuencias del proceso respectivo con la
tecnologia actual o reciente.

e Expansion o traslado a una ya existente; cuando por
cambios en la demanda la planta debe ampliar su
capacidad de produccion y sus instalaciones actuales no le
permiten responder.

e Reordenamiento de una distribucion actual; se presenta
cuando en el analisis del método de produccion y de los
procesos utilizados se pueden realizar las mejoras
ordenando tareas de trabajo adecuando los métodos,
técnicas, herramientas, equipos.

e Ajustes menores a distribuciones actuales; se refiere a
mejoras dentro del método de produccion, éareas de
recepcion, expedicion, pasillos de circulacion, etc. Disefio
de piezas, condiciones de operacion y diversificacion de

productos.

Importancia de las decisiones de la distribucion fisica

La distribucion tiene numerosas implicaciones estratégicas porque
establece las prioridades competitivas de la organizacion respecto
a la capacidad, los procesos, la flexibilidad y el costo, asi como la
calidad de vida en el trabajo, el contacto con el cliente y la
imagen. Una distribucion eficiente contribuye a que la
organizacion logre una estrategia que apoye la diferenciacion, el
bajo costo y la respuesta (Render & Heizer, 2007).

» Ergonomia
El administrador de operaciones se interesa en construir una
buena interfaz entre seres humanos y maquinas. El estudio de
esta interfaz se conoce como ergonomia. Ergonomia significa
“el estudio del trabajo”.
La comprensién de los aspectos ergondmicos ayuda a mejorar
el desempefio del ser humano. La constitucion fisica de
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hombres y mujeres adultos es limitada. Por lo tanto, el disefio
de herramientas y lugares de trabajo depende del estudio de las
personas para determinar qué pueden hacer y qué no. La
considerable cantidad de informacion recolectada es suficiente
para proporcionar los datos necesarios de la fuerza y las
medidas basicas para el disefio de herramientas y lugares de
trabajo. El disefio del lugar de trabajo facilita o hace imposible
una tarea (Render & Heizer, 2007).

Aunque se habla de un disefio de las herramientas y lugares de
trabajo, en una empresa en marcha se debe evaluar como es la
ergonomia para lograr mayor satisfaccion motivacion laboral y

una mejor productividad.

El objetivo de la estrategia de distribucién es desarrollar una
distribucion econémica que cumpla con los requerimientos de
competitividad de la empresa.

Segun (Render & Heizer, 2007); en todos los casos, el disefio
de la distribucion fisica debe considerar la forma de lograr lo

siguiente:

e Mayor utilizacion de espacio, equipo y personas.

e Mejorar el flujo de informacion, materiales y personas.

e Mejorar el estado de animo de los empleados y la
seguridad de las condiciones de trabajo.

e Mejorar la interaccion con el cliente.

e Flexibilidad (cualquiera que sea la distribucion fisica

actual, sera necesario cambiarla).
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2.2.8. Decisiones de Inventarios

2.2.8.1. Definicion de Inventarios

Desde una perspectiva administrativa y contable, es esencial
distinguir entre inventario y capacidad. La capacidad proporciona
el potencial para producir, mientras que el inventario es el
producto en algun punto dentro del proceso de transformacion y
de distribucion (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham,
2011).

2.2.8.2. Propdsito de los Inventarios

El principal proposito de los inventarios es desconectar las
diversas fases de las operaciones y de la cadena de suministro. El
inventario de materia prima desconecta a un productor de sus
proveedores, lo cual significa que el proveedor puede producir las
partes en un tiempo conveniente dentro de su propio programa y
que puede usar posteriormente esos materiales en el momento
apropiado para su proceso de trasformacion. De modo similar, el
inventario de produccion en proceso desconecta las diferentes
etapas de manufactura y el inventario de productos terminados
desconecta a un productor de sus clientes (Schroeder, Meyer
Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

El proposito basico del analisis del inventario en la manufactura y
los servicios es especificar 1) cuando es necesario pedir mas
piezas, y 2) qué tan grandes deben ser los pedidos. Muchas
empresas suelen establecer relaciones con los proveedores a mas
largo plazo para cubrir sus necesidades quiza de todo un afio. Esto
cambia las cuestiones de “cuando” y “cuantos pedir” por
“cuando” y “cuéntos entregar” (Chase, Jacobs, & Aquilano,
2009).
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2.2.8.3. Tipos de Inventarios

Con el propdsito de adaptar las funciones de inventarios, las
empresas mantienen cuatro tipos de inventarios:

1. Inventario de materias primas; 2. Inventario de trabajo en
proceso; 3. Inventario para mantenimiento, reparacion y
operaciones (MRO), y 4. Inventario de producto terminado
(Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

El inventario de materias primas se comprd, pero no se ha
procesado. Este inventario se usa para desarticular (es decir,
separar) a los proveedores del proceso de produccion. No
obstante, el enfoque mas comun consiste en eliminar la
variabilidad en cantidad, calidad o tiempo de entrega por parte del
proveedor, lo cual hace innecesaria la separacion.

El inventario de trabajo en proceso, consta de componentes o
materias primas que han sufrido ciertos cambios, pero no estan
terminados. Existe por el tiempo requerido para hacer un producto
(Ilamado tiempo de ciclo). Reducir el tiempo de ciclo disminuye
el inventario. Con frecuencia esta tarea no es dificil: durante la
mayor parte del tiempo en que “se elabora” el producto; de hecho,
esta ocioso. El tiempo de trabajo real o “tiempo de corrida” es una
pequefia fraccion de tiempo de flujo del material.

Los inventarios MRO se refieren a los articulos de
mantenimiento, reparacion y operaciones, necesarios para
mantener productivos la maquinaria y los procesos. Estos
inventarios existen porque no se conocen la necesidad y los
tiempos de mantenimiento y reparacion de algunos equipos. Aun
cuando la demanda del inventario MRO suele ser una funcion de
los programas de mantenimiento, es necesario prever las
demandas no programadas de MRO.

El inventario de bienes terminados maneja productos
completados en espera del embarque. No conocer las demandas
futuras del cliente sera la causa del inventario de bienes

terminados.
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2.2.8.4. Sistemas de Inventario

Un sistema de inventario proporciona la estructura organizacional
y las politicas operativas para mantener y controlar los bienes en
existencia. El sistema es responsable de pedir y recibir los bienes:
establecer el momento de hacer los pedidos y llevar un registro de
lo que se pidio, la cantidad ordenada y a quién (Chase, Jacobs, &
Aquilano, 2009).

Existen dos tipos generales de sistemas de inventario de varios
periodos: los modelos de cantidad de pedido fija y modelos de
periodo fijo. La légica del sistema indica la cantidad real pedida

y el momento del pedido (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009).

La diferencia fundamental es que los modelos de cantidad de
pedido fija se basan en los eventos y los modelos de periodo fijo
se basan en el tiempo. Es decir, un modelo de cantidad de pedido
fija inicia un pedido cuando se llega a un nivel especifico en el
que es necesario hacer un pedido. Este evento puede presentarse
en cualquier momento, dependiendo de la demanda de los
elementos considerados. En contraste, el modelo de periodo fijo
se limita a hacer pedidos al final de un periodo determinado; el

modelo se basa solo en el paso del tiempo.

Tabla 2: Caracteristicas del modelo de inventarios

de periodo fijo

Caracteristica Modelo P

Modelo de periodo fijo
Cantidad  del Variable (varia cada vez que se hace un
pedido pedido)
Donde hacerlo Cuando llega el periodo de revisién
Registros Sélo se cuenta en el periodo de revision
Tamafio del Mas grande que el modelo de cantidad de
inventario pedido fija

Fuente: Adaptado de (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)
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2.2.8.5. Tres sistemas de inventarios simples
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A continuacion se presentan tres maneras de administrar los
inventarios, aplicables a las pequefias empresas, estos tres
sistemas fueron planteados por (Chase, Jacobs, & Aquilano,
2009).

1) Sistema de surtido opcional

Un sistema de resurtido opcional obliga a revisar el nivel de
inventario con una frecuencia fija (por ejemplo, cada semana)
y pedir el suministro de resurtido si el nivel esta por debajo
de cierta cantidad. Como lleva tiempo y cuesta dinero hacer
un pedido, es posible establecer un tamafio de pedido
minimo.

El nivel de inventario actual se deberd restar del nivel de
inventario méaximo para asi decidir si es necesario pedir mas.
Si la diferencia entre el nivel de inventario maximo y el
inventario actual es mayor que el tamafio de pedido minimo,
se debe reordenar, de lo contrario, se debe esperar a la

siguiente revision.

2) Sistema de dos recipientes
En un sistema de dos recipientes, se utilizan las piezas de un
recipiente y el segundo recipiente proporciona una cantidad
suficiente para asegurar que es posible resurtir las
existencias. Lo ideal es que el segundo recipiente contenga
una cantidad igual al punto de re-orden calculado
anteriormente. Tan pronto como los suministros en el
segundo recipiente se llevan al primero, se hace un pedido
para resurtir el segundo. En realidad, estos recipientes pueden
estar juntos. De hecho, puede haber un solo recipiente con
una division. La clave para una operacion de dos recipientes
es separar el inventario de modo que parte de éste mantenga

en reserva hasta que se utilice el resto.
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3) Sistema de un Recipiente
Un sistema de un recipiente comprende el resurtido periddico
sin importar cuantas piezas se necesitan. En periodos fijos
(como cada semana), el inventario se incrementa a su nivel
méaximo predeterminado. El dnico recipiente siempre se
resurte y, por lo tanto, difiere del sistema de surtido opcional,
que solo vuelve a pedir cuando el inventario usado es mayor

a una cantidad minima determinada.

2.2.9. Decisiones de la Fuerza de Trabajo

Muchas decisiones tomadas acerca de las personas estan limitadas por
otras decisiones, Primero, la mezcla de productos puede determinar la
estacionalidad y la estabilidad del empleo. Segundo, la tecnologia, el
equipo y los procesos llegan a tener implicaciones en la seguridad y el
contenido del trabajo. Tercero, la decision sobre la localizacion puede
afectar el entorno en el que laboran los empleados. Por dltimo, las
decisiones de distribucion influyen en el contenido del trabajo (Render &
Heizer, 2007).

Es asi que las decisiones de la fuerza de trabajo se ven restringidas por
otras decisiones de operaciones, también se restringen por decisiones

tomadas en el largo plazo como la planificacion y el disefio del trabajo.

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) Consideran que existen tres areas de
decision distintas dentro de la estrategia de recursos humanos: planeacién
del trabajo, disefio del trabajo y estandares de mano de obra. Para la
presente investigacion se estudiara los estandares de trabajo que si bien
son decisiones tambien de la fuerza de trabajo, estas son aplicables méas en

el corto plazo.
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2.2.9.1. Estandares de Mano de Obra

Los estandares de mano de obra se refieren a la cantidad de
tiempo requerida para desempefiar un trabajo o parte de él. Toda
empresa tiene estdndares de mano de obra, aun cuando haya una
variacion entre los establecidos con métodos informales y los
establecidos por profesionales. Para saber cudles son sus
requerimientos de trabajo, cual debe ser su costo y qué constituye
una jornada de trabajo equitativa, la administracion debe contar
con estandares de mano de obra precisos.

Cuando los estandares de mano de obra son adecuados,
representan la cantidad de tiempo que debe tomar al trabajador
promedio realizar las actividades especificas de la tarea en
condiciones normales (Render & Heizer, 2007).

Para establecer los estandares de mano de obra, se debe realizar la

medicion del trabajo.

2.2.9.2. Medicion del Trabajo

En las operaciones se debe elegir una unidad de medida sencilla 'y
facil de ser comprendida. Generalmente la meta final de la
medicion del trabajo es desarrollar estdndares de mano de obra
que utilizaran para la planeacion y control de las operaciones,
consiguiendo asi una elevada productividad de la mano de obra
(Gaither & Frazier, 2000). Los estandares satisfacen necesidades
del trabajador, proveen una medida de desempefio a la
organizacion, y facilitan la programacién y el coste de las
operaciones. La medicion del trabajo se refiere a estimar la
cantidad del tiempo del trabajador requerida para generar una

unidad de resultado.

