[SS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y
URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL INGENIERIA
INDUSTRIAL

TESIS
MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE LA EMPRESA MBN
EXPORTACIONES LAMBAYEQUE & CIA SRL
MEDIANTE LA GESTION POR PROCESOS

PARA OPTAR TITULO PROFESIONAL DE
INGENIERO INDUSTRIAL

Autor (es):
Bach. Aldana Sanchez, Ruben Alonzo
(Orcid: 0000-0001-6386-3645)

Bach. Calderén Ortiz, Alisson Pamela
(ORCID: 0000-0002-3982-6817)

Asesor:
Dr. Vasquez Coronado, Manuel Humberto
(Orcid: 0000-0003-4573-3868)

Linea de Investigacion:

Infraestructura, Tecnologia y Medio Ambiente

Pimentel — Peru
2021



MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA
EMPRESA MBN EXPORTACIONES LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE
LA GESTION POR PROCESOS

Aprobacion del Jurado

Dr. Vasquez Coronado, Manuel Humberto

ASsesor

Mg. Larrea Colchado, Luis Roberto

Presidente del Jurado de Tesis

Mg. Armas Zavaleta, José Manuel MSc. Purihuaman Leonardo Celso Nazario

Secretario del Jurado de Tesis Vocal del Jurado de Tesis



DEDICATORIA

A Dios, por llenarme de bendiciones y
permitirme  terminar mi  formacion
profesional.

A mis padres, por guiarme siempre y
apoyarme en todo momento, velando por
mi bienestar y educacion, sin ustedes nada
hubiera sido posible.

A mi abuelito Manuel, por mostrarme
siempre su apoyo, por preocuparse siempre
por mis estudios y celebrar mis logros.

Autor: Calderén Ortiz Alisson Pamela

A mis padres y mi hermano, porque me
motivaron a seguir esta carrera, culminar mi
tesis y estuvieron conmigo durante todo el
proceso.

Autor: Aldana Sanchez Ruben Alonzo



AGRADECIMIENTO

A Dios, por darme la vida y permitirme llegar
hasta este momento tan importante de mi
formacion profesional. A mi familia, por su
apoyo en toda mi carrera universitaria. A mis
asesores, Ing. Manuel Vasquez e Ing. Jenner
Carrascal por haberme guiado en la
elaboracion de este trabajo y a lo largo de mi
carrera universitaria. A mi compafiero de
tesis, Alonzo Aldana, por brindarme su
paciencia, comprensién y apoyo para concluir
este trabajo. En general, a todas las personas
que apoyaron y contribuyeron en facilitar
informacion para alcanzar los objetivos

trazados de la presente investigacion.

Autor: Calderén Ortiz Alisson Pamela

A mi familia, porque siempre estuvo conmigo
en todo momento y me motivd a seguir
adelante, a Dios, por permitirme culminar mis
estudios y realizar este trabajo, ya que sin el
nada seria posible, a mi compafiera de tesis,
Alisson Calderon, por su apoyo, paciencia, y
comprension, sin ella no habria sido posible
culminar esta tesis, a nuestros asesores, el
Ing. Manuel VVasquez e Ing. Jenner Carrascal,
por guiarnos, aconsejarnos y tenernos
paciencia, a Enrique Odar, encargado de la
empresa donde se realizé esta tesis, ya que nos
permitié acceder a sus instalaciones y nos

facilitd toda la informacion necesaria.

Autor: Aldana Sanchez Ruben Alonzo



MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA
EMPRESA MBN EXPORTACIONES LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE
LA GESTION POR PROCESOS

IMPROVEMENT OF INDICATORS OF THE PRODUCTIVE PROCESS OF THE
COMPANY MBN EXPORTACIONES LAMBAYEQUE & CIA SRL THROUGH
PROCESS MANAGEMENT

Alisson Pamela Calderén Ortiz!

Ruben Alonzo Aldana Sanchez?

RESUMEN

La presente investigacién fue realizada en la empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL,
perteneciente al sector alimentario, ubicada en el Km 779 de la Panamericana Norte, Chiclayo — Lambayeque;
la empresa se dedica principalmente a la produccién de King Kong, el cual comercializan a nivel local y

nacional, esta empresa tiene gran acogida, sin embargo, sufre problemas internos lo cual debilita su gestion.

El objetivo principal de esta investigacion fue mejorar los indicadores del proceso productivo de la
empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL mediante el enfoque de la Gestién por Procesos. La
investigacion fue de tipo descriptiva y con enfoque cuantitativo. El disefio de investigacién fue transversal y
no experimental. La informacion fue recogida a través de observaciones, encuesta, entrevista y andlisis
documentario, ademas se utiliz6 la metodologia de la Gestion por procesos, la cual permite analizar los

procesos y determinar las deficiencias existentes con la finalidad de poder mejorar los indicadores en estudio.

En el desarrollo de la investigacién se propuso como mejoras una gestién de abastecimiento y
compras, la adquisicién de maquinaria, plan de capacitaciones, programa de incentivos, implementacién de
un sistema y formatos, entre otros, lo cual segun la evaluacion financiera realizada se obtuvo como resultado
del analisis B/C de 1.66, lo que significa que por cada sol invertido en las propuestas se obtiene un beneficio
de 0.66 soles, de esta forma se justifica la implementacién de las propuestas desarrolladas en la presente

investigacion.
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ABSTRACT

The present investigation was carried out in the company MBN Exportaciones Lambayeque & Cia
SRL, belonging to the food sector, located at Km 779 of the Panamericana Norte, Chiclayo - Lambayeque;
The company is mainly engaged in the production of King Kong, which they sell locally and nationally, this

company has a great reception, however, it suffers internal problems which weakens its management.

The main objective of this research was to improve the indicators of the production process of the
MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL company through the Process Management approach. The
research was descriptive and with a quantitative approach. The research design was transversal and not
experimental. The information was collected through observations, survey, interview and documentary
analysis, in addition the methodology of Process Management was used, which allows to analyze the processes

and determine the existing deficiencies in order to improve the indicators under study.

In the development of the research, it was proposed as improvements a supply and purchasing
management, the acquisition of machinery, training plan, incentive program, implementation of a system and
formats, among others, which according to the financial evaluation performed was obtained as result of the B
/ C analysis of 1.66, which means that for every sun invested in the proposals a benefit of 0.66 soles is obtained,

thus justifying the implementation of the proposals developed in the present investigation.

Keywords: Production Process Indicators, Process Management.
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CAPITULO I:
INTRODUCCION



1.1. Realidad Problemética
Las empresas en la actualidad estan en busca de técnicas o de estrategias que ayuden
aaumentar clientes, disminuyendo sus costos, sin bajar sus ventas, mejorando su produccion,
asi como mejorar distintos puntos cruciales para destacar en el mundo empresarial, ya que
los clientes, las formas de pensar, la tecnologia va cambiando constantemente y es mas
competitivo. Teniendo en cuenta lo anterior es que surge la importancia de una metodologia
que estudie no solo un area de una empresa, si no todos las areas, aspectos y elementos

necesarios para que una empresa Sea exitosa.

Entre las metodologias que enfocan su estudio en todas las areas de una empresa esta
la gestion por procesos, la cual resalta entre otras, ganando mas relevancia, entre otros
motivos, por el simple y sencillo hecho de que una organizacion es mas eficiente al mejorar
sus procesos, al estudiar sus procesos y mejorandolos, logrando asi que la empresa mejore.
(Amozarrain, 1999). Por esta razon, en busca de mejorar sus procesos, de hacerlos méas
eficientes y eficaces, las empresas invierten en mano de obra calificada, maquinas, buenos
materiales, entre otros, sin embargo muchos empresarios olvidan o no son conscientes que
la mejora inicia en el analisis del mismo proceso, al estudiar y evaluar el proceso se
encontraran las fallas, los deéficit, en si realmente estdn bien definidas las actividades,
sefialando responsabilidades en el mismo, ademas de tener en cuenta que la gestion por

procesos es constante, viene acompafiado de una mejora continua.