Segun Monks citado por (D'Alessio, 2013), los métodos

empleados para realizar la medicién del trabajo son:
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i. Experiencia histérica, método sencillo que consiste en
utilizar la experiencia histérica para determinar los
estandares de mano de obra requeridos. Su uso no es
recomendable ya que no es posible saber si representan un

ritmo de trabajo razonable o deficiente.

ii. Estudio de tiempos, consiste en determinar el tiempo de
trabajo que involucra la ejecucién de una tarea segun un
método prescrito, que determina el ritmo de trabajo, y a
partir de él es posible establecer un estandar para efectuar

las tareas.

iii. Tiempos predeterminados, se basa en el principio de que
todo trabajo puede ser descompuesto en movimientos
basicos, para los cuales existe una base de datos con
tiempos promedio que demandaria el desarrollo de esa
actividad, a la que se le agrega el factor de tolerancia
necesario, lo que posibilita la obtencion del tiempo

estandar, sin necesidad de una medicién directa.

iv. Datos estandares. Es una variaciéon del método anterior con
la diferencia de que comprende clases mas amplias de
movimientos, que han sido derivadas de mediciones
directas a partir de la agregacion de actividades mas
pequefias para las cuales existen tiempos predeterminados.

v. Muestreo del trabajo. Consiste en tomar observaciones
aleatorias de los trabajadores para determinar la proporcion
del tiempo que gastan realizando varias actividades. Este
metodo es particularmente Gtil para analizar actividades de

grupo Yy actividades con ciclos largos.
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Segun (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009), el propdsito
fundamental de la medicién de trabajo es establecer tiempos que
sirvan de modelo para un trabajo. Estos estandares son necesarios

por cuatro motivos:

i. Programar el trabajo y asignar la capacidad. Todos los
enfoques de programacién requieren que se estime la
cantidad de tiempo que tomard desempefiar el trabajo
programado.

ii. Ofrecer una base objetiva para motivar a la fuerza de trabajo
y para medir el desempefio de los trabajadores. Los
estdndares medidos tienen especial importancia cuando se
emplean planes de incentivos basados en la cantidad de
producto.

iii. Presentar cotizaciones para nuevos contratos y evaluar el

desempefio de los existentes. Preguntas como “;Podremos
hacerlo?” y “;Como vamos?” presuponen la existencia de
estandares.

iv. Proporcionar puntos de referencia para las mejoras. Ademas
de la evaluacion interna, los equipos usan los puntos de
referencia para comparar los estandares del trabajo en su
compafila con los de puestos similares en otras

organizaciones.

Deming decia que los estandares y las cuotas de trabajo suelen
concentrar los esfuerzos del trabajador en la velocidad y no en la
calidad, sin embargo los estandares han demostrado su
efectividad. Cuando un trabajo requiere que los grupos de trabajo
funcionen como equipos y produzcan mejoras, los estandares
establecidos por los trabajadores suelen tener sentido. Por otra
parte, cuando el trabajo en realidad se resume a un desempefio
rapido, que requiere poca creatividad (como entregar paquetes),
entonces son aconsejables los estandares establecidos de forma
profesional (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009).
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Gracias a los fundamentos de Taylor, hemos desarrollado
conocimientos acerca de las capacidades y limitaciones de las
personas. Este conocimiento es necesario porque los seres
humanos somos animales con habilidades de ojos/manos, con

capacidades excepcionales y algunas limitaciones.

» Asegurar una buena supervision
Un supervisor debe ser competente tanto en talento tecnoldgico
como en habilidad administrativa y debe poseer un sentido de
equidad al tratar con la gente. El supervisor debe tambiéen
preocuparse en forma genuina por el bienestar de cada
empleado en particular a la vez que debe hacer hincapié en la
importancia del desempefio y de los resultados. De acuerdo
con la teoria conductual cuando los trabajadores saben cual es
el desempefio que se espera y participan en el desarrollo de
estas expectativas, se encuentran motivados hacia ese
desempefio (Schroeder R. , Administracion de Operaciones;

Toma de Decisiones en la funcion de Operaciones, 1990).

2.2.10. Decisiones de Calidad

Las operaciones aseguran en forma continua que el producto se elabore
como se especifico, insistiendo en la calidad. Por lo regular, ello se hace
por medio de una capacitacion adecuada, de la supervision, mantenimiento
de maquinas e inspecciones del operador. Ademéas de satisfacer las
especificaciones, el area de operaciones debe esforzarse por reducir la
variacion de sus procesos y productos a lo largo del tiempo; de esta
manera ocurre un mejoramiento continuo (Schroeder, Meyer Goldstein, &
Rungtusanatham, 2011).

Para (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011) la
implantacién de la planeacion, el control y el mejoramiento de la calidad

en el ciclo de la calidad demanda la siguiente secuencia de pasos:
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1. Definir los atributos de la calidad con base en las necesidades del
cliente

Decidir como se medira cada atributo

Fijar los estandares de calidad

Establecer las pruebas apropiadas para cada estandar

Encontrar y corregir las causas de una calidad deficiente

o g b~ w D

Continuar haciendo mejoramientos

La planeacion de la calidad siempre debe empezar con los atributos del
producto. El planificador debe fijar los estandares que describan la
cantidad de calidad que se requerira en cada atributo; por lo comdn dichos
estandares se expresan como tolerancias o limites minimos y maximos
aceptables. También los estandares pueden plantearse como objetivos

deseados (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).
2.2.10.1.Especificaciones

Las especificaciones rigurosas del producto son necesarias para
asegurar una produccion eficiente. Por lo tanto cada organizacion
necesita documentos para definir sus productos.

Esto es cierto para todo, paté, queso, computadoras o
procedimientos médicos. En el caso del queso la especificacion
por escrito es lo coman. Sin duda, las especificaciones escritas o
los grados estandar existen y proporcionan las definiciones de
muchos productos (Render & Heizer, 2007).

Asi como se considera tan importante que el producto tenga
ciertos atributos que satisfagan al cliente, es de vital importancia
que la materia prima que se recibe en operaciones cumpla con

especificaciones que permitan fabricar un producto de calidad.

Una especificacion es la descripcion detallada de un material,
componente 0 producto, incluyendo medidas tales como
viscosidad, acabado superficial, pH y dimensiones fisicas; estas

especificaciones dan a los departamentos de produccion
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informacion precisa sobre las caracteristicas del producto a
fabricar (Gaither & Frazier, 2000).

Las especificaciones son descripciones que permiten realizar un

producto de calidad.

Deben describir el trabajo en detalle. Se las puede reclasificar en
dos grupos segun la estructura organizacional de la empresa y
caracteristicas del producto: Especificaciones de abastecimiento
(materia prima, material de embalaje, etc.) y Especificaciones
operacionales (proceso o0 ensamble, producto en curso de
fabricacion, producto terminado)

» Especificaciones de abastecimiento

Son utilizados principalmente por el departamento de
abastecimiento para negociar con los proveedores y por el
departamento de aseguramiento de la calidad para verificar la

calidad de las compras (Pérez Fernandez de Velasco, 2010).

Segun (Pérez Fernandez de Velasco, 2010) cada
especificacion, en lo que respecta al nombre usual del

producto, debe contener los siguientes elementos:

e Descripcion sumaria del producto.

o Normas generales; es decir, principios aceptables por
la industria o reconocidos como normas.

e Estandares particulares; es decir, enumeracién de los
criterios que indiquen las tolerancias y hagan referencia a
los métodos de evaluacion.

e Embalaje e identificacion del producto.

¢ Almacenamiento y entrega.

¢ Medidas de seguridad para el empleo.

Cuando un producto es complejo, es esencial que los
proveedores mantengan niveles muy altos de calidad para
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garantizar que el producto final tenga la calidad requerida
(Schroeder, Meyer Goldstein , & Rungtusanatham , 2005).

> Especificaciones Operacionales

Estos documentos son utilizados sobre todo por el
departamento de fabricacion, por la gerencia de
aseguramiento de la calidad con el fin de verificar la
ejecucion y la conformidad del producto y del proceso. Las
especificaciones del proceso o de ensamble deben explicar
con detalle el curso del producto, y describir en cada etapa de
la transformacién las condiciones de produccion
(temperatura, presion, velocidad, etc.), asi como los puntos
de control que permitiran obtener un producto que cumpla
con las especificaciones. Las especificaciones del producto
en proceso deben indicar las caracteristicas, normas,
estandares y tolerancias, las referencias a los métodos de
evaluacion y la lista de los defectos, con su nivel aceptable en

las etapas del proceso (Pérez Fernandez de Velasco, 2010).

Las especificaciones del producto terminado contienen los
mismos elementos, pero se refieren a la fase final de la
fabricacion. Estas indican los analisis a los que debe
someterse el producto antes de la comercializacion y las
pruebas sobre las muestras guardadas en el almacén, con el
fin de confirmar la estabilidad y la fiabilidad del producto
cuando se encuentre en el mercado. El contenido de esta
especificacion es muy importante, ya que se refiere al dltimo
punto de control antes del cliente. Finalmente, el producto
debe respetar las leyes y los reglamentos que lo rijan (Pérez
Ferndndez de Velasco, 2010).
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2.2.10.2.Funcioén de la Inspeccién

Para asegurar que el sistema esta produciendo al nivel de calidad
esperado, se requiere controlar el proceso. Los mejores procesos
presentan muy poca variacion del estandar esperado. La tarea del
administrador de operaciones es construir tales sistemas de
control para verificar, a menudo por inspeccion, que funcionen de
acuerdo con el estandar. Esta inspeccion implica medir, degustar,
tocar, pesar o poner a prueba el producto. Su objetivo es detectar
de inmediato cualquier problema en el proceso. Las inspecciones
no corrigen las deficiencias en un sistema ni los defectos de un
producto; tampoco cambian el producto ni incrementan su valor
(Render & Heizer, 2007).

2.2.10.2.1. Qué se pretende evaluar

Si los productos ya sean bienes o servicios solo se
pueden apreciar por su textura, tonalidad, apariencia,
presentacion, color, tamafio, peso, etc, es decir
agradable a los sentidos vision, tacto, olfato, gusto, se
puede establecer que la técnica a utilizar es la
inspeccion, que se apoya en la posibilidad de
ocurrencia de eventos (Cuatrecasas, 2009).

2.2.10.2.2. Cuando y donde inspeccionar

Se debe pensar en la inspeccién como una auditoria;
las auditorias no agregan valor al producto. Sin
embargo, los administradores de operaciones, igual
que los administradores financieros, necesitan las
auditorias y necesitan saber cuando y dénde auditar.
Por lo tanto, existen dos aspectos basicos relacionados
con la inspeccién: 1. cuando inspeccionar y 2. donde
inspeccionar (Render & Heizer, 2007).

Decidir donde y cuando inspeccionar depende del tipo

de proceso y el valor agregado en cada etapa. Las
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inspecciones se llevan a cabo en cualquiera de los

siguientes puntos (Render & Heizer, 2007):

e En la planta de su proveedor mientras el proveedor
esta produciendo.

e En sus instalaciones al recibir los bienes de su
proveedor.

e Antes de procesos costosos o irreversibles.

e Durante un proceso de produccion o servicio que
se complete.

e Antes de entregar en sus instalaciones.

e En el punto de contacto con el cliente.

2.2.10.3.Control de Calidad

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS

Dentro de la empresa, el control de calidad:

e Involucra los diferentes niveles jerarquicos, desde la
direccion general de la empresa.

e Necesita una adecuada participacion de los mandos
intermedios

e Precisa que trabajador operario ponga en préactica estos temas
y trabaje con ellos.
(Bdria Reverter & Garcia Gonzélez, 2006)

2.2.10.3.1. Control y evaluacion de la calidad

Es importante destacar que hoy en dia los bienes y
servicios generados por los sistemas productivos
deben mantener niveles de calidad que los destaquen
y permitan su preferencia por parte del consumidor

cada vez mas exigente.

¢Como determinar ese nivel de calidad que requiere el
bien ofrecido? Es el interrogante de gerentes,

fabricantes e ingenieros. (...) Con la produccion
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continua 0 en serie se generaron problemas de
calidad, ya sea porgue la materia prima no respondia a
las necesidades del producto o porque el proceso
seleccionado no era idéneo, en algunas ocasiones los
malos disefios de la maquinaria del producto, o de las
especificaciones contribuian también a los bajos
niveles de calidad (Bello Perez, 2006).

2.2.10.3.2. Calidad en el Origen

La mejor inspeccion se piensa como no inspeccionar;
esta “inspeccidn” siempre se realiza en la fuente, s6lo
significa hacer el trabajo de manera apropiada con el
operario asegurando que asi se haga. A esto se le
Ilama inspeccion de la fuente, o control de la fuente
y es congruente con el concepto de delegacion de
autoridad, donde cada empleado supervisa su propio
trabajo (Render & Heizer, 2007).

El puesto de cada uno de los trabajadores se convierte
en una estacion de control de la calidad. Los
trabajadores son responsables de inspeccionar su
propio trabajo, identificar cualquier defecto y efectuar
los retrabajos para convertirlo en no defectuoso, asi
como para corregir cualquier causa de defecto
(Render & Heizer, 2007).

La idea de la calidad en el origen tiene como objetivo
poner al trabajador tras el volante en el control de
calidad del producto. Orientada hacia la meta para que
cada trabajador produzca partes que sean de calidad
perfecta, la calidad en el origen persigue los

siguientes principios segun (Gaither & Frazier, 2000):

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




At INIVERSIDAD ANDINA DEL, CUSCO

Repositorio Digital

"‘

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS

de Tesis

e A cada trabajador se le da el derecho de detener
la linea de produccidn, para evitar producir partes
defectuosas.

e Los trabajadores y los gerentes estan organizados
en circulos de calidad, es decir, pequefios grupos
de empleados que analizan problemas de calidad,
trabajan para resolverlos y ponen en practica
programas para mejorar la calidad del producto.

La idea es que cada puesto de trabajo y cada
trabajador tome el siguiente puesto de trabajo como
un cliente, asegurando productos con calidad y el
control autonomo de defectos o Jidoka (Boria
Reverter & Garcia Gonzalez, 2006). Para este ultimo
paso, tradicionalmente han existido tres tipos de

herramientas:

i. Autocontrol

Cuando el trabajador se organiza de forma que
capacita a una persona para tener completa
posibilidad de alcanzar los resultados
planificados, se dice que esa persona trabaja en
estado de autocontrol, considerandose
responsable de los resultados. Para alcanzar esta
situacion, o el estado de autocontrol, deben
cumplirse los siguientes requisitos:
e Conocimiento de lo que se supone que va a
hacer.
e Conocimiento de lo que se esta haciendo.
e Saber apreciar y valorar la diferencia de lo
que tiene que hacer y lo que esta haciendo.
e Disposicion de los medios y la formacion
para corregir las diferencias.
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Es importante el tema de la delegacion de
autoridad (en cuanto a la responsabilidad del

trabajador).

ii. Circulos de Control de Calidad

Los circulos de control de calidad segun Kauru
Ishikawa  son pequefios  grupos  que
voluntariamente  desarrollan  actividades de
control de calidad dentro de un area de trabajo
concreta, ademas estos pequefios grupos estan
organizados con continuidad actuando dentro de
las actividades de control de la compafiia,
utilizando técnicas de control de calidad con
plena participacion de todos los miembros (Béria
Reverter & Garcia Gonzalez, 2006).

Estos circulos se crean para compartir ideas de
mejora dentro del grupo, y su objetivo es lograr
un resultado final bueno. Debe existir un
coordinador o moderador que utilice herramientas

como el brainstorming o el diagrama de Ishikawa.

iii. El control autbnomo de defectos o Jidoka

El control autébnomo se deriva de la filosofia
Justo a Tiempo, y de cémo las empresas
japonesas se enfocan en fabricar la calidad, mas
que controlarla durante los procesos de
produccion. Es decir que sus inspecciones tienen
el proposito de lograr un producto bien hecho, y
no solamente controlarlo al final de su proceso y
ver si se ha hecho bien, algo que no es reversible

para tal producto.
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El control autdbnomo de defectos o Jidoka es una
técnica para detectar y corregir defectos de la
produccion utilizando mecanismos y
procedimientos que avisan de cualquier anomalia
en el funcionamiento o producto defectuoso.
Cuando estos dispositivos de control situados en
utensilios e instrumentos impiden el trabajo
defectuoso y permiten subsanar o prevenir
defectos, son denominados Poka-Yoke. (Boria
Reverter & Garcia Gonzalez, 2006)

2.3. Marco Conceptual

e Actividad
Conjunto de tareas necesarias para la obtencion de un resultado (Pérez
Fern&ndez de Velasco, 2010).

e Administracion de operaciones (AO)
Actividades que se relacionan con la creacion de bienes y servicios mediante
la transformacion de insumos en productos terminados (Render & Heizer,
2007).

e Analisis de métodos
Desarrollo de procedimientos de trabajo seguros y que produzcan articulos de
calidad en forma eficiente (Render & Heizer, 2007).

e Anélisis de valor
Revision de los productos exitosos que tiene lugar durante el proceso de
produccion (Render & Heizer, 2007).

e Atributo
Los atributos tienen relacién con las apariencias y son medibles por medio de
los sentidos: color, sabor, olor, oido y tacto, estas mediciones son subjetivas
(D'Alessio, 2013).
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e Brainstorming
Técnica en equipo para generar ideas creativas sobre un tema particular. Las
ideas no se revisan sino hasta después de la sesion de lluvia de ideas (Render
& Heizer, 2007).

e Cadena de suministro
El Consejo de Profesionales de la Gestion de la Cadena de Suministro
(CSCMP) define la cadena de suministro como la integracion de la
planificacion y gestion de todas las actividades involucradas en la
contratacion externa y adquisicion y conversion, y todas las actividades
involucradas en la contratacion externa y adquisicion, conversion, y todas las
actividades de gestion logistica (Slone, Dittman, & Mentzer, 2012).

e Calidad
Capacidad de un bien o servicio para cumplir las necesidades del cliente
(Render & Heizer, 2007).

e Circulo de calidad
Grupo de empleados que se reine en forma regular con un facilitador, para
resolver problemas relacionados con el trabajo en el area donde laboran
(Render & Heizer, 2007).

e Confiabilidad
La probabilidad de que un producto o las partes de una maquina funcionen
correctamente durante un tiempo especifico y en las condiciones establecidas
(Render & Heizer, 2007).

o Costo de mantener inventario
Costo de guardar o llevar articulos en inventario (Render & Heizer, 2007).

e Costo de ordenar
Costo del proceso de colocar la orden (Render & Heizer, 2007).

e Delegacion de autoridad en el empleado
Ampliacién de las tareas del empleado de tal forma que la responsabilidad y
la autoridad agregadas se muevan en el nivel mas bajo posible en la
organizacién (Render & Heizer, 2007).

e Diagrama de Ishikawa
Diagrama de Ishikawa, diagrama de espina de pescado, o diagrama de causa-

efecto Identifica las causas y los efectos de un problema de forma sintética.
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e Enfoque en el proceso
Instalacion de produccion que se organiza en torno a los procesos para
facilitar la produccion de bajo volumen y alta variedad (Render & Heizer,
2007).

e Estandares de mano de obra
Tiempo necesario para desempefiar un trabajo o parte de él (Render & Heizer,
2007).

e Estandares de tiempo predeterminados
Division del trabajo manual en pequefios elementos basicos que cuentan con
tiempos establecidos y ampliamente aceptados (Render & Heizer, 2007).

e Flexibilidad
Habilidad para responder con pocas consecuencias adversas de tiempo, costo
o valor para el cliente (Render & Heizer, 2007).

e Grafica de funcién tiempo (o mapeo del proceso)
Diagrama de flujo al que se agrega el tiempo en el eje horizontal (Render &
Heizer, 2007).

e Inspeccion de la fuente
Control y supervision en el punto de produccién o venta, en la fuente (Boria
Reverter & Garcia Gonzélez, 2006).

e Inspeccion
Medio de asegurar que una operacion esta produciendo en el nivel de calidad
esperado (Render & Heizer, 2007).

¢ Inspeccion por atributos
Verificacion que clasifica los articulos como buenos o defectuosos (Render &
Heizer, 2007).

e Inspeccion por variables
Clasificacion de los articulos inspeccionados como si cayeran en una escala
continua de dimensidn, tamafio o fuerza (Render & Heizer, 2007).

e Inventario justo a tiempo
Inventario minimo necesario para que un sistema funcione perfectamente
(Render & Heizer, 2007).
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e Justo a tiempo (JIT)
Filosofia de solucion de problemas de manera continua y forzada que elimina
el desperdicio (Render & Heizer, 2007).

e Muestreo del trabajo
Estimacidn, a través del muestreo, del porcentaje de tiempo que un trabajador
dedica a las diferentes tareas (Render & Heizer, 2007).

e Planeacion de la mano de obra
Medio para determinar las politicas de personal que se refieren a estabilidad
laboral y horarios de trabajo (Render & Heizer, 2007).

e Poka Yoke
Es una técnica de calidad que significa “a prueba de errores”. La idea
principal es la de crear un proceso donde los errores sean imposibles de
presentarse. Un dispositivo Poka-yoke es cualquier mecanismo que ayuda a
prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace que sean muy obvios
para que el trabajador se dé cuenta y los corrija a tiempo (Miranda Rivera,
2006).

e Proceso de Produccion intermitente
Es aquella que crea la flexibilidad necesaria para producir diversos articulos o
servicios en cantidades significativas (Render & Heizer, 2007).

e Proceso por lotes
Se distingue de un proceso de produccion intermitente por sus caracteristicas
de volumen variedad y cantidad., produce en cantidades mas altas y provee
una gama mas estrecha de productos y servicios (Render & Heizer, 2007).

e Proceso Continuo
Un proceso continuo representa el extremo final de la produccion
estandarizada, de alto volumen y con flujos de linea rigidos (Render &
Heizer, 2007).

e Productividad
Razoén entre las salidas (bienes y servicios) y una 0 mas entradas o insumos
(como mano de obra, capital o administracién) (Render & Heizer, 2007).

e Punto de reorden (ROP)
Nivel (punto) del inventario en el cual se toman medidas para reabastecer el

articulo almacenado (Render & Heizer, 2007).
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e Reingenieria de procesos
Replanteamiento y redisefio fundamentales de los procesos de un negocio
para lograr mejoras importantes en el desempefio (Render & Heizer, 2007).

e Tiempo de entrega
En los sistemas de compras, es el tiempo entre colocar y recibir una orden; en
los sistemas de produccion, es el tiempo de espera, movimiento, cola,
preparacion y corrida para cada componente que se produce (Render &
Heizer, 2007).

e Tiempo parcial
Cuando el empleado trabaja menos tiempo del que impone la semana laboral
normal; menos de 32 horas a la semana suele clasificarse como “tiempo
parcial” (Render & Heizer, 2007).

e Toma de decisiones
Proceso de especificar la naturaleza de un problema o una oportunidad
particulares y de seleccionar entre las alternativas disponibles para resolver
un problema o aprovechar una oportunidad (Hitt, Black, & Porter, 2006).

e Variable
Las variables son caracteristicas relativas a la funcionalidad de un producto,
son medibles con instrumentos y debido a su objetividad no generan
discusion acerca de los resultados de esta medicion y su control se basa en
tolerancias que le dan rangos de aceptabilidad, los cuales siguen usualmente
una distribucion normal, al ser estas medidas de manera continua (Gaither &
Frazier, 2000).

e Variabilidad
La variabilidad es toda desviacion de un proceso Optimo que entrega
puntualmente un producto perfecto, todas las veces. El inventario oculta la
variabilidad; y el término variabilidad es un nombre elegante para Ilamar a los
problemas. Cuanta menos variabilidad haya en un sistema, menor sera el
desperdicio. La mayor parte de la variabilidad se debe a la tolerancia del
desperdicio o a la mala administracion (Render & Heizer, 2007).

e Variables de productividad
Los tres factores cruciales para mejorar la productividad son: mano de obra,
capital y la ciencia de la administracion (Render & Heizer, 2007).
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2.4. Informacion Béasica de la Empresa

“Asociacion Wayquis Perd” — Planta de Produccién de quesos

2.4.1. Resefia Historica
Asociacion Wayquis Peru es una fundacion creada el 25 de mayo de 2001.
Se centra en los jovenes con discapacidad, de dieciocho afios a mas. La
organizacion ofrece la oportunidad para que los jovenes con discapacidad
aprendan a trabajar y a ser econdmicamente independientes integrandose
al mercado laboral en distintas areas. Wayquis muestra a la sociedad
cusquefa, que los jovenes con discapacidad son capaces de trabajar y por

lo tanto reconocerlos.