En el afio 2014 Llanes-Font Mariluz en su articulo cientifico “De la Gestion por
Procesos a la Gestion Integrada por Procesos”, sustenta que las empresas en blsqueda de
mejorar y aumentar su rentabilidad, transforman toda su gestién. Conforme las empresas van
implementando sistemas de gestion, se va viendo mejores resultados. En Cuba, por ejemplo,
hay empresas que han adaptado el planteamiento normalizado de gestion, 83 organizaciones
ya han obtenido la certificacion de un sistema integrado, lo cual impulsa la adopcion de un
enfoque basado en procesos. Con esto se logrd alcanzar los objetivos de eficiencia y eficacia
en cada proceso, integrando todos los sistemas y mejorando los procesos.

En un articulo denominado “Gestion por Procesos como Factor de Competividad de
PYMES del Sector Industrial en el Estado de Querétaro” realizado en el afio 2015 por
Matadamas, quien pertenece a la Red Internacional de Investigadores en Competitividad,
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escribié sobre un estudio de caso, las teorias estudiadas fueron la gestion por procesos,
mejora continua y competividad, obteniendo como resultados que estas 3 teorias en su
conjunto dan valor afiadido a los sistemas de procesos de las pequefias y medianas empresas
en el sector industrial, teniendo como propdsito central disefiar una propuesta de valor que
optimice dichos sistemas, administrando y controlando una empresa MYPES, a través de la
gestion por procesos. Con esto se comprueba que la gestion por procesos si determina el
desempefio de la organizacion y permite que esta sea mas competitiva a comparacion de

otras.

En el XXI Congreso Internacional del CLAD sobre la Reforma del Estado y de la
Administracion Publica realizado en Santiago de Chile en el 2016 se hablo sobre la gestion
por procesos, reconociendo a esta como metodologia de solucién para los problemas de
funcionamiento que las instituciones de dicho pais presentan. Es este congreso se dijo que:

Llegar a la metodologia que actualmente se conoce y se trabaja como Gestion por Procesos
ha requerido de mucho tiempo, sobre todo para irse desprendiendo de practicas inadecuadas
gue se hacian, y que en algunos casos aln se hacen llamar GPP. Pero lo mas importante es
que ahora la GPP representa una metodologia viable, segura, eficaz y lo suficientemente
flexible para ser utilizada por la Administracion Pablica de cualquier pais de Iberoamérica
(Iraheta, 2016).

En el ambito nacional, a comparacion de otros paises desarrollados, donde producen
en grandes cantidades, las empresas peruanas a pesar de contar con muchos recursos estan
lejos de alcanzar dicha productividad, esta es consecuencia de no tener una buena gestion de
los procesos que realizan, informalidad, entre otros, desaprovechando la capacidad de las
pequefias empresas, al no poder ser aprovechadas al 100%, quedando en su mayoria bajo la
sombra de empresas extranjeras, las cuales estan constantemente evaluando sus fortalezas,
debilidades, riesgos y oportunidades de mejora, manejando distintas técnicas orientadas a

satisfacer al cliente.

Segun Aurys Consulting (citado en articulo del Diario Gestion, 2 de enero del 2016)
el enfoque principal de las organizaciones es mejorar la productividad, mediante acciones
rentables, teniendo como guia aumentar los ingresos en desmedro de la disminucion de
costos y la optimizacion del capital empleado, por tal motivo se indagd de una manera mas
tactica el desempefio actual de cada proceso clave y lo que este incluye, es decir, las

actividades, tareas, los recursos empleados, los costos incurridos y los resultados que este
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genera. Asi mismo, establecer mecanismos y herramientas como gestion por procesos,
strategic sourcing, reingenieria de procesos, filosofia Lean, entre otras, para establecer
iniciativas de aumento de productividad, evaluando, cuestionando y eliminando todos los

procedimientos que no agreguen valor al cliente y al negocio.

El Pert ha tomado conciencia de la magnitud y alcance que podria tener el optar por
una gestion por procesos en los distintos sectores y regiones econdémicas del pais. Es por
eso que se publicé la Resolucion de Secretaria de Gestion Publica N°. 006 el 27 de diciembre
del 2018, en la cual se aprueba la Norma Técnica N° 001-2018-SGP, Norma Técnica para
la implementacion de la gestion por procesos en las entidades de la administracion publica.
En esta resolucidn se menciona que su proposito es gestionar de una forma transversal las
distintas unidades de todas las actividades de una entidad publica para el logro de los
objetivos de la organizacion.

Algunas empresas en el Per(, en especial las micro, pequefias y medianas empresas
(MIPYME) quieren mejorar sus procesos, en busca de obtener mejores ganancias y es por
esto que se plantean la posibilidad de implantar un Sistema de Gestién por Procesos, el cual
antes era un tanto desconocido por muchos empresarios, pero varias investigaciones que han
empleado esta técnica han obtenido grandes resultados, demostrando que ayuda a la empresa
en su conjunto a evaluar cuales son las fallas en sus procesos, para su posterior mejora. Por
otro lado, hay aln una parte de estas que no estan seguras de su utilidad y administran sus
empresas basandose en la intuicion. Como respuesta a esta duda, en el 2017 un articulo
titulado “;Por qué utilizar un sistema de Gestion por Procesos?”” publicado en el diario Peru
21y realizado por Katherine Maza, manifiesta las bondades de la aplicacion de un sistema
basado en la gestidn por procesos, donde se resalta que con esta metodologia se puede tomar

las decisiones correctas para poder tener resultados eficientes.

En la mayoria de empresas el area que casi siempre genera problemas es el area de
produccion, teniendo dificultades para su control, es ahi donde se encuentran los mayores
errores, que de cierta forma desencadena que el proceso productivo se vea interrumpido, esto
es una realidad de las empresas lambayecanas hoy en dia, ya que el proceso productivo
incluye mano de obra, maquinaria y equipos que muchas veces por falta de capacitacion, de
mantenimiento, entre otros, afectan directamente la productividad. Un factor clave es la

mano de obra que muchas veces trabaja en la informalidad y bajo condiciones inadecuadas,
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afectando su rendimiento, por ello resulta importante darles solucion a estos problemas

presentes en la region.

Segln el Centro de Investigacién Empresarial (CIE) de Perucdmaras, (citado en
Agencia Peruana de Noticias Andina, 8 de septiembre del 2016) en la region Lambayeque
se ha determinado que el 77.1% de la poblacion activa se desarrolla en la informalidad; es
decir, no cuentan con derechos laborales, muchos de estos trabajadores no se encuentran en
planilla, no cuentan con un seguro, trabajan por dia o por horas, generando una falta de
compromiso por parte de ellos, lo cual se refleja en sus labores, en su bajo rendimiento. Con
el fin de que las empresas busquen su formalidad se realizé el 11l foro Industrial 2016:
“Retomemos el crecimiento”, en el cual se logrd generar vinculos entre el gobierno y las

empresas, aumentando la formalidad y con este la productividad.