Es asi que entre diversos proyectos, se implementa la planta de elaboracion
de productos lacteos, para lograr con sus propdsitos determinados como

asociacion.

2.4.2. Vision
Ser la empresa numero uno de produccion de lacteos en la region del
Cusco, reconocida por la calidad total y autenticidad de nuestros
productos, y por la contribucion que hacemos a la sociedad creando
inclusién en el mercado laboral, trabajo en equipo, responsabilidad en

nuestros proceso y en la entrega de nuestros productos.

2.4.3. Misién
Somos una empresa dedicada a la elaboracién de productos lacteos
utilizando recursos e insumos diferenciados que garantizan su excelente

calidad integrando a jovenes con discapacidad en los procesos productivos.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Mt INIVFRSIDAD ANDINA DEL CUSCO iRGeeROo DIl

R de Tesis

2.4.4. Estructura Organizacional

Figura 3: Estructura Organizacional; organigrama de la Asociacion Wayquis Per(
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Fuente: Elaboracion Propia
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2.4.5. Flujo del Proceso de Produccion

Figura 4: Gréfica de proceso de produccion de quesos en la Asociacion Wayquis Peru
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2.5. Variable de Estudio

a. Variable

La variable de estudio es: Decisiones de Operaciones

b. Conceptualizacion de la variable

e La administracion de operaciones se concentra en las decisiones
encaminadas a administrar el proceso de transformacion que convierte
a los insumos en los servicios o productos terminados deseados.
Dichas decisiones tienen como proposito maximizar el valor inherente
en los bienes o servicios entregados a los clientes a traves de la
totalidad de la cadena de suministro (Schroeder, Meyer Goldstein, &
Rungtusanatham, 2011).

e La funcion de operaciones de una empresa es responsable de la
produccion y la entrega de bienes o servicios de valor para los clientes
de la organizacion. Los administradores de operaciones toman
decisiones para administrar el proceso de transformacién que
convierte los insumos en los productos terminados o los servicios
deseados (Schroeder, Meyer Goldstein , & Rungtusanatham |,
Administracion de Operaciones; Conceptos y Casos Contemporaneos,
2005).

e La estructura de decisiones se conforma de manera bastante similar a
la asignacion de responsabilidades gerenciales dentro de una
organizacion de operaciones. Se puede proponer una estructura teorica
con areas de toma de decisiones, respecto a las operaciones que sea
capaz de clasificarlas de acuerdo con su funcién o su propdsito. Las
operaciones tienen la responsabilidad de cinco importantes areas de
decision: proceso, capacidad, inventario, fuerza de trabajo y calidad.
Estas areas de decisiones se encuentran en la mayoria de las
operaciones, si es que no en todas (Krajewski, Ritzman, & Malhotra,
2013).
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c. Operacionalizacion de la variable e indicadores

Tabla 3: Operacionalizacion de la Variable

Repositorio Digital

de Tesis

VA
RIA
BLE

DIMENSIONES

INDICADORES

Decisiones de Operaciones

Decisiones de Proceso. Las decisiones relacionadas con los procesos
determinan el proceso fisico o las instalaciones usadas para elaborar
un producto servicio. Los procesos de transformacién también deben
mejorarse de forma continua una vez que se hayan disefiado, lo cual
involucra la cooperacion de la fuerza laboral y las ideas de todos los

empleados (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

Anadlisis del flujo
del proceso
Grafica de
Proceso
Documentacion

de los procesos

Decisiones de Capacidad. Las decisiones sobre la capacidad se
dirigen al suministro de la cantidad correcta de capacidad en el lugar
correcto y en el momento exacto. A corto plazo, la capacidad
disponible debe asignarse a tareas especificas y puestos de
operaciones mediante la programacion de la gente, del equipo y de
las instalaciones (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham,

2011).

Programacién
Distribucién en

planta

Decisiones de Inventarios. Las decisiones sobre inventarios en
operaciones determinan lo que se debe ordenar, que tanto pedir y
cuando solicitarlo. Los sistemas de control de inventarios se utilizan
para administrar los materiales desde su compra, a través de los
inventarios de materia prima, de producto en proceso y de producto

terminado (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

Cuanto ordenar

Cuando ordenar

Decisiones de la Fuerza de Trabajo. Las decisiones sobre la fuerza
de trabajo incluyen la seleccidn, contratacion, despido, capacitacion,
supervision y compensacion. Estas decisiones las toman los gerentes
de linea de operaciones, con frecuencia con la asistencia de la oficina

de personal (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

Estandares de
trabajo
Medicion del
Trabajo

Decisiones de Calidad. Las decisiones sobre calidad deben asegurar
que la calidad se mantenga en el producto en todas las etapas de las
operaciones: se deben establecer estandares, disefiar equipo, capacitar
gente e inspeccionar el producto o servicio para obtener un resultado
de calidad (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

Especificaciones
Inspecciones

Control de

calidad

Fuente: Elaboracion propia

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Repositorio Digital
A de Tesis

At INIVERSIDAD ANDINA DEL, CUSCO

CAPITULO 111

METODOLOGIA

3.1. Tipo de Investigacion

Esta investigacion es, por su finalidad, de tipo basico. Segun (Carrasco Diaz,
2005) una investigacion es basica cuando solo busca ampliar y profundizar el
caudal de conocimientos cientificos existentes acerca de la realidad. Su objeto de
estudio lo constituyen las teorias cientificas, las mismas que analiza para

perfeccionar sus contenidos.

3.2. Enfoque de la Investigacion

El enfoque cuantitativo representa un conjunto de procesos, es secuencial y
probatorio. Cada etapa precede a la siguiente y no podemos eludir pasos. El orden
es riguroso. Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada se derivan
objetos y preguntas de investigacion, se revisa la literatura y se construye un
marco o perspectiva tedrica. Se mide las variables en un determinado contexto, se
analizan las mediciones obtenidas utilizando métodos estadisticos, y se extrae una
serie de conclusiones respecto de la o las hipotesis, si las hubiera (Canahuire,
Endara, & Morante, 2015).

La presente investigacion tiene el enfoque cuantitativo puesto que se realizara la
medicion de la variable y sus dimensiones en base a la literatura existente,

analizando los resultados con el apoyo de técnicas estadisticas.

3.3. Disefio de la Investigacion

La presente investigacion es de disefio no experimental. Podrian definirse como
investigaciones que se realizan sin manipular deliberadamente variables. Lo que
hacemos en la investigacion no experimental es observar fendmenos tal como se
dan en su contexto natural, para posteriormente analizarlos (Hernandez, Zapata, &
Mendoza, 2013). Asimismo, la investigacion es transversal o transeccional pues

su proposito es describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un
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momento dado y la recoleccion de los datos se realiza en un solo momento, en un

tiempo unico.
3.4. Alcance de la Investigacion

Con los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, las
caracteristicas y perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o
cualquier otro fendbmeno que se someta a un analisis. Es decir Unicamente
pretenden medir o recoger informacion de manera independiente o conjunta sobre
los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, su objetivo no es indicar
como se relacionan estas (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014).

En tal sentido, la presente investigacion sera de caracter descriptivo, por que
efectuard la descripcion de la planeacion y lo que esta implica dentro de la

asociacion.

3.5. Poblacion y muestra de la Investigacion

3.5.1.Pablacion

La poblacion objetivo de la investigacion esta conformada por la totalidad
de los trabajadores en la planta de quesos de la Asociacién Wayquis Peru,
15 trabajadores.

3.5.2. Muestra

No se cuenta con una muestra, pues se trabajara con la totalidad de

trabajadores de la Asociacion Wayquis Perd.

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
3.6.1. Técnicas

Las técnicas a utilizar seran la encuesta, la entrevista y la observacion.

3.6.2. Instrumentos

Los instrumentos a utilizar seran: el cuestionario, la guia de entrevista y la

ficha de observacion.
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3.7. Técnicas para el procesamiento de datos

3.7.1. Procesamiento de Datos

Los datos recolectados a través de los instrumentos seran procesados a
través del programa SPSS 23 y seran sistematizados de acuerdo a cada

dimension e indicador.
3.7.2. Andlisis e interpretacion de Datos

La informacidén cuantitativa sera también materia de andlisis a través del

método estadistico descriptivo, sefialando ademas wuna descripcion

cualitativa luego de obtener los resultados.
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CAPITULO IV

RESULTADOS DE LA INVESTIGACION
4.1. Presentacion y Fiabilidad del instrumento aplicado
4.1.1. Presentacion Del Instrumento
Para Conocer las decisiones de operaciones en la produccién de quesos de
la Asociacién Wayquis Perdl Cusco 2016, se aplicé un cuestionario a los

trabajadores de la planta de produccién quesos, en el que se considera 30

items distribuidos de la siguiente manera:

Tabla 4: Distribucidon de los items del cuestionario

Variable Dimension Indicador items
Anélisis del flujo de 12
proceso ’
Decisiones | Grafica de proceso 3,4
de Proceso
Documentacion de los 56
procesos ’
Decisiones Programacion 7.8,9
de
Capacidad Distribucion en planta | 1011,12
Decisiones de | Decisiones Cuanto Ordenar 13.14
Operaciones de
Inventarios Cuando Ordenar 15,16,17

Decisiones | Estandares de trabajo | 18,19,20

de la Fuerza

de Trabajo Medicion del trabajo 21,22
Especificaciones 23,24

Decisiones

de Calidad Inspecciones 25,26,27

Control de calidad 28,29,30

Fuente: Elaboracion propia
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Para las interpretaciones de las tablas y figuras estadisticas se utilizo la

siguiente escala y tabla de interpretacion.

Tabla 5: Descripcién de la escala de medicién

Medida Nivel Interpretacion
Siempre 4,21-5 Muy bueno
;Z‘:pre 3,41 - 4,20 Bueno
A veces 2,61 - 3,40 Regular
Casi nunca 1.81-2,60 Malo
Nunca 1-1,80 Muy malo

Fuente: Elaboracion propia

4.1.2. Fiabilidad del instrumento aplicado

Para determinar la fiabilidad del instrumento aplicado en la Asociacion
Wayquis Pert, Cusco 2016, se utilizo la técnica estadistica “indice de
Consistencia Interna Alfa de Cronbach”, para lo cual se considera lo
siguiente:

¢ Si el coeficiente Alfa de Cronbach es mayor o igual a 0.8. Entonces, el
instrumento es fiable, por lo tanto, las mediciones son estables y
consistentes.

e Si el coeficiente Alfa de Cronbach es menor a 0.8. Entonces, el
instrumento no es fiable, por lo tanto, las mediciones presentan
variabilidad heterogénea.

Para obtener el coeficiente de Alfa de Cronbach, se utilizo el software
SPSS 23, cuyo resultado fue el siguiente:

Tabla 6: Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N° de elementos
0.803 30

Como se observa, el Alfa de Cronbach tiene un valor de 0.803 por lo que

se establece que el instrumento es fiable para el procesamiento de datos.
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4.2. Resultados de las Decisiones de Operaciones

Para conocer como son las decisiones de operaciones en la produccion de quesos
de la Asociacién Wayquis Pert, Cusco 2016. Se considerd las dimensiones:
Decisiones de Proceso, Decisiones de capacidad, Decisiones de Inventarios,
Decisiones de la Fuerza de Trabajo, Decisiones de Calidad.

Los resultados se presentan a continuacion:

A. Decisiones de Proceso
Para conocer las decisiones de proceso en la produccién de quesos de la
Asociacion Wayquis Pert, Cusco 2016 se considerd los siguientes
indicadores: Analisis del flujo de proceso, Grafica de flujo del proceso,

Documentacidn de los procesos.

Tabla 7: Indicadores de las Decisiones de Proceso

A?ﬁ:}g;gel Grafica de Documentacion

DFOCESO proceso de los procesos
N % N % N %
Muy malo 0 0% 0 0% 12 80%
Malo 0 0% 0 0% 3 20%
Regular 0 0% 2 133% | 0 0%
Bueno 13 | 86.7% 3 20% 0 0%
Muy bueno | 2 133% | 10 | 66.7% | O 0%
Total 15 100% | 15 100% | 15 | 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 5: Indicadores de las Decisiones de Proceso
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Interpretacion y analisis:

e EI 86,7% de los trabajadores consideran que el andlisis de flujo del
proceso es bueno esto debido a que mayormente reconocen los
limites preliminares y limites finales del proceso de produccion
(actividad de inicio y actividad final del proceso). Segun los
resultados el procedimiento se sigue como lo especifica la
administracion, quien ha implantado el proceso de transformacion a
seguir. Se observa que el 13,3% considera que el analisis del flujo es
muy bueno esto es debido a que este porcentaje consideran que el

analisis del flujo del proceso es importante.

e EI 66,7% de los trabajadores considera que la grafica de flujo del
proceso (grafica de proceso) es muy buena, y el 20% considera que
la grafica de flujo del proceso es buena; esto se debe a que la grafica
del flujo es conocida por los trabajadores. Sin embargo 13,3% de los
trabajadores considera que la gréafica de flujo del proceso es regular,
pues aunque para ellos ciertas actividades se estan implicitas, no se
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representa correctamente cada actividad con una figura especifica de
acuerdo a cada categoria; un circulo para operacién, una flecha para
indicar transporte, un triangulo invertido para indicar
almacenamiento, una D para demora o un cuadrado para indicar
inspeccion. La grafica de proceso describe de manera general el

proceso de transformacion.

e EI 80% de los trabajadores consideran que la documentacion de
procesos es muy mala, y un 20% consideran que es mala. Esto se
debe a que no existe una buena documentacion del proceso, asi
mismo no se reconoce la importancia y beneficio de tener la
documentacion del proceso, pues los check lists propuestos por la

administracién no se utilizan correctamente.
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Tabla 8: Decisiones de Proceso

N %

Muy malo 0 0%
Malo 2 13.3%
Regular 8 53.3%
Bueno 5 33.3%

Muy bueno 0 0%
Total 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 6: Decisiones de Proceso

Repositorio Digital
de Tesis
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Interpretacion y analisis:

El 53,3% de los trabajadores consideran que las decisiones de proceso

son regulares y el 33,3% considera que son buenas, esto se debe a que se

conoce bien el proceso y la grafica de proceso es eficiente y conocida por

los trabajadores. Finalmente, el 13,3% considera que estas decisiones son

malas pues se necesita una documentacion que brinde apoyo a los

trabajadores y a la administracion para poder darle un seguimiento al

rendimiento del proceso.
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Tabla 9: Comparacion promedio de los indicadores de las Decisiones de

Proceso

Promedio Nivel
Analisis del flujo de
Droceso 3.8 Bueno
Grafica de proceso 4.4 Muy bueno
Documentacion de los
Drocesos 1.3 Muy malo
Decisiones de Proceso 3.2 Regular

Fuente: Elaboracion propia

Figura 7: Comparacion promedio de los indicadores de las Decisiones de
Proceso

Andlisis del flujo de  Grafica de proceso  Documentacion de Decisiones de
proceso los procesos Proceso

Interpretacion y analisis:

El andlisis del flujo de proceso es bueno, pues se reconocen los limites
del proceso y se sigue el proceso como establece la administracién. La
gréfica de proceso, en cambio es muy buena porque permite que el
proceso fluya eficientemente y ésta es bien conocida por los trabajadores.
Sin embargo, no se tiene documentacion adecuada de los procesos es por
eso que en promedio este indicador es muy malo. En promedio las
decisiones de proceso son regulares, pues al no conocer los beneficios
que tiene la documentacion, se pone en riesgo la eficiencia de la grafica

del proceso y se hace dificil el analisis de flujo del proceso.
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B. Decisiones de Capacidad
Para conocer las decisiones de capacidad en la produccion de quesos de la
Asociacion Wayquis Per, Cusco 2016 se considerd los indicadores:

Programacion, y Distribucion en planta.

Tabla 10: Indicadores de las Decisiones de Capacidad

., Distribucion en
Programacion
planta
N % N %
Muy malo | 0 0% 3 20%
Malo 0 0% 9 60%
Regular 2 13.3% 3 20%
Bueno 2 13.3% 0 0%
Muy . .
bueno 11 73.3% 0 0%
Total 15 100% 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 8: Indicadores de las Decisiones de Capacidad
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Interpretacion y analisis:

e EI 73,3% de los trabajadores consideran que la programacién de la
produccién es muy buena, mientras que un 13,3% considera que es
buena. Esto es porque siempre se programa la cantidad a producir y
ésta siempre concuerda con la capacidad y la fuerza laboral. Sin
embargo se observa que un 13,3% considera que la programacion es
regular debido a que constantemente se realizan ajustes de acuerdo a
alguna demanda imprevista, esto para no perder clientes. También la
programacion de la produccion depende mucho del incumplimiento
con la fecha y cantidad de pedido por parte del proveedor de materia
prima. La capacidad solo se asigna en base a la capacidad de 500
litros de leche que tiene la paila, sin embargo otro equipo como la
prensa no cuenta en la determinacion de la cantidad a producir, solo

se adecua en el momento.

e EI 60% de los trabajadores considera que la distribucién en planta es
mala y un 20% considera que es muy mala. Esto es porque los
trabajadores consideran que las instalaciones son incomodas por
estar la planta ubicada fuera de la ciudad; e inseguras, pues a veces
se utilizan piedras grandes para mejorar el prensado de los quesos.
Por otro lado, la distribucion fisica no concuerda con el inicio del
proceso ocasionando demoras en el traslado de la materia prima
desde el area de almacenamiento hasta el area de transformacion,
pues el lugar donde se recibe la leche se encuentra mas cerca al area
de transformacion que al area de almacenamiento.

Otro 20% considera que la distribucion en planta es regular, pues no
se utiliza eficientemente todo el espacio del que se dispone en la

planta, teniendo habitaciones mal utilizadas para almacenar cosas.
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Tabla 11: Decisiones de Capacidad
N %
Muy malo 0 0%
Malo 2 13.3%
Regular 6 40%
Bueno 7 46.7%
Muy bueno 0 0%
Total 15 100%
Fuente: Elaboracion propia
Figura 9: Decisiones de Capacidad
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Interpretacion y analisis:

El 46,7% de los trabajadores consideran que las decisiones de capacidad

son buenas, el 40% considera que son regulares y el 13,3% considera que

son malas. Esto se debe a que se realiza una buena programacion de la

produccion, sin embargo la mala distribucién en planta evita que se

pueda aprovechar y mejorar la capacidad. También se observa que al no

tener una adecuada y detallada documentacion de la grafica de proceso se

hace dificil notar el gran ahorro de tiempo que se daria en caso de

adecuar la distribucion en planta a la secuencia de actividades que tenga

informacidn sobre el tiempo para cada actividad.
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Tabla 12: Comparacion promedio de los indicadores de las Decisiones de

Capacidad
Promedio Nivel
Programacion 45 Bueno
Distribucion en planta 21 Malo
Decisiones de Capacidad 3.3 Regular

Fuente: Elaboracion propia

Figura 10: Comparacion promedio de los indicadores de las Decisiones de

Capacidad
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Interpretacion y analisis:

La programacion es buena, pues se realiza la programacion de la cantidad

a producir, de la capacidad y de la fuerza laboral requerida. La

distribucion en planta es mala porque en algunos puntos no concuerda

con el proceso, lo cual le quita eficiencia, y algo muy importante; que no

brinda seguridad y comodidad a los trabajadores.

En promedio las decisiones capacidad son regulares, pues aunque la

programacion se realiza, un punto débil es la distribucion de planta, que

necesita mejora.
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C. Decisiones de Inventario
Para conocer las decisiones de inventario en la produccion de quesos de la
Asociacion Wayquis Per(, Cusco 2016 se considero los indicadores:

Cuéanto Ordenar, y Cuando ordenar

Tabla 13: Indicadores de Decisiones de Inventario

Cuanto Cuando

Ordenar ordenar

N % N %

Muy malo 2 13.3% | 0 0%
Malo 2 133% | 2 13.3%
Regular 3 20% | 13 86.7%

Bueno 2 133% | 0 0%

Muy bueno 6 40% 0 0%
Total 15 100% | 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 11: Indicadores de las Decisiones de Inventario
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Interpretacion y analisis:

e EIl 40% de los trabajadores consideran que las decisiones de cuanto
ordenar son muy buenas, la cantidad de materia prima a ordenar es
constante puesto que se trabaja con un contrato predeterminado para
la cantidad de leche que el proveedor traera cada semana. Sin
embargo esto se puede controlar en casos de demanda imprevista,
donde se conversa con el proveedor o se busca un proveedor extra.
Esta decision por lo tanto no es del jefe de planta; es de la
administracion. Un 20% considera que estas decisiones son
regulares, mientras que los que consideran que es buena, mala y muy
mala, tienen el mismo porcentaje: 13,3% pues se considera que al
tener una cantidad de pedido fija, ocurren desperdicios y pérdidas de
leche por contar con éste sistema de pedidos. Sin embargo se ha
observado que las pérdidas se deben no solamente al sistema de
pedidos o al limitado espacio para el almacenamiento de la materia
prima, sino también a la manera en como se utiliza ésta durante la

Semana.

e EIl 86,7% de trabajadores considera que las decisiones acerca de
cuando ordenar son regulares, esto se debe a que se tiene un periodo
de revisioén fijo que a veces no se cumple. Mientras que un 13,3%
considera que estas decisiones son malas porque hay ocasiones
donde se necesita realizar nuevos pedidos de insumos, y la decision
de cuando ordenar no la toma el jefe de operaciones, lo que ocasiona
demoras. Esto Ultimo se debe también al incumplimiento de los
periodos de revision y también a la incorrecta utilizacion y control de

los insumos y materias primas.
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Tabla 14: Decisiones de Inventario

N %
Muy malo 0 0%
Malo 4 26.7%
Regular 3 20%
Bueno 8 53.3%
Muy bueno 0 0%
Total 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 12: Decisiones de Inventario
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Interpretacion y analisis:

El 53,3% de los trabajadores considera que las decisiones de inventario
son buenas, el 26,7% considera que son malas debido a que en ocasiones
se ha tenido pérdidas de leche como consecuencia de no calcular cada
vez la cantidad a ordenar, pues se comenzaba a almacenar la leche mucho
tiempo, y debido a la falta de espacio para almacenar bien la leche hasta
que pueda ser utilizada, la materia prima se malograba, lo cual con la
observacion se puede afirmar que también se debe a la incorrecta gestion
de las materias primas. Un 20% considera que estas decisiones son
regulares pues las decisiones de cuanto y cuando ordenar al ser tomadas

por la administraciéon y no por el jefe de planta, ocasiona demoras.
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Tabla 15: Comparacion promedio de los indicadores de

las decisiones de inventario

Promedio Nivel
Cuénto Ordenar 3.6 Bueno
Cuando Ordenar 3 Regular
Decisiones de inventario 3.2 Regular

de Tesis

Fuente: Elaboracion propia

Figura 13: Comparacion promedio de los indicadores de las Decisiones de

Inventario
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Interpretacion y analisis:

Las decisiones de cuanto ordenar en promedio son buenas porque es una
cantidad constante que se puede regular con una orden de la
administracion, sin embargo las decisiones de cuando ordenar son
regulares porque a veces constituyen un problema debido a que la
revision (sobre todo de los insumos) no se cumple como debiera.