De acuerdo al reporte del Instituto Nacional de Estadistica e Informética (citado en
articulo de Diario Correo, 22 de junio del 2018) la regién Lambayeque no forma parte de los
departamentos que aportaron para el crecimiento productivo del pais. Segun INEI: “La
economia del pais registré un crecimiento de 3,2%, en el primer trimestre de 2018, por el
aporte de los departamentos de: Ancash (13,2%), Piura (9,1%), Loreto (8,1%), Junin (5,8%),
La Libertad (4,2%), Lima (3,4%) y Arequipa (2,0%)”. Viéndose evidenciado en la baja
productividad de las empresas Lambayecanas, que no suman a la economia de este mismo,
las razones pueden ser infinitas, pero por lo general y teniendo un comun denominador, las
empresas Lambayecanas son empresas familiares, que aln persisten en la actualidad porque
han sido transmitidas de generacién en generacién, haciendo que aun conserven técnicas
antiguas, lo cual dificulta su adecuacion al mundo globalizado, ya que estamos en constante
cambio; los clientes ahora tienen nuevas costumbres, tradiciones, tienen otros gustos,
dejando de lado aquello que no se adecue a esta nueva realidad, ademas que muchas de estas
empresas no analizan a la competencia, no exploran nuevos mercados, no le dan valor
agregado a su producto o servicio y por consecuencia no logran aumentar sus ventas,
trayendo con eso baja productividad. Asi mismo, no aplican herramientas de gestion que

logren saber qué esperan los clientes y asi no satisfacen sus necesidades.
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Incidencia

Departamento Variadién %

Manores de 0.1

Figura 1. Indicador de la Actividad Productiva por

Departamento, 2018 — |
Fuente: INEI, 2018

Por otra parte, en Lambayeque también se han visto casos de éxito e innovacion
empresarial. Segun Giuseppe Aguinaga Barsallo, coordinador regional de “Mi Empresa” del
Ministerio de la Produccion (Produce) en Lambayeque, a través del foro “Emprendedor
Peruano” una plataforma que ayuda a emprendedores, compartié casos de éxito de
emprendedores, buscando inspirar desarrollo empresarial, aumentar las industrias en
Lambayeque y subir la productividad de estas. Uno de estos casos es de un microempresario,
que, gracias a las capacitaciones dadas del Ministerio de la Produccion, fortalecio la
economia de su empresa, elevo su productividad y ventas, con esto él logré invertir en

diferentes negocios y aumentar la gama de productos de su pequefia empresa. (Agencia
Peruana de Noticias, 7 de abril del 2016).

MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL es la empresa en investigacion, esta
empresa pertenece al sector alimenticio y tiene como giro comercial la elaboracion de
productos de panaderia, su nombre comercial es “King Kong Lambayeque” ,esta ubicada en
la Panamericana Norte, Chiclayo — Lambayeque a la altura del Km 779; es una empresa
familiar fundada en 1970, la cual ha ido sobresaliendo afo tras afios, convirtiéndose en una

de las principales distribuidoras de King Kong en la Region Lambayeque, compitiendo
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directamente con “San Roque”. Esta dedicada principalmente a la produccion de un dulce
tipico de la gastronomia peruana, originario de la zona norte, especificamente en la region
Lambayeque, conocido como King Kong, ademas de una amplia variedad de productos, los
cuales son distribuidos y comercializados a nivel local y nacional. A pesar de su crecimiento,
presenta problemas que impiden que mejore méas. Entre los problemas encontrados destaca
mala planificacion de compras, incumplimiento de pedidos, ausencia de implementos de
higiene, falta de capacitacion del personal, no se lleva ningln control de los productos que
compran, falta de registros de produccion, procesos no estandarizados, retrasos en la

produccion, entre otros.

1.2. Trabajos previos

En el afio 2017 en Quito en Ecuador, especificamente en la Escuela Politécnica
Nacional de se elaboro la tesis “Incremento de la Productividad en la Produccion del
maracuyd, mediante el enfoque de Mejora Continua, en la Finca Vista-Horizonte ubicada en
la provincia de Santo Domingo de los Tsachilas”, teniendo como objetivo principal aumentar
la productividad en la produccién del maracuya, mediante la adaptacion del enfoque de
mejora continua, y cuya metodologia utilizada fue de tipo explicativa. Los procesos en los
que se centra el estudio son el de Cosecha y Post-Cosecha, se aplico el ciclo PDCA,
posteriormente se realiz6 una comparacion con la situacién actual y se calcularon las mejoras
logradas. Con las mismas condiciones de produccidn, pero con los procesos mejorados y
optimizados se obtuvo una mejora del 51% en la productividad total, una caida del 29% en
la fisica, ya que se requieren mas horas-hombre, pero se registrd un crecimiento del 25% en
la productividad valorizada, lo que llevé a un aumento del 152% en la rentabilidad. Estos
resultados demuestran que se puede mejorar la productividad de maracuya a través de la
utilizacion del ciclo PDCA, y demuestra la importancia de esta herramienta de mejora

continua, cumpliendo asi con el objetivo de la investigacion.

En el afio 2016 Alejandra Gémez para optar el grado de Magister realizo la tesis
titulada “Propuesta para el mejoramiento del proceso de fabricacion del producto zanjadora
para el alce hidraulico mediante el uso de la gestion de procesos de negocio (BPM)”,
realizada en la Pontificia Universidad Javeriana en Santiago de Cali, teniendo como objetivo
central mejorar el proceso de fabricacion e identificar las rutas criticas y cuellos de botella
para poder disminuir los tiempos en el proceso de fabricacion del producto zanjadora. En

esta investigacion se busco solucionar las condiciones pactadas al requerir el producto por
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parte de los clientes, ya que ellos en modo de queja insistian de que no se cumplia la entrega
en el dia pactado. Para poder detectar la falla se procedié a analizar cada proceso y
subproceso de cada actividad, teniendo en cuenta todo lo que engloba producir el producto,
desde la gestion comercial, planificacion, disefio del producto, hasta el despacho del
producto terminado. Después de analizar y detectar las fallas, se logré remediar estas,
proponiendo mejoras para su posterior implementacion, ayudando en la planificacion de su
produccién, se realizd un seguimiento minucioso a sus procesos, verificando que las
condiciones del producto sean las optimas y la distribucion se realice en el tiempo pactado
con el cliente. El tipo y disefio de investigacion fue aplicada y pre — experimental
respectivamente, por tal motivo se analizaron las causas del problema y se elabor6 un
diagnostico inicial y una evaluacion final, posterior a la mejora, demostrando una mejora en

el tiempo de gestion comercial, de 19 dias a s6lo 5 dias, y de produccion de 9 dias a 4 dias.

“Mejoramiento de la productividad de la linea de extrusion de la Empresa Cedal,

2999

empleando la metodologia “Six Sigma™” es el titulo de la tesis realizada por Luis Garcés en
el afio 2016 para optar por el grado de Magister en Ingenieria Industrial y Productividad,
realizada en la Escuela Politécnica Nacional de Quito en Ecuador, cuyo objetivo fue el
mejoramiento de la productividad del proceso de extrusion en la empresa Corporacion
Ecuatoriana de Aluminio S.A. Cedal, empleando la metodologia “Six Sigma”, se procedio a
analizar la situacion actual del proceso de extrusion bajo indicadores que midan la
productividad, eficacia y eficiencia para poder luego implementar las fases DMAMC para
la mejora continua. El disefio de investigacion fue explicativo. Con respecto a la cantidad de
rechazo no conforme, se obtuvo una mejora en la productividad, dado que en el mes de junio
fue de 5.64% de material rechazado a 4.42% en el mes de diciembre, lo cual significa que la
productividad se elevo en un 23.4 %. Asi mismo, se elevo la productividad de la fabricacion
de perfiles extruidos, de 155 kg/h-h en el mes de junio a 269 kg/h-h en el mes de diciembre,
lo cual significa que la productividad mejoré en un 5.5%. En el caso de la eficacia de la
produccion del proceso de extrusion, del 71% de cumplimiento en junio se elevo a 84% en
diciembre, por lo que se demostré una mejora del 18.3%. Por ultimo, con respecto a la
eficiencia de tiempo de entrega de perfiles extruidos, del 76% en el mes de junio se aumentd

al 90% en el mes de diciembre, por lo que se observo una mejora del 18.42%.
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En la Escuela de Posgrado de la Universidad Cesar Vallejo de Lima el autor Alvarado
(2018) realizd una investigacion que lleva por nombre “Aplicacion de la Gestion por
Procesos de Negocio (BPM) y su efecto en el proceso de produccion en D” Meylin S.A.C.”.
Esta investigacion realizada en D” Meylin S.A.C. tuvo como objetivo principal demostrar
que la aplicacion de la gestion por procesos de negocios BPM tiene efecto positivo en el
proceso de produccion en D” Meylin S.A.C., a través del ordenamiento de los procesos. En
su investigacion se describe cada proceso, subproceso, actividad y tarea, con el fin de
verificar en qué estado se encuentran, si tienen algun déficit, buscando una mejoria. Para
lograr esto el tipo de investigacion utilizada fue pre experimental, comparando y analizando
los resultados de las evaluaciones realizadas antes y después de que se aplicara la gestion
por procesos. Asi mismo la recoleccion de datos se hizo a través de fichas, las cuales fueron
validadas por expertos. Tras la implementacion se aument6 la productividad (uni/hr) de 1.84
en tortas, 13.11 en alfajores, 12.35 en empanadas. Ademas, se aumento el cumplimiento de
los pedidos de 10.71% en tortas, 9.31% en alfajores y 8.89% en empandas.