En promedio las decisiones de inventario son regulares porque no se
calcula la cantidad a ordenar cada semana, esto acarrea dificultades para
el almacenamiento de la materia prima e incluso pérdidas de la misma.
Al tener un periodo fijo para ordenar una compra de insumos, se han
generado dificultades en la utilizacién de los insumos que a veces se
desperdician pues los trabajadores confian en que se hard una nueva

compra en determinada fecha.
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D. Decisiones de la Fuerza de Trabajo
Para conocer las decisiones de la fuerza de trabajo en la produccion de
quesos de la Asociacion Wayquis Perl, Cusco 2016 se considerd los
indicadores: Estandares de trabajo, y Medicidn del trabajo

Tabla 16: Indicadores de Decisiones de la
Fuerza de Trabajo

Estandares de | Medicién del
trabajo trabajo

N % N %

Muy malo 2 | 133% | O 0%
Malo 0 0% 10 66.7%
Regular 6 40% 3 20%
Bueno 0 0% 2 13.3%

Muy bueno | 7 | 467% | 0 0%
Total 15 100% 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 14: Indicadores de las decisiones de la Fuerza de Trabajo
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Interpretacion y analisis:

e EI 46,7% de los trabajadores considera que los estandares de trabajo
son muy buenos, porque los trabajadores conocen muy bien el
proceso y la cantidad de tiempo requerida para cada actividad. El
40% considera que son regulares, pues aunque se conocen los
tiempos estos no se cumplen regularmente. Por otro lado el 13,3%
considera que son muy malos pues al no cumplirse los estandares de
trabajo se pone en duda si estos estan correctamente establecidos, y

de nada sirve que se conozcan bien si no se aplican siempre.

e EI 66,7% de los trabajadores considera que la medicion del trabajo
es mala puesto que no se realiza un estudio de tiempos, los
estandares que se conocen son producto de la experiencia historica.
Asimismo, el 20% de los trabajadores consideran que la medicion es
regular, mientras que un 13,3% considera que es buena debido a que
existen supervisiones, sin embargo las supervisiones no pueden
hacer mucho sin un estandar de trabajo bien determinado en base a la

medicion de tiempos.
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Tabla 17: Decisiones de la Fuerza de Trabajo

N %
Muy malo 2 13.3%
Malo 3 20%
Regular 7 46.7%
Bueno 1 6.7%
Muy
bueNo 2 13.3%
Total 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 15: Decisiones de la Fuerza de Trabajo
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Interpretacion y analisis:

Se puede afirmar que las decisiones de la Fuerza de Trabajo son
regulares pues el 46,7% de los trabajadores asi lo consideran, aunque el
6,7% y 13,3% consideran que son buenas y muy buenas, un importante
porcentaje considera que son malas y muy malas (13,3% y 20%
respectivamente) pues no se cumplen con los tiempos requeridos y no
existe certeza de que estos tiempos estén bien definidos y a esto se suma

que no existe una documentacion detallada de los estandares de trabajo.
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Tabla 18: Comparacion promedio de los indicadores de
las Decisiones de la fuerza de Trabajo

Promedio Nivel

Estandares de trabajo 3.4 Regular

Medicion del trabajo 2.6 Malo

Decisiones de la fuerza
de trabajo
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 16: Comparacion promedio de los indicadores de las Decisiones de la
Fuerza de Trabajo
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Interpretacion y analisis:

e Los estandares de trabajo son regulares pues se conocen los tiempos
requeridos para cada actividad del proceso. El proceso es bien
conocido por los trabajadores, sin embargo la medicion del trabajo es
mala pues se basa en datos histéricos y la supervisién no puede
servir ya que no se tiene documentacion de los estandares de trabajo.
En promedio las decisiones de la fuerza laboral son regulares debido
a que no se tienen estandares de trabajo realistas que permitan la

eficiente utilizacién del factor humano.
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Para conocer las decisiones de la fuerza de trabajo en la produccion de

quesos de la Asociacion Wayquis Perl, Cusco 2016 se considerd los

indicadores: Especificaciones, Inspecciones, Control de calidad.

Tabla 19: Indicadores de Decisiones de Calidad

Especificaciones | Inspecciones Control de
P P calidad
N % N % N %
Muy malo 0 0% 0 0% 0 0%
Malo 0 0% 4 26.7% | 0O 0%
Regular 0 0% 3 20% 1 6.7%
Bueno 1 6.7% 4 26.7% 5 33.3%
Muy 0, 0, 0
bueno 14 93.3% 4 26.7% 9 60%
Total 15 100% 15 100% 15 100%
Fuente: Elaboracion propia
Figura 17: Indicadores de las Decisiones de Calidad
100% v 93,3%
g
90% +~
80% -
70% 1%
60% B Muy malo
60% d ® Malo
50% 14 Regular
20% 1~ 33.3% B Bueno
26-7%—26,1% ® Muy bueno
0% 26,7%
20% -/
10% 6,7%
0%
Especificaciones Inspecciones Control de calidad
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Interpretacion y analisis:

e EI 93,3% de los trabajadores considera que las especificaciones del
producto son muy buenas, pues los trabajadores conocen los
atributos tanto de la materia prima como del producto final. Un
6,7% considera que los estandares de calidad son buenos porque hay
ocasiones en que las demoras en el proceso dificultan el

cumplimiento con las especificaciones del producto final.

e Los trabajadores consideran que la cantidad de inspecciones son
entre malas y muy buenas, con porcentajes fluctuando entre 20 y
26,7%. Este resultado se basa en que las inspecciones del producto
siempre se realizan sin una programacion. Las inspecciones estan
sujetas a la disponibilidad del tiempo que se tenga, y aunque se
conoce la importancia de la calidad del producto, las inspecciones no
se consideran un punto imprescindible para el control de calidad,
esto se relaciona con los estandares de trabajo que al no estar bien
definidos, ocasionan demoras que perjudican las continuidad de las
inspecciones del producto final.

e EI 60% de los trabajadores consideran que el control de calidad es
muy bueno porque siempre se comparten las ideas en grupo o las
fallas en cuanto a la calidad del producto, asimismo los trabajadores
notan cuando un proceso que no es eficiente repercute en la calidad
del producto. El 33,3% de los trabajadores considera que el control
de calidad es bueno y el 6,7% considera que es regular debido a que
el control de calidad solamente reconoce un error en la calidad del
producto pero no se reconoce si eso ha sido producto de una falla en
el trabajo o error del trabajador, por lo tanto el control de calidad no

lo utilizan para el autocontrol de su trabajo.
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Tabla 20: Decisiones de Calidad

N %
Muy malo 0 0%
Malo 0 0%
Regular 0 0%
Bueno 12 80%
Muy bueno 3 20%
Total 15 100%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 18: Decisiones de Calidad
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Interpretacion y analisis:
El 80% de los trabajadores considera que las decisiones de calidad son
buenas debido a que se procura cumplir con la calidad del producto pues
se reconoce que es lo mas importante al presentarse a los clientes. Un
20% considera que son muy buenas porque también el grupo reconoce y
comparte las deficiencias del equipo o del proceso, factores que
determinan la calidad del producto. Los trabajadores siempre buscan que

el resultado del producto final cumpla con sus atributos.
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Tabla 21: Comparacion promedio de los indicadores

de las Decisiones de Calidad

Especificaciones

Inspecciones

Control de calidad

Decisiones de calidad

Promedio Nivel
4.8 Muy bueno
3.4 Regular
4.4 Muy bueno
4.1 Bueno

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19: Comparacion promedio de los indicadores de las Decisiones de

Calidad

Especificaciones Inspecciones

Control de calidad Decisiones de
calidad

Interpretacion y analisis:

Las especificaciones son muy buenas porque los trabajadores conocen los

atributos del producto y la materia prima, sin embargo la cantidad de

inspecciones es regular debido a la falta de tiempo que muchas veces

ocurre a la hora de embarcar un lote de producto. El control de calidad es

muy bueno puesto que los trabajadores siempre notan cuando un

producto no cumple con las especificaciones o no se puede presentar al

mercado.
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F.  Decisiones de Operaciones
Para conocer las decisiones de operaciones se consideraron las cinco
dimensiones resumidas a continuacion.

Tabla 22: Comparacion promedio de las
dimensiones de las Decisiones de Operaciones

Promedio Nivel

Decisiones de Proceso 3.2 Regular
Decisiones de Capacidad 3.3 Regular
Decisiones de Inventario 3.2 Regular
DeC|S|_ones de la Fuerza de 31 Regular
Trabajo

Decisiones de Calidad 41 Bueno
Decisiones de Operaciones 34 Regular

Fuente: Elaboracion propia

Figura 20: Comparacion promedio de las dimensiones de las Decisiones de
Operaciones

4,1

33 3,2 3,4

3,1

Decisiones Decisiones Decisiones Decisiones Decisiones Decisiones
de Proceso de Capacidad de Inventario dela Fuerza  de Calidad de
de Trabajo Operaciones

Interpretacion:

Las decisiones de proceso, de capacidad, de inventario, y las decisiones de
la fuerza de trabajo en promedio son regulares, y aunque las decisiones de
calidad en tienen un promedio de Bueno, bajan el puntaje promedio de toda
la variable, siendo esta Ultima Regular. Es necesario que la planta de quesos
de la Asociacion Wayquis estandarice las decisiones de operaciones y sus
diferentes dimensiones para tener una produccion eficiente que le permita

desarrollarse y mantenerse en el mercado.
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CONCLUSIONES

e Las decisiones de operaciones en la Asociacion Wayquis Per( son en promedio
regulares. Todo el conocimiento que se tiene en la planta de quesos es empirico y
no se cuenta con la documentacion formal necesaria para que todo marche en
perfectas condiciones. La distribucién de planta no concuerda totalmente con el
proceso. En los inventarios existe dificultad debido a la cantidad fija y al periodo
fijo de pedidos de materia prima e insumos. Se puede afirmar que la medicion del
trabajo es crucial para una correcta gestion de la fuerza de trabajo. Los estandares
de calidad para esta empresa son lo mas importante y procuran que el producto
resulte con los atributos deseados, sin embargo no se realizan inspecciones en

puntos clave para evitar defectos en el producto final.

e Las decisiones de proceso en la Asociacion Wayquis Perl son regulares, pues los
trabajadores conocen bien el proceso aunque muchas veces no se cumpla al pie de
la letra. La grafica de proceso es bien conocida por los trabajadores sin embargo le
hace falta mayor claridad al especificar las actividades a seguir. Es asi que la
documentacién afecta a los puntos fuertes de las decisiones de proceso, pues al no
tener una documentacion formal de todo el proceso, se pone en riesgo la eficiencia
del proceso porque este no se puede controlar de manera adecuada y se dificulta la

aplicacion de mejoras.

e Las decisiones de capacidad en la Asociacién Wayquis Per( también son regulares;
mientras que la programacion de la produccion se realiza de acuerdo a la capacidad
de produccion y a ésta se adecua la cantidad de fuerza laboral, la distribucion de
planta hace dificil el aprovechamiento pleno de todas las instalaciones, no solo por
no utilizar todo el espacio disponible, sino también por no adecuar la distribucion
de planta completamente hacia el proceso. También se observa un descontento en
los trabajadores por la localizacion de la planta, lo cual podria contrarrestarse con
una buena distribucion de planta e instalaciones mas favorables para los

trabajadores.
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e Las decisiones de inventario en la Asociacion Wayquis Peru son regulares; de
acuerdo a las decisiones de cuanto y cuando ordenar insumos y materia prima. Se
tiene una cantidad de pedido fija de materia prima, que se determina mediante un
contrato anual, el que puede variar a pedido de la empresa y también de acuerdo a
la disponibilidad del proveedor, la cantidad de insumos se calcula de acuerdo a su
utilizacion. Los insumos y la materia prima tienen un periodo de entrega fijo. El
periodo fijo resulta inconveniente para ambos, pues al tener un periodo fijo los
trabajadores desperdician los insumos confiados en que ya llegarad el pedido en

determinada fecha.

e Las decisiones de la fuerza de trabajo en la Asociacion Wayquis Perd son regulares
pues los estdndares de trabajo estdn basados en la experiencia historica y al no
hacerse actualmente una medicion del trabajo, se dificulta el control del
cumplimiento de los estandares. Las supervisiones no pueden aportar mejoras pues
tampoco se cuenta con documentacién de los estandares y aunque los trabajadores

los conozcan bien debido a su experiencia, muchas veces no se cumplen.

e Las decisiones de calidad en la Asociacion Wayquis Per( son buenas pues se
conocen muy bien los atributos de la materia prima y del producto final, sin
embargo no se cuenta con un programa de inspecciones y estas a veces no se
realizan por falta de tiempo al finalizar la produccién y solo a veces se inspecciona
en un punto clave dentro del proceso. El control de calidad se considera importante
pues se sabe que el producto final es la carta de presentacion de la empresa, se
comparten ideas en grupo para mejorar la calidad y los trabajadores reconocen

cuando un proceso ha fallado y se ve en el producto.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar la documentacion de todo el proceso de produccion,
especificando en el documento la gréfica de flujo del proceso con una redaccién de
todas las actividades especificas, para facilitar la comprension y analisis del
proceso. También se deberd incluir el disefio de la distribucion de planta, los
responsables de cada proceso, y las especificaciones de cada actividad, puesto de
trabajo asi como también tener por escrito los atributos del producto final. De esta
manera se facilitara el seguimiento consistente del rendimiento del proceso de

produccion.

Se recomienda realizar la documentacion del proceso especificando claramente
todas las actividades que forman parte de éste, se puede realizar mediante un taller
cuyo proposito sea el reconocimiento del proceso de produccién por los
trabajadores. A manera de elaborar la documentacion del proceso, se podra dar una
explicacion tedrica de lo que los trabajadores ya conocen del proceso donde se
establezcan bien los limites preliminares y finales, es decir que se conozca bien
donde inicia y donde termina el proceso de produccion. Se recomienda incluir en la
documentacién una gréafica de proceso que contenga los simbolos correspondientes
a transporte, demora, inspeccién, operacion y almacenamiento, esto ayudara a
comprender y cumplir con el proceso de mejor manera. Los trabajadores deberan
ser parte de la realizacion de la documentacion pues asi sera sencilla la aplicacion

de todo el proceso con una planificacion formal de éste por escrito.

Se recomienda tener un registro de las variaciones imprevistas que se presentan en
cuanto a la programacién de la produccion, de esta manera se podra prever las
posibles variaciones en la demanda en los siguientes meses 0 semanas y adecuarse
a ellas. También se recomienda tener mayor comunicacion con los clientes para
saber aproximadamente cuando es que ellos demandaran mayor cantidad del
producto. Se recomienda redisefiar la distribucion de planta de manera que
concuerde con el proceso para asi facilitar las actividades y aprovechar de mejor
manera el espacio. También se recomienda realizar un estudio de la ergonomia de
las instalaciones para hacer del lugar de trabajo un lugar agradable y comodo y asi
compensar el punto débil de la localizacion de planta.
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e Se recomienda controlar estrictamente la utilizacion de la materia prima de acuerdo
a su fecha de ingreso al almacén, para esto se pueden utilizar registros sobre las dos
congeladoras que se tienen en la planta. También se podran utilizar baldes de
colores que indiquen la antigtiedad de la leche recibida. En cuanto a los insumos, se
recomienda aplicar un control de inventarios diario en el que se especifique la
utilizacion de los insumos en caso de que se necesite utilizar mas cantidad o menos
cantidad de estos que la que especifica el proceso. De ser posible el cambio de
sistema de pedido, se podra utilizar el sistema de surtido opcional en el que si se
tiene un periodo de revision fijo, pero la cantidad a ordenar se determina en base a
la diferencia entre el inventario maximo y el inventario actual, si esta diferencia es
mayor que la cantidad de pedido minima, entonces se debe adquirir mas materia

prima o insumo.

e Se recomienda realizar una medicion del trabajo a través del estudio de tiempos.
En el estudio de tiempos se puede tomar como modelo un proceso prescrito: los
estandares que se tienen actualmente; pero sera necesario, para comprobar si estos
estdndares son adecuados, complementar la informacién con el muestreo del
trabajo, es decir observar en un periodo de tiempo los minutos u horas que se
requieren para cada actividad. Todo esto permitird establecer nuevos estandares de
trabajo mas reales y eficientes que mejoraran el cumplimiento del trabajo como
espera la administracion. Con unos estandares de trabajo conscientemente
establecidos, mejorara la productividad de los trabajadores, y las supervisiones se

haran mas sencillas al saber que se va a evaluar mediante éstas.

e Se recomienda incluir en la documentacion, aspectos de la calidad tales como los
atributos de las materias primas, del producto final, asi como una identificacién de
los puntos clave del proceso. Se recomienda incorporar las inspecciones como parte
del proceso en la grafica de flujo del proceso, asi como una programacion de las
inspecciones en puntos clave del proceso para tener una informacion real constante
acerca de como se llevan a cabo los procesos e identificar puntos débiles y
repararlos de inmediato, esto serd sencillo pues en la organizacion ya existen los
grupos que comparten ideas de mejora, solamente es necesario canalizar la

informacion hacia ellos y promover la solucién de problemas.
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TITULO: DECISIONES DE OPERACIONES EN LA PRODUCCION DE QUESOS DE LA ASOCIACION WAYQUIS PERU, CUSCO 2016

produccién de quesos de la Asociacion
Wayquis Pert, Cusco 2016.?

P.E.4. Como son las decisiones de la fuerza de
trabajo en la produccion de quesos de la
Asociacion Wayquis Per(, Cusco 2016?

P.E.5. Como son las decisiones de calidad en la
produccién de quesos de la Asociacion

Wayquis Perd, Cusco 20167

O.E.3.Conocer las decisiones de inventarios en la
produccién de quesos de la Asociacion Wayquis
Peru, Cusco 2016.

O.E.4.Conocer las decisiones de la fuerza de trabajo en
la produccion de quesos de la Asociacién
Wayquis Peru, Cusco 2016.

O.E.5.Conocer las decisiones de calidad en Ia
produccion de quesos de la Asociacion Wayquis
Per(, Cusco 2016.

Problemas Objetivos Variable Metodologia

Problema General Objetivo General Tipo:

¢Coémo son las decisiones de operaciones en la | Conocer las decisiones de operaciones en la produccion Basico

produccion de quesos de la Asociacion Wayquis | de quesos de la Asociacion Wayquis Per(, Cusco 2016

Perd, Cusco 2016? Enfoque:

Cuantitativo

Problemas Especificos

P.E.1. Como son las decisiones de proceso en la | Objetivos Especificos Disefio:
produccion de quesos de la Asociacion | O.E.1.Conocer las decisiones de proceso en la No experimental
Wayquis Pert, Cusco 20167 produccidén de quesos de la Asociacion Wayquis

P.E.2. Como son las decisiones de capacidad en la Pert, Cusco 2016. Decisiones | Alcance:
produccion de quesos de la Asociacion | O.E.2.Conocer las decisiones de capacidad en la de Descriptivo
Wayquis Perd, Cusco 2016.? produccion de quesos de la Asociacion Wayquis | operaciones

P.E.3. Como son las decisiones de inventarios en la Pert, Cusco 2016. Poblacion:

Personal de operaciones vy
personal administrativo de
la Asociacion  Wayquis
Per( (15personas).

Muestra:

No se tiene muestra pues se
trabajara con la totalidad de
los trabajadores.
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ANEXO 2 MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE
TITULO: DECISIONES DE OPERACIONES EN LA PRODUCCION DE QUESOS DE LA ASOCIACION WAYQUIS PERU, CUSCO 2016

VARIA

BLE DIMENSIONES INDICADORES

e Andlisis del flujo del proceso

e Gréfica de proceso

e Documentacion de los
procesos

Decisiones de Proceso. Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interacttan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados (Pérez Fernandez
de Velasco, 2010).

Decisiones de Capacidad. Las decisiones sobre la capacidad se dirigen al suministro de
la cantidad correcta de capacidad en el lugar correcto y en el momento exacto. A corto
plazo, la capacidad disponible debe asignarse a tareas especificas y puestos de
operaciones mediante la programacion de la gente, del equipo y de las instalaciones
(Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

Decisiones de Inventarios. Las decisiones sobre inventarios en operaciones determinan
lo que se debe ordenar, que tanto pedir y cuando solicitarlo. Los sistemas de control de
inventarios se utilizan para administrar los materiales desde su compra, a través de los
inventarios de materia prima, de producto en proceso y de producto terminado
(Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

Decisiones de la Fuerza de Trabajo. Las decisiones sobre la fuerza de trabajo incluyen
la seleccion, contratacion, despido, capacitacion, supervision y compensacion. Estas
decisiones las toman los gerentes de linea de operaciones, con frecuencia con la
asistencia de la oficina de personal (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham,
2011).

Decisiones de Calidad. Las decisiones sobre calidad deben asegurar que la calidad se
mantenga en el producto en todas las etapas de las operaciones: se deben establecer
estandares, disefiar equipo, capacitar gente e inspeccionar el producto o servicio para
obtener un resultado de calidad (Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011).

e Programacion
e Distribucion en planta

e Cuanto ordenar
e Cuando ordenar

Decisiones de Operaciones

e Estandares de trabajo
e Medicién del trabajo

e Especificaciones
e Inspecciones
e Control de calidad
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ANEXO 3 MATRIZ DEL INSTRUMENTO PARA LA RECOLECCION DE DATOS
TITULO: DECISIONES DE OPERACIONES EN LA PRODUCCION DE QUESOS DE LA ASOCIACION WAYQUIS PERU, CUSCO 2016.

NO
Varia Dimen ] _ B Categori
) Indicadores Peso | Ite Items
ble siones as
ms
Anédlisis del flujo de 667 ) 1. Se respetan los limites preliminares y los limites finales de cada proceso.
proceso ' 2. Se cumple el proceso como se especifica
Decisiones ] 3. Lagrafica de flujo del proceso es conocida
Grafica de proceso 6,67 | 2 ) ] o
de Proceso 4. La grafica de flujo del proceso es eficiente -Nunca
Documentacion  de 567 ) 5. Se tienen documentados todos los procesos a seguir -Casi
@ los procesos ' 6. Se tiene por escrito las tareas especificas para cada proceso nunca
c
% 7. Se programa la cantidad de quesos a producir -A veces
é. Decisi Programacion 10 3 | 8. Se programa la produccion en funcion de la capacidad del equipo -Casi
ecisiones i
2 d 9. Se programa la cantidad de fuerza laboral para la cantidad de produccidn establecida slempre
{ € -Siempre
% . o 10. La distribucidn fisica permite la utilizacion eficiente del espacio P
2 Capacidad | Distribucion en S
S | 10 3 | 11. Ladistribucion fisica concuerda con el proceso
& planta o . . .
12. La distribucion fisica brinda seguridad y comodidad a los trabajadores
) 13. La cantidad a ordenar varia cada vez que se hace un pedido
Cuanto Ordenar 6,67 | 2 ) ) ] )
o 14. El jefe de operaciones decide cuanto ordenar
Decisiones i i i _ — _ _
d 15. Se tiene establecido un periodo fijo de revision de los insumos y de materia prima
e
| ari Cuando ordenar 10 3 | 16. Se respetan los periodos para hacer nuevos pedidos de insumos y materia prima
nventarios
17. El jefe de operaciones decide cuando ordenar
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ANEXO 3 MATRIZ DEL INSTRUMENTO PARA LA RECOLECCION DE DATOS )
TITULO: DECISIONES DE OPERACIONES EN LA PRODUCCION DE QUESOS DE LA ASOCIACION WAYQUIS PERU, CUSCO 2016.
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NO
Varia | Dimension ) _ _ Categori
Indicadores Peso | Ite Items
ble es as
ms
18.Se conoce la cantidad de tiempo requerido para cada actividad del proceso
Decisi Estandares de trabajo | 10 3 19.Se cumple con los tiempos requeridos para cada actividad del proceso
ecisiones
20.Se conoce detalladamente el proceso
de la Fuerza i — _ _ __
. 21.Se realiza la medicion de los tiempos requeridos para cada actividad del proceso
o de Trabajo L ) ) L o ] ) -Nunca
e Medicion del trabajo | 6,67 |2 22.Se realiza la supervision del cumplimiento de los tiempos requeridos para cada
=] -Casi
3 actividad del proceso
@ i _ nunca
') o 23.Se conocen los atributos de la materia prima
® Especificaciones 6,67 |2 ] ] -A veces
o 24.Se conocen los atributos que debe tener el producto final o
3 i i i Casisiempr
5 25.Se tiene un programa de inspecciones
2 . . o . e
S Decisiones | Inspecciones 10 3 26.Se realizan inspecciones al producto antes de ser entregado Si
a i ) ) . -Siempre
de Calidad 27.Se realiza la inspeccién en un punto clave del proceso
28.Existe el auto control del trabajo a través de la inspeccién del producto
Control de calidad 10 3 29.Se comparten ideas en grupo para la mejora de la calidad del producto
30.El trabajador toma conciencia cuando un proceso no es eficiente
100% |30
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ANEXO 4: CUESTIONARIO
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS, ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES

ESCUELA PROFESIONAL DE ADMINISTRACION

Cuestionario Aplicado a los trabajadores de la Planta de Produccion de Quesos de la
Asociacion Wayquis Peru

Ca ]
] A | Casi
si )

ve- | Siem ]

Items Nu | Nu Siem
ces | pre

nca | nca pre
@ | @

o] @ (®)

1. Se respetan los limites preliminares y los limites finales de

cada proceso.