Con el objetivo de eliminar los errores de la gestion por procesos de una empresa se
realiz6 en el afio 2017 en Arequipa una investigacion que tiene por titulo “Propuesta de
implementacién de un modelo de Gestion por Procesos y Calidad en la Empresa O&C
Metals S.A.C.” realizada por Antonio Coaguila. Se buscé satisfacer al cliente y sus
necesidades, a través de un estudio de sus procesos, creando una ventaja competitiva que
evite las molestias en los clientes con respecto al producto. Dicha investigacion se desarrolld
con caracter descriptiva, explicativa y no experimental. Se propuso una serie de mejoras
basadas en la calidad del producto, las cuales tendrian como fin cumplir con las necesidades
del cliente, y por consiguiente la productividad de la empresa. Se procedi6 a analizar las
causas de la baja calidad de los productos, dando como resultado falta de control y
mantenimiento. Para ello implementaron gestion de procesos basado en la Norma 1SO
9001:2015, dando resultados positivos como el ordenamiento de los procesos, el analisis de

costo-beneficio arrojé una ratio de 1.39.
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Richard Mercado (2015) en su tesis “Bussines Process Managent en la gestion de
proyectos de investigacion de la Universidad Nacional del Centro del Peru” realizada en
Huancayo, tuvo como objetivo una mejora en el area de investigacion de la Universidad
Nacional del Centro del Perd, bajo el enfoque BPM, buscando reducir costos y tiempo,
ademés de automatizar las actividades. Para ello se elaboré una plataforma de procesos
automatizados para definir y ordenar las actividades, definiendo las responsabilidades de
cada colaborador, ademas de optimizar los recursos para un mejor funcionamiento del area
de investigacion. La metodologia empleada fue aplicada, y el disefio de investigacion fue
cuasi experimental, porque se definieron los elementos que intervinieron en la investigacion.
Las técnicas de recoleccién de informacion utilizadas fueron la observacion, experiencias
personales y encuestas. Los resultados arrojados fueron la reduccién de costos en un 69.54%

y de tiempo en un 57.94%.

“Propuesta de un Plan de Mejoras, basado en Gestion por Procesos, para incrementar
la productividad en la empresa Distribuciones A & B”, es el titulo de la investigacion
realizada en el 2017 por Antero Fernandez y Luis Angel Ramirez en la ciudad de Chiclayo,
Lambayeque, la cual tuvo por objetivo principal elaborar un plan de mejoras basado en
gestién por procesos, para incrementar la productividad, usando una metodologia de tipo
aplicada y no experimental. En esta investigacion se realizo un analisis de la situacion actual
de la empresa y se encontraron diversos problemas, entre ellos la falta de un plan de
mantenimiento de equipos, falta de planificacion de ventas, retraso en pedidos, y una mala
cotizacion de sus proveedores. Se midio la productividad actual de la empresa arrojando un
valor de 0.2434 bidones/soles. Se realizo el plan de mejoras basado en gestion por procesos
y se calculé la productividad que generaria aplicar dicho plan, dando como resultado un
aumento en la productividad de 22.18% aproximadamente. Asimismo, se realiz6 el calculo
del costo beneficio que generaria dicho plan, dando como resultado un valor de 1.39, lo que
significa que por cada sol invertido en la implementacion del plan se obtendria un beneficio
de 0.39 soles, esto demuestra que la propuesta es econdmicamente aceptable, logrando asi

cumplir con el objetivo la investigacion.

Jhoana Peralta realiz6 en la Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo una
investigacion con un enfoque metodologico mixto, partiendo de una investigacion
longitudinal, pues se realizé un analisis de los cambios presentaos en el antes y después del

proceso estudiado, dicha investigacion fue nombrada “Aplicacion de la Gestion por Procesos
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para la Optimizacion del Ciclo de Notificacion en una Institucion Publica — Lambayeque
2017, cuyo proposito fue implementar estrategias que reduzcan el tiempo del proceso de
notificacién en el area de Correspondencia de una institucion publica. En esta investigacion
se utilizo ejercicio de brainstorming y se aplicaron encuestas a las personas relacionadas al
proceso, lo cual permitié recaudar informacion e identificar las causas de la demora en el
proceso de notificacion de la institucion, determinando asi que el Registro de Documentos
Clasificados es el proceso que genera demora, el cual fue estudiado y se logré reducir en un
39% respecto al tiempo original gracias al plan de accion realizado. En base a esto se logré
concluir que la clave para lograr optimizar un proceso esté en el analisis de las actividades
y en la recaudacion de informacion por parte de los involucrados, para asi poder asignar
correctamente las actividades a las personas correctas y eliminar procesos que no aporten
valor al proceso general, ademas de corroborar que la gestion por procesos es aplicable y

funcional para cualquier tipo de empresa, institucién y/o negocio.

En la investigacion realiza en la ciudad de Chiclayo, Lambayeque, por Carlos
Delgado y Erikzon Nuiiez, titulada “Gestion de Procesos para mejorar la productividad del
proceso de fabricacién de azlcar en la Empresa Agropucald S.A.A. — 2015”, se tuvo por
objetivo principal disefiar la gestidén de procesos para mejorar la productividad del proceso
de fabricacion de azucar, utilizando la metodologia de investigacion cuantitativa-aplicada y
no experimental. En esta investigacion se realizé la documentacion de los procesos en el
manual de gestion de procesos, lo cual sirvio para entender los procesos e indicadores
requeridos, asimismo se recurri6 al software Bizagi, el cual permite el modelamiento de los
procesos para una facil identificacién e interpretacion, la metodologia Kaizen para mejorar
los indicadores actuales y el software Soled, para ayudar a mejorar la productividad. Al
disefiar la gestion por procesos de esta empresa y calcular los cambios que generaria, se
encontrd que la productividad de materia prima mejoraria en un 18.16% y la productividad
de molienda de toneladas de cafia por hora un 31.25%, de igual forma la propuesta obtiene
una rentabilidad de 36.22, lo cual significa que por cada sol invertido se obtendrd una
ganancia de 35.22 soles, quedando asi demostrada la importancia, utilidad y beneficios de

aplicar una gestion por procesos en una empresa, sin importar el rubro de esta.

En el 2016 una investigacion titulada “Propuesta de un Modelo De Gestion por
Procesos para el minimarket “Sandrita” en la Ciudad de Eten”, desarrollada por Ania Gonza

y Sandra Quiroz en la Universidad Catolica Santo Toribio de Mogrovejo de Chiclayo,
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utilizando analisis descriptivo y transversal y teniendo como objetivo principal proponer un
modelo de gestion por procesos, se obtuvo la informacion del proceso productivo de manera
detallada, precisando en cada proceso los errores, y deficiencias, se describid cada actividad
con el fin de indagar ain mas en el problema. Asi mismo la empresa no contaba con
informacion que direccione lo que quiere lograr o en qué situacion se encuentra actualmente,
es por ellos que en la propuesta se incluyd la formulacion de la misién, vision, valores y
estrategias corporativas, otro punto a resaltar es que habian procesos que necesitaban un
enfoque mas minucioso de analisis, por ello se propuso la implementacion de trece
estrategias relacionadas a los procesos clave y con mayor incidencia, entre ellas resalta el
establecer los procedimientos de cada proceso y asignarle un responsable, ademés de
documentar las actividades que realizan en el dia a dia, y otro punto a resaltar fue la
implementacién y utilizacion de un “Manual de buenas practicas de almacenamiento de

mercaderia”. Toda esta implementacion tendria un costo de 14,450 soles.