Se cumple el proceso como debe ser

La grafica de proceso es conocida

La grafica de proceso es eficiente

Se tienen documentados todos los procesos a seguir

Se tiene por escrito las tareas especificas para cada proceso

Se programa la cantidad de quesos a producir

@ N o o A WD

Se programa la produccion en funcion de la capacidad del

equipo

9. Se programa la cantidad de fuerza laboral para la cantidad

de produccién establecida

10. La distribucion fisica permite la utilizacion eficiente del

espacio

11. Ladistribucion fisica concuerda con el proceso

12. La distribucién fisica brinda seguridad y comodidad a los

trabajadores

13. La cantidad a ordenar varia cada vez que se hace un pedido

14. El jefe de operaciones decide cuanto ordenar

15. Se tiene establecido un periodo fijo de revision de los

insumos y de materia prima

16. Se respetan los periodos para hacer nuevos pedidos de

insumos y materia prima

17. El jefe de operaciones decide cuando ordenar

18. Se conoce la cantidad de tiempo requerido para cada

actividad del proceso
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ltems

Nun

ca

M)

Casi
Nun

ca

)

ve-
Cces

3)

Casi
Siem
pre

(4)

Siemp
re

()

19.

Se cumple con los tiempos requeridos para cada actividad

del proceso

20.

Se conoce detalladamente el proceso

21.

Se realiza la medicidn de los tiempos requeridos para cada

actividad del proceso

22.

Se realiza la supervision del cumplimiento de los tiempos

23.

Se conocen los atributos de la materia prima

24.

Se conocen los atributos que debe tener el producto final

25.

Se tiene un programa de inspecciones

26.

Se realizan inspecciones al producto antes de ser entregado

27.

Se realiza la inspeccion en un punto clave del proceso

28.

Existe el auto control del trabajo a través de la inspeccion

del producto

29.

Se comparten ideas en grupo para la mejora de la calidad

del producto

30.

El trabajador toma conciencia cuando un proceso no es

eficiente
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ANEXO 5: GUIA DE ENTREVISTA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS, ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES

ESCUELA PROFESIONAL DE ADMINISTRACION

Entrevista Aplicada a la Administradora de la Planta de Produccion de Quesos de la
Asociacion Wayquis Peru

1. Seconoce el limite preliminar y el limite final de cada proceso.

2. Los trabajadores cumplen con el proceso

3. El diagrama de flujo de proceso es conocido por los trabajadores

4. El diagrama de flujo de proceso es eficiente

5. Se tiene documentacion de los procesos

6. Se tiene por escrito las tareas especificas para cada proceso

7. Se programa la cantidad de quesos a producir

8. Se programa la produccidn en funcion de la capacidad del equipo

9. Se programa la cantidad de fuerza laboral para la cantidad de produccién establecida
10. Ladistribucion fisica permite la utilizacion eficiente de las instalaciones

11. Ladistribucion fisica concuerda con el proceso

12. La distribucion fisica brinda seguridad y comodidad a los trabajadores

13. Como se determina la cantidad a ordenar

14. El jefe de operaciones decide cuanto ordenar

15. Cada cuanto tiempo se ordena insumos y materia prima

16. Se tiene establecido un periodo fijo de revision de los insumos y de materia prima
17. El jefe de operaciones decide cuando ordenar

18. Se tiene por escrito las tareas especificas de cada proceso

19. Se conoce y se cumple con los tiempos requeridos para la elaboracion del producto
20. Los trabajadores conocen detalladamente el proceso

21. Se realiza la medicion del trabajo, como lo hacen

22. Cada cuanto tiempo se realiza la supervision de los estandares de trabajo

23. Se conocen los atributos de la materia prima

24. Se conocen los atributos que debe tener el producto final

25. Se realizan inspecciones, con qué frecuencia

26. Se tiene un programa de inspecciones

27. Se inspecciona en un punto clave del proceso

28. El trabajador auto controla su trabajo a través de la inspeccion

29. Se comparten ideas en grupo para la mejora de la calidad del producto

30. El trabajador toma conciencia cuando un proceso no es eficiente
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ANEXO 6: FICHA DE OBSERVACION

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS, ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES
ESCUELA PROFESIONAL DE ADMINISTRACION

Ficha de Observacion Aplicada en la Produccion de Quesos de la Asociacion Wayquis Per(

Fecha: Lugar
Elabora:
Mu
y Re Muy
Items ma | Ma | gul | Buen | buen
lo lo | ar 0 0
W@ |G| @ | 6
1. Se respetan los limites preliminares y los limites finales de
cada proceso. X
2. Se cumple el proceso como debe ser X
3. Lagrafica de flujo del proceso es conocida X
4. Lagrafica de flujo del proceso es eficiente X
5. Se tienen documentados todos los procesos a seguir X
6. Se tiene por escrito las tareas especificas para cada
proceso X
7. Se programa la cantidad de quesos a producir X
8. Se programa la produccion en funcion de la capacidad del
equipo X
9. Se programa la cantidad de fuerza laboral para la cantidad
de produccidn establecida X
10. La distribucion fisica permite la utilizacion eficiente del
espacio X
11. Ladistribucién fisica concuerda con el proceso X
12. La distribucion fisica brinda seguridad y comodidad a los
trabajadores X
13. La cantidad a ordenar varia cada vez que se hace un pedido X
14. El jefe de operaciones decide cuanto ordenar X
15. Se tiene establecido un periodo fijo de revision de los
insumos y de materia prima X
16. Se respetan los periodos para hacer nuevos pedidos de
insumos y materia prima X
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Items

Mu

mal

)

Mal

)

Re

gula

3)

Buen

(4)

Muy
bueno

()

17. El jefe de operaciones decide cuando ordenar

18. Se conoce la cantidad de tiempo requerido para cada

actividad del proceso

19. Se cumple con los tiempos requeridos para cada actividad

del proceso

20. Se conoce detalladamente el proceso

21. Se realiza la medicion de los tiempos requeridos para cada

actividad del proceso

22. Se realiza la supervision del cumplimiento de los tiempos

23. Se conocen los atributos de la materia prima

24. Se conocen los atributos que debe tener el producto final

25. Se tiene un programa de inspecciones

26. Se realizan inspecciones al producto antes de ser entregado

27. Se realiza la inspeccion en un punto clave del proceso

28. Existe el auto control del trabajo a través de la inspeccion

del producto

29. Se comparten ideas en grupo para la mejora de la calidad

del producto

30. El trabajador toma conciencia cuando un proceso no es

eficiente
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ANEXO: INFORMACION ESTADISTICA ADICIONAL

RESULTADOS DE LAS PREGUNTAS DEL INSTRUMENTO POR DIMENSION

Preguntas para la dimension Decisiones de Proceso

Decisiones de Proceso Nunca casl A _Ca3| Siempre | Total
nunca | veces | siempre
Se respetan los limites preliminares | N 0 2 2 9 2 15
PL |y los limites finales de cada
proceso. % 0 13.3% | 13.3% | 60% 13.3% | 100%
P2 Se cumple el proceso como debe N 0 0 5 8 2 15
Ser % 0 0 |[333% | 53.3% 4% | 100%
P3 La grafica de flujo del proceso es N 0 2 2 1 10 15
conocida % | 0 |13.3% |13.3% | 6.7% | 66.7% | 100%
P4 La grafica de flujo de proceso es N 0 2 0 1 12 15
eficiente % 0 |133% | O 6.7% 80% | 100%
Se tienen documentados todos los | N 12 1 2 0 0 15
P5 .
Procesos a seguir % | 80% | 6.7% | 13.3% 100%
PG Se tiene por escrito las tareas N 11 4 0 0 0 15
especificas para cada proceso % | 73.3% | 26,7% 0 0 0 100%
Preguntas para la dimension Decisiones de Capacidad
. . Casi A Casi .
Decisiones de Capacidad Nunca as! . &l Siempre | Total
nunca | veces | siempre
Se programa la cantidad de quesos a | N 0 2 0 2 11 15
P7 .
producir % 0 |133% | 0 13.3% | 73.3% | 100%
Se programa la produccion en | N 0 0 4 0 11 15
P8 - . .
funcion de la capacidad del equipo % 0 0 26.7% 0 73.3% | 100%
Se programa la cantidad de fuerza | N 0 0 0 6 9 15
P9 laboral para la cantidad de
produccion establecida % 0 0 0 40% 60% 100%
La distribucion fisica permite la | N 10 2 1 0 2 15
P10 S .
utilizacion eficiente del espacio % | 66.7% | 13.3% | 6,7% 0 13.3% 100%
La distribucion fisica concuerda con | N 4 6 3 2 0 15
P11
el proceso % |26.7% | 40% | 20% | 13.3% 100%
La distribucion  fisica brinda | N 6 2 5 2 0 15
P12 | seguridad y comodidad a los
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Decisiones de inventario Nunca niiila veﬁes sieC:;:re Siempre | Total

La cantidad a ordenar varia cada | N 0 2 2 3 8 15
" | vez que se hace un pedido % | 0 |133%|13.3% | 20% | 53.3% | 100%
P14 El jefe de operaciones decide N 4 3 2 0 6 15

cuanto ordenar % | 26.6% | 20% |133% | 0 40% | 100%

Se tiene establecido un periodo fijo | N 0 4 9 2 0 15
p15 | de revision de los insumos y de

materia prima % 0 26.7% | 60% | 13.3% 0 100%

Se respetan los periodos para hacer | 0 2 2 5 6 15
P16 | nuevos pedidos de insumos y

materia prima % 0 13.3% | 13.3% | 33.3% 40% 100%
P17 El jefe de operaciones decide N 6 > 2 0 2 15

cuando ordenar % | 40% |33.3% |133% | 0 13.3% | 100%
Preguntas para la dimension Decisiones de la Fuerza de Trabajo

Decisiones de la Fuerza de Trabajo Nunca ncuiila vef:‘es sigrzzre Siempre | Total

Se conoce la cantidad de tiempo | p 2 3 3 1 6 15
P18 | requerido para cada actividad del

proceso % | 13.3% | 20% | 20% 6.7% 40% 100%

Se cumple con los tiempos | N 2 2 6 5 0 15
P19 | requeridos para cada actividad

del proceso % | 13.3% | 13.3% | 40% 33.3% 0 100%
P20 Se conoce detalladamente el | N 2 0 2 4 7 15

proceso % | 133% | 0 |133% | 26.7% | 46.7% | 100%

Se realiza la medicion de los | | 0 8 5 2 0 15
p21 | tiempos requeridos para cada

actividad del proceso % 0 53.3% | 33.3% | 13.3% 0 100%

Se realiza la supervision del | 0 8 5 2 0 15
P22 cumplimiento de los tiempos

requeridos para cada actividad | o 0 53.3% | 33.3% | 13.3% 0 100%

del proceso
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Decisiones de Calidad Nunca Casi A .CaSI Siempre | Total
nunca | veces | siempre
Se conocen los atributos de la | N 0 0 0 1 14 15
P23 . .
materia prima % 0 0 6.7% | 93.3% | 100%
P24 Se conocen los atributos que debe N 0 0 0 S 10 15
tener el producto final % 0 0 0 33.3% 66.7% 100%
Se tiene un programa de [ N 0 9 3 1 2 15
P25 | . .
Inspecciones % | 0 | 60% | 20% | 67% | 13.3% | 100%
Se realizan  inspecciones al [ N 4 0 1 2 8 15
P26
producto antes de ser entregado % 26.7% 0 6.7% 13.3% 53.3% 100%
Po7 Se realiza la inspeccién en un punto N 0 0 6 5 4 15
clave del proceso % | 0 0 | 40% | 333% | 26.7% | 100%
P28 | Existe el auto control del trabajo a | N 2 0 4 3 6 15
través de la inspeccion del producto
v nspecct Producto 196 | 13306 | 0 |267% | 20% | 40% |100%
P29 | Se comparten ideas en grupo para | 0 0 0 2 13 15
la mejora de la calidad del producto
] P % | 0 0 0 | 133% | 86.7% | 100%
P30 | EI trabajador toma conciencia | N 0 0 2 4 9 15
cuando un proceso no es eficiente
% 0 0 13.3% | 26.7% 60% 100%
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