1.3. Teorias relacionadas al tema.
1.3.1. Gestion por Procesos
1.3.1.1. Definicion de gestion

Pérez (2007) afirma que Gestion es: “Hacer adecuadamente las cosas, previamente
planificadas, para conseguir objetivos (comprobando posteriormente el nivel de
consecucion)”. (p.39)

La gestion vendria a ser acciones direccionadas al cumplimiento de dirigir una
empresa de manera organizada.
1.3.1.2. El ciclo de la Gestion

Para el autor Pérez (2001) si se quiere realizar una gestion se deben seguir ciertos

pasos, los cuales son: identificacion, medicion y control.

La identificacion nos permite tener clara cuél es nuestra variable de estudio, como
es, sus caracteristicas, como se desenvuelve, es decir es nuestro sujeto de estudio. Una vez
identificado se procede a medir dicha variable, segin sus caracteristicas, es decir, cual es su
peso, su precio, cudl es su unidad de medida, entre otros, y por ultimo se debe tener bajo

control dicha variable, para tener conocimiento de lo que ocurre con esta.
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Figura 2. El Ciclo de la Gestion.
Fuente: Pérez (2011)
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Uno de los ciclos més reconocidos y mas utilizado en la gestion es el ciclo de Deming

o ciclo PDCA. (Pérez, 2004).

El ciclo Deming es una guia para poder establecer la mejora continua y como

consecuencia darle solucién a los problemas o inconvenientes que puedan aparecer. Este

ciclo esta dividido en cuatro pasos o fases: planificar (P), realizar (D), comprobar (C) y

actuar (A) (Cuatrecasas, 2005).

PLANIFICAR

REALIZAR

Se determinan los objetivos a alcanzar
y los métodos a utilizar, se debe tener
una idea clara de la situacion actual de
la empresa, asimismo en esta etapa se
debe incluir un estudio de causas y
efectos para prevenir posibles fallos o
problemas, esta etapa finaliza con la
elaboracion de un plan de acciones a
realizar (Cuatrecasas, 2005).

En esta etapa, se aplica exactamente
las acciones planificadas en la etapa
anterior, el éxito de esta etapa depende
de la calidad con la que se hizo la
planificacion, si se sabe qué y quién
tiene que hacer qué, todo saldra segiin
lo planeado (Pérez, 2004).

COMPROBAR

ACTUAR

En esta etapa se verifica si las acciones
realizadas han logrado los resultados
esperados, se deben comunicar dichos
resultados v analizar las desviaciones. En
€aso negativo se podria optar por un ciclo
corto: revisar la ejecucion (persona
adecuadas, recursos y métodos) y si es
necesario elaborar un plan de accion
complementario (Pérez, 2004).

Etapa final en la que comprobado que
las acciones implantadas logran el
resultado esperado se procede a su
normalizarlas (forma de difundir el

aprendizaje). Es en otras palabras
formalizar la mejora o lo aprendido
(Cuatrecasas, 2005).
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1.3.1.3. Definicion de procesos
Segtn la Norma ISO 9000:2015 proceso se entiende como: “Conjunto de actividades

mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para proporcionar un resultado previsto™.

Asi mismo Martinez y Navarro (2004) lo definen como la interrelacién de las
actividades que dan lugar a la creacion de un resultado, pero con valor afiadido, es decir, la
transformacion de las materias primas en un output que, si bien puede ser el producto final,

también puede ser el input de otro proceso.

Teniendo en cuenta lo anterior y citando a Pérez (2004), para que un proceso se lleve
a cabo de la mejor manera, no debe haber una interrupcién en este, si no que las actividades
tienen que estas secuenciadas de manera predeterminada, sincronizadas y conectadas de
manera sistematizada, para evitar tiempos muertos, no puede haber tareas inconexas, con el

unico fin de producir un bien o un servicio.
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Figura 4. Sistema, Procesos, Actividades y Tareas en una organizacion.
Fuente: Pérez (2010)
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Figura 5. Detalles en un proceso.'
Fuente: Pérez (2004)

Segun Zaratiegui (1999) explica que los procesos son un elemento fundamental en
una empresa, son la base para que la empresa funcione adecuadamente, por eso es
importante brindarles la atencion necesaria y de forma mas extendida en la gestion de las
empresas innovadoras, en especial en aquella que se basan en un sistema de gestion de la
Calidad total.
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1.3.1.3.1. Elementos de un proceso

Para Pérez (2004), los procesos estan conformados de 3 elementos fundamentales,
sin esos 3 elementos no se podria llevar a cabo un proceso, como primer elemento estan las
entradas, conocidas como input, este elemento es un producto proveniente del exterior, ya
sea de un proveedor, como materia prima, o también como la salida de otro proceso, este
input es el que pasara por todo el proceso, sin input no hay proceso. Un proceso propiamente
dicho es una secuencia de actividades orientadas a la transformacion de las entradas, a través
de medios o recursos, afiadiéndole valor en el proceso para que finalmente tengamos una
salida u output, este es el resultado, y va destinado al cliente final o puede ser la entrada a

otro proceso.

1.3.1.3.2. Factores de un proceso
El autor Pérez en su libro titulado “Gestion por Procesos” desarrollado en el 2010,

sostiene que un proceso consta de 5 factores:

Personas: Todo recurso humano que interviene en los procesos, ya sean administrativos u operativos
dentro de la organizacion, que cuenten con los conocimientos, habilidades y actitudes requeridas.

Materiales: Todos aquellos componentes que se pueden o no identificar en el producto final, pero que
son indispensables para este.

Recursos Fisicos: Conformado por equipos, herramientas, instalaciones, software y hardware

necesarios para la ejecucion de los procesos.

Meétodos: Son procedimientos de trabajo, instrucciones, normas y politicas para la ejecucion de los
procesos en la organizacion.

Medio ambiente: Es el lugar donde se realizar el proceso, el cual tiene caracteristicas propias para

cada proceso.
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1.3.1.3.3. Tipos de proceso
Segun Bravo (2008), existen tres tipos de procesos: estratégicos, del negocio y los de
apoyo.

Procesos estratégicos: Aquellos relacionados con la estrategia de la organizacion, como la
mision, vision, objetivos corporativos, la forma como se monitorea el cumplimiento de los
objetivos, la definicion de indicadores, entre otros temas relacionados. Asi mismo,
Zaratiegui (1999) menciona que: “Estos procesos son gestionados directamente por la alta
direccion en conjunto”.

Procesos del negocio: Llamados también procesos operativos o claves, estan relacionados
directamente con la mision del negocio, transforman los recursos en productos o servicios,
dan valor afiadido y satisfacen necesidades concretas de los clientes, por ejemplo, en una
empresa constructora un proceso de negocio seria la construccion de obras, otro seria los
servicios de corte y perforacion de estructuras, y asi por el estilo.

Procesos de apoyo: Conocidos también como procesos secundarios, hacen referencia a
servicios internos que son necesarios para realizar los procesos del negocio conforme a los
requisitos de los clientes internos, por ejemplo, compra de articulos de oficina, pago de
anticipos, pago de remuneraciones, gestion de proveedores, impresion de formularios,
reparacion de maquinarias, entre otros.
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Figura 6. Estructura general para un Mapa de Procesos
Fuente: Zaratiegui (1999)

1.3.1.3.4. Jerarquia de procesos

Todas las empresas no siempre cuentan con toda la jerarquia completa, en algunas su
jerarquia suele ser simple, pero en otras puede llegar a ser muy complejo. Sin embargo, de
forma general los procesos se estructuran de la siguiente forma:
Macroprocesos:

Segun Pardo en el 2012, indicé que los macroprocesos son el conjunto de procesos
que estan relacionados entre si con la finalidad del logro de los objetivos empresariales, asi

mismo es el mayor nivel en la jerarquia de los procesos.
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Procesos:

Segun Camison, Cruz y Gonzéles (2006) son todos los recursos en su conjunto, a eso
mismo se le suma las actividades que tienen que estar interrelacionadas para poder llevar a
cabo la transformacion de todos los elementos que ingresaron para posibilitar un resultado.
Subproceso:

Son como mini procesos, porque al igual que un proceso esta conformado por
actividades logicamente sincronizadas para poder lograr un proposito, la diferencia de un
subproceso con un proceso, es que el primero esta incluido en el otro, pero es igual de til
porque permite identificar de manera mas detalladas las falencias y permite su temprana
correccion. (Pardo, 2012).

Actividades:

Son todas las tareas juntas, tareas que guardan relacién entre ellas, es decir, que estan
guiadas a lograr el resultado esperado por los procesos, las actividades permiten organizar
las tareas de manera ordenada y siguiendo una secuencia, asi mismo permite el adecuado
funcionamiento de los subprocesos y por ende de los procesos. (Pardo, 2012).

Tareas:

Es el monton de acciones que se agrupan para llevar a cabo el conjunto de actividades

(Pardo, 2012).

MACROPROCESO

T
\ SUBPROCESO
- —le

\\—1
—— e
PROCESO
\ = \’\_
Actividades
Tareas

Figura 7. Jerarquia de Procesos.
Fuente: Harrington (1995)
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1.3.1.4. Definicion de Gestion por Procesos

Es muy comdn que la mayoria confunda la Gestidn por procesos con la Gestion de
procesos creyendo que son lo mismo, pero esto no es asi. Para Pardo (2017) comenta que la
gestién de procesos es aquella que busca dar una estructura al funcionamiento de los
procesos, apoyandose del ciclo de mejora continua o también conocido como ciclo Deming;
por el contrario, la gestién por procesos esta un paso mas adelante, tiene una vision mas
global de la organizacion a través de la interrelacion de todos sus procesos, buscando siempre

satisfacer las necesidades del cliente y girando en torno a este.

Rojas (2007) comenta que las organizaciones se han formado por tradicion siguiendo
la linea de departamentos, sin estar orientados al cliente. Asimismo, afirma que para La
GESTION POR PROCESOS la organizacion es un todo, un sistema, que esta
interrelacionado mediante sus procesos, los cuales tiene como fin comin buscar y aumentar

la satisfaccion del cliente o usuario.

Para lograr los objetivos propuestos por la organizacién las actividades tienen que
estar interrelacionadas entre si y buscar la satisfaccion del usuario final. Cuando se trabaja
de manera conjunta, siguiendo una secuencia de actividades sistematica, teniendo en cuenta
la funcidn que realiza cada una y realizandola de manera correcta, se lograré afiadir valor en

cada proceso, transformando asi las entradas en resultados.

La Gestion por procesos para Fernandez en el 2003, se basa en que los resultados de
cada proceso debe ser el centro de atencidn, es decir en concentrar todo interés en el proceso

en si, y no en cada actividad o tarea por individual.

Dicho de otra forma, la Gestidn por procesos se fija en los resultados globales, no en

las actividades o tareas en las que se dividen los procesos.

De acuerdo con Fernandez, Rojas (2007) comenta que la Gestion por procesos es una
manera diferente de dirigir una organizacion, tomando como centro los procesos, asimismo,
afirma que se centra en afadir valor a las entradas para lograr los resultados esperados, es
decir, se centra en los resultados mas no en las actividades o tareas que alli se realicen,

buscando siempre satisfacer las necesidades del cliente o consumidor final.
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1.3.1.5. Ventajas de la Gestion por Procesos

Entre las ventajas de la Gestion por Procesos, Bravo (2015) sefiala que la empresa
debe ser cliente céntrico, es decir que el cliente sea lo principal, lo primero, que todo gire
alrededor de la satisfaccion del cliente, ademas de buscar asi mismo no solo la satisfaccion
de los clientes externos, si no también de los internos (trabajadores) y demas participantes,
esto conlleva tener presente su compromiso y motivacion, asi mismo toma en cuenta la
esencia del proceso, es decir su finalidad, y por ultimo menciona la mejora continua como

una forma de cambiar y mejorar aspectos débiles del proceso.
1.3.1.6. Pasos para implementar un sistema de Gestion por Procesos

Si una empresa u organizacion quiere basar sus procesos bajo un sistema de gestion
por procesos debe como primer paso identificar cual es la secuencia de sus procesos, para
posteriormente describir cada uno de estos, asi mismo una vez descritos se procese a dar un
seguimiento constante acompafiado de una evaluacion, es decir, medir los resultados

obtenidos, con el fin de poder mejorarlos.

Se detalla en los siguientes parrafos cada uno de los pasos, tomando como base
principal la Norma 1SO 9001:2015.

A La identificacion y secuencia de los procesos. Mapa de Procesos

Segun la Norma ISO 9001:2015 si se quiere dar un enfoque centrado en procesos a

una organizacion, lo primero que se debe hacer es identificar los procesos.

Como factores principales segln la norma, para poder identificar y seleccionar los
procesos, debe estar motivado por la satisfaccion de los clientes y la calidad del producto o
servicio que queremos brindar, asi mismo conocer bien cual es la misién, que es lo que se

quiere lograr.

Luego de haber hecho la identificacién y seleccion de procesos, lo que sigue es
entender la interrelacion de estos y asi identificar la secuencia que se sigue y tener en claro
las entradas (input) y salidas(output). Si queremos tener una vision global de todo esto se
debe realizar un Mapa de Procesos.
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Para Portero (2001) si quieres aplicar Gestidn por Procesos lo primero que se debe

hacer es la identificacion y clasificacion de procesos, para lo cual tenemos 5 fases

S|gUIentes:
Identificacion Inventario Clasificacion Mapa de Seleccion de
de Procesos de Procesos de Procesos Procesos Procesos

Figura 8. Identificacion y clasificacion de procesos.
Fuente: Portero (2001)

Identificacion de procesos: en esta fase se anotan todos los procesos identificados
en una hoja, sin importar su tamarfio, el orden o su jerarquia, lo importante es no olvidar

ningun proceso.

Inventario de procesos: en esta fase se estructuran los procesos, diferenciando que
procesos estan dentro de otros, es decir, identificamos el proceso principal y el conjunto de

subprocesos que dependen de él.

Clasificacion de procesos: en el punto 1.3.1.3.3 se encuentra detallada la
clasificacion realizada, tomando en cuenta procesos estratégicos, procesos operativos o clave

y procesos de apoyo.

Mapa de procesos: Considerada la forma mas adecuada y representativa de exhibir
todos los procesos identificados y de esta forma ver cual es la interrelacion entre ellos, en
otras palabras, es la representacion grafica de como estan estructurados los procesos,

distinguirlos entre estratégicos, los de apoyo y los procesos clave, para su posterior estudio.

Seleccion de procesos: seria demasiado extenso tomar todos los procesos a la par,
por ello, en esta etapa se identifica que procesos son criticos en la busqueda de los objetivos
de la organizacion. Los procesos criticos para portero en el afio 2001 tienen una correlacion

significativa con algun objetivo en la vision del centro.
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B. Descripcion de cada uno de los procesos

El mapa de procesos es una herramienta que nos ayuda a identificar procesos y

entender la estructura de los mismos, sin embargo, no permite entender el funcionamiento,

por tal motivo ISO 9001:2015 recomienda hacer la descripcion respectiva de cada proceso,

teniendo en cuenta la descripcion detallada de las actividades y sus caracteristicas y

documentar todo.

CLIENTE

cDescnpcion?
'

CLIENTE

'
ACTIVIDADES I """""""""" Lemsmmsessssm---sn CARACTERISTICAS I

DIAGRAMA DE FICHA DE
PROCESO PROCESO

Figura 9. Descripcion de los Procesos.
Fuente: Pardo (2012)

La descripcion de las actividades de los procesos, mediante diagramas de flujo, pues

ayudan a identificar la secuencia de los subprocesos, actividades y/o tareas, asi como su

interrelacion. Para Gonzales y Valle (2006) el diagrama de flujo es la representacion grafica

de un proceso y si quieres graficar una actividad o algin paso que se dé, debes hacerlo con

un simbolo diferente, el cual tendrd una corta descripcion, asimismo, comentan que todos

los simbolos estan unidos mediante flechas, las cuales sefialan la direccion del flujo del

proceso
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Simbolo Nombre Descripcion

Elipse u 6valo Indica el inicio y el final del diagrama de flujo. Esta
reservado a la primera y a la Gltima actividad. Un
proceso puede fener varios inicios y varios finales

Rectangulo Se utiliza para definir cada actividad o tarea. Debe

o caja incluir siempre un verbo de accién. Las cajas se
pueden numerar

Rombo Aparece cuando es necesario tomar una decision.
Incluye siempre una pregunta

Flecha Utilizada para unir el resto de simbolos entre si,

—_

indicando la direccién secuencial de las actividades

Simbolos de
entrada y salida

Se utilizan para representar entradas necesarias para
ejecutar actividades del proceso, o para recoger
salidas generadas durante el desarrollo del mismo

Véase
proceso:
XXX

Conectores

Usados para representar conexiones con ofras partes
del flujograma o con otros procesos. Si el proceso

es largo y el diagrama de flujo no cabe en una hojg,
se suele utilizar algin simbolo para conectar una
hoja con otra. Una lefra o un nimero en el interior
del simbolo indican que la secuencia enlaza con un
simbolo equivalente. También se pueden utilizar para
vincular el proceso que estamos dibujando con ofro
proceso relacionado

Figura 10. Simbolos utilizados para los Diagramas de Flujo.
Fuente: Pardo (2012)
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La descripcién de las caracteristicas de los procesos, mediante fichas de proceso
0 también conocidas como fichas de caracterizacion, en estas se plasma la informacion

necesaria para el funcionamiento y control de los procesos.

Dichas fichas no cuentan con un formato establecido, pues estas varian segun la
naturaleza de los procesos y de la informacion que en ellas se plasme, pero de forma general
deben tener el alcance de dicho proceso (inicio, fin, cobertura, limites), entradas (input),
salidas (output), proveedores, clientes (internos y/o externos), recursos, indicadores de
proceso, mediante los cuales se puede evaluar el proceso y saber si estd encaminado a
cumplir con los objetivos propuestos, de igual forma; se debe establecer un responsable o
propietario del proceso, este sera la persona encargada de llevar a cabo el proceso y realizar

cualquier gestién que se requiera.

FICHA DE PROCESOS (CARACTERIZACION)

NOMBRE RESPONSABLE

OBIETIVO ALCANCE

PROCESOS
PROVEEDOR ENTRADAS SUB-PROCESOS CONTROLES SALIDAS PROCESQS CLIENTE

DENTIFICACION DE RECURSOS CRITICOS PARA LA EJECUCION Y CONTROL DE PROCESOS
COMPETENCIAS AMBIENTE DETRABAIO EQUIPTS

DOCUMENTOS APLICADOS | REGISTROS QUE SE CONTROLAN INDICADORES - PARAMETROS DE CONTROL Y MEDICION

Figura 11. Ficha de Proceso (ejemplo béasico)
Fuente: Coaguila (2017)
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C. Seguimiento y medicion
Es importante conocer el desempefio de los procesos, evaluar sus resultados, este

enfoque es la base de la gestion por procesos segin la Norma 1ISO 9001:2015, esta evaluacion
se puede llevar a cabo utilizando indicadores, cada organizacion debe determinar segun lo

que crea necesario para saber cual es el desempefio de sus procesos, evaluando su capacidad.

Teniendo en cuenta esto, la norma indica que los dos indicadores importantes para la

medicién son:

Eficacia = PRODUCTOS LOGRADOS %100
ficacia = META

Figura 12. Indicador de Eficacia.
Fuente: Adaptado de Mejia (1998)

I PRODUCCION OBTENIDA 100
fictencia = mo o S A DE LA MATERIA PRIMA

Figura 13. Indicador de Eficiencia.
Fuente: Mejia (1998)

D. Mejora de los procesos

La mejora de los procesos permite evaluar el desempefio de este,
corroborando que todos los pasos anteriores se hayan cumplido de manera que se
puedan alcanzar los resultados, el paso anterior nos da una serie de resultados que
permiten encontrar oportunidades de mejora y tomar las mejores decisiones con
respecto a si se debe continuar asi o realizar algin tipo de cambio. (Pérez, 2010).

Se debe tener en cuenta el ciclo de Deming, que es una de las herramientas
mas utilizadas al querer implementar mejora continua, puesto que permite la

constante evaluacion de los procesos para su mejora.

1.3.1.7. Herramientas para el analisis de procesos
Para poder llevar a cabo una buena gestion por procesos, es necesario escoger bien

las herramientas de analisis de los procesos, entre ellas tenemos:
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Hoja de Verificacion

Para Maldonado (2011) las hojas de verificacion son formatos especializados a

recolectar todo tipo de investigacion, de acuerdo al tema a abordar o el problema que se
desea solucionar, estos formatos no tienen una estructura establecida, sino que se adecuan
de acuerdo a las necesidades del investigador.

Estas fichas permiten especificar las variantes a estudiar y como se desarrollan en

un ambiente, entre sus aplicaciones mas utilizadas esta la de describir resultados, examinar

algun articulo defectuoso, analizar algin proceso, entre otros.

Definicion de la Muestra Periodo Semana 15 de 2007
. Dia
Razon 1 > 3 a 5 Total

Averia 1 4

Mal trato 1 4

Establecimiento 3 5 11
cerrado

No recibe 2 3 13

Otros 4 5 2 3 18

Total| 10| 10| 12 7| 12 50

Fuente: Agudelo v Escobar (2010)

Figura 14. Ejemplo de una Hoja de Verificacion.

Diagrama de Causa — Efecto

Agudelo & Escobar (2010) nos indica que También es conocido como grafico de

Ishikawa 0 espina de pescado, por la forma que tiene, este diagrama permite identificar el

problema principal y conocer por que se ocasiona, a través de un desglose de causas, lo que

permite facilitar la solucion, atacando las causas una a una.
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IJSH
Causa
Efecto
Causa

|Causa | Causa |

Figura 15. Esquema Bésico de un Diagrama Ishikawa.
Fuente: Maldonado (2011)

Diagrama De Pareto

Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008) indican que se basa en la ley de Pareto,

conocida como la regla del 80-20, la cual indica que el 80% de todas las actividades, acciones

es ocasionada por el 20% de los factores, es decir que, si concentramos la atencién en ese

20%, podremos solucionar el 80% de los problemas

Grafico de Pareto
4
—{ B2220  oom=69.7%
B9
/ 100.0%
80.0%
60.0%
40.0%
20.0%
0.0%
Servicio Mesas Camarero Humo en Comida
lento apeetujadas descortés el ambiente fria
Nombre del defecto

Figura 16. Ejemplo de un gréfico de Pareto.
Fuente: Krajewski, Ritzman v Malhotra (2008)

Porcentaje del total
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1.3.1.8. Business Process Model and Notation (BPMN)

Se buscd establecer una notacion gréfica estandarizada mundialmente que admitiera
automatizar los procesos a partir del disefio grafico.

Para el autor Hitpass (2017), son cuatro las categorias denominadas elementos

basicos de la notacion BPMN.
Objetos de flujo

Eventos: Estan representadas por un circulo, ocurren en el transcurso del flujo, puede

haber evento inicial, intermedio y final. (Rivero, 2017)

Actividades: Describe el tipo de trabajo que realiza la empresa, su representacién es
un rectangulo con los vértices redondeadas, asi mimo pueden ser de dos tipos: subprocesos

y tareas. (Rivero, 2017)

Compuertas (Gateway): Son aquellas que permiten las fusiones dentro del proceso,
segun sea el caso, determinan a veces las decisiones, combinaciones y son representadas por

un rombo. (Rivero, 2017)

Objetos conectores

Permite la conexidn y ejecucion de las actividades y se representan con lineas.
Canales

Permiten la categorizacion de las actividades y de tenerlas visualmente organizadas.
(Rivero, 2017)

Artefactos
Son objetos graficos que brindan informacion adicional de los elementos de un

proceso. (Rivero, 2017)
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Recursos humanos

Figura 17. Ejemplo de un Modelo BPMN
Fuente: Rivero (2017)

1.3.1.9. Herramientas de modelamiento
En el afio 2017, Rivero manifestd que existen muchas herramientas para realizar el
modelado de los procesos, estas herramientas estan basadas en el analisis de los mismos.

Entre ellas esta BonitaSoft, Flokzu y siendo la mas conocida Bizagi.
Bizagi

Bizagi, segun Rivero en el afio 2017 dice que es una plataforma que permite
automatizar procesos complejos, es una herramienta de negocios digitales que facilita el
ordenamiento de un proceso, el cual permite el modelamiento y la simulacién de los
procesos, dando a las personas una vision mas amplia y sistematizada de los procesos, con

el fin de poder hacer mejoras en ellos y obtener mejores resultados.
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1.3.2. Indicadores del Proceso Productivo
1.3.2.1. El Proceso Productivo

El autor Cuatrecasas en el afio 2011 manifiesta que la actividad productiva se realiza
con previa planificacion, organizando las actividades y tareas de manera que los recursos se
utilicen de la mejor manera, utilizando los métodos idoneos para la creacién de productos de
calidad, elaborandolos en menos tiempo y menos coste. Toda actividad que afiada valor y
logre satisfacer la necesidad del cliente con respecto algun producto o servicio, se le

considera la actividad de producir y eso hace que la empresa justifique su existencia.

De acuerdo con el autor, es importante tener el producto adecuado, pero también es
hacerlo empleando la menor cantidad de recursos posibles, a través de métodos aplicados al
proceso de manera oportuna, gestionandolos de manera correcta, con unos costes, tiempo y

volumen de stocks minimos y la maxima calidad posible.

Se debe considerar que la produccidn consiste en efectuar operaciones que requiera
cada producto, cada proceso consta de actividades que tienen el fin de hacer un buen
producto, lo que significa que, al efectuar cada operacion, se esta llevando un proceso

productivo.

Se debe tener en cuenta, que hay dos tipos de actividades en el proceso productivo,
las operativas, que son las que afiaden valor al producto, y las de soporte o apoyo, que son
actividades que no afiaden valor al producto.

Para Cuatrecasas (2011) El proceso productivo contiene aspectos relacionados a su
adecuada gestidn, estos son pieza clave para que cada proceso se realice de manera correcta,
entre los aspectos que describe, estan los materiales, los cuales hay que determinar que clases
hay, su calidad, evaluar costo y lo mas importante la cantidad que se necesitara, para ello se
debe hacer previamente una planeacion de la produccidon. También esta la maquinaria,
instalaciones y elementos del capital productivo, los cuales deben ser seleccionados segun
los requerimientos de cada proceso y de la mejor calidad posible, y por Gltimo esta la mano
de obra, estos son el capital humano que desarrollara las actividades dentro del proceso

productivo, hay que darle vital importancia al escogerlo.
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1.3.2.2. Elementos del proceso productivo
En el proceso productivo intervienen elementos imprescindibles para que este se

Ileve a cabo. El autor Cuatrecasas (2011) describe estos elementos de la siguiente forma:

(2)El resultado obtenido del proceso productivo, ya sea un bien o un servicio. (b) El capital
humano que llevara a cabo el proceso y los materiales necesarios para que se lleve a cabo la
produccion. (c) Los factores o inputs de la produccion, que aportan al proceso productivo y
permiten que la produccion se dé dentro de lo establecido. (d) El proceso de produccion, que
esta formado por un conjunto de actividades interrelacionadas y sistematizadas que dan como
resultado la realizacion fisica de la produccion. Es la parte mas importante y elemental del
sistema productivo.

MATERIALES Y PRODUCTOS ADQUIRIDOS

7 TRABAJO EQUIPOS RECURSOS ORGANIZACION

Yy 8§ ¥ ¥ ¥ i

PROCESD O

9

Producto final

Figura 18. Elementos presentes en el sistema productivo.
Fuente: Cuatrecasas (2001)

1.3.2.3. Dimensiones e Indicadores del Proceso Productivo
Cuatrecasas (2015 citado en Alvarado, 2018) menciona que en un proceso productivo

existen dimensiones, las cuales son: disefio, planificacion, productividad, calidad, tiempo.

a. Dimension disefio

Cuatrecasas (2015 citado en Alvarado, 2018) dice que, al implementar un proceso
basado en el producto, se tiene en cuenta la linea de produccion que se realiza, por ejemplo,
si es de una produccion ajustada, se les llama disefio de célula flexible.
b. Dimensién planificacion

Caba, Chamorro y Fontalvo (2010) explican que la planificacion mide la cantidad de

recursos necesarios (equipo de trabajo, materiales disponibles, métodos de trabajo.
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capacidad de produccién de las maquinas) para realizar el proceso productivo, teniendo
previamente trazado los objetivos que se desean alcanzar.

La planificacion se puede apoyar del sistema ERP, el cual contiene todos los detalles
necesarios y unas reglas establecidas para que la planificacion se lleve a cado de la mejor
manera. Ademas, es necesario conocer la capacidad de la planta, ya que se debe planificar
en torno a los recursos que la empresa posee, para evitar fragmentaciones en la produccion.
c. Dimension productividad

El autor Fernando Casanova en el afio 2009 explica que la productividad es la
produccion lograda por un sistema productivo y todos los recursos empleados para obtenerla,
es decir, es el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos empleados vy la
cantidad de productos obtenidos.

Asi mismo, la produccion es la relacion del tiempo que se emplea para llevar a cabo
un producto, en otras palabras, cuanto menor sea el tiempo que se requiere para conseguir
un resultado (producto o servicio), se dice que el sistema es mas productivo.

Nivel de productividad

Carroy Gonzales en el afio 2012 opinan que al mejorar el proceso productivo se eleva
la productividad, esto nace de realizar una comparacion entre la cantidad de recursos

empleados (inputs) y la cantidad de bienes o servicios producidos (outputs).

Para Montero, Diaz, Guevara, Herbet y Barrera (2013) es de suma importancia medir
el desempefio de las empresas, para elevar la confiabilidad, calidad y productividad de todo
el proceso productivo, ademas ayuda a encontrar oportunidades de mejora mediante el uso
de herramientas solidas que faciliten la acertada toma de decisiones, asi como diversos

indicadores, cuyo control sea gestionar su mejoramiento y cumplimento.

La productividad en un indicador que mide la produccion realizada y los factores

empleados para la produccion. Se expresa en la siguiente formula:

Produccién

Producrtividad =
Facrores

Figura 19. Indicador de Productividad
Fuente: Cruelles (2012)
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Segun Cruelles (2012) hay 3 maneras de expresar la productividad, estas son
productividad total, multifactorial y parcial.

Indicador: Productividad total

Es aquella que divide la produccion (salida) entre el total de recursos empleados

(entradas). Se expresa en la siguiente férmula:

Salida Total

Productividad Total =———
Entrada Total

. Bienes v Servicios Producidos
Productividad Total = :

Mano de Obra + Capital + Materias Primas + Otros

Figura 20. Indicador de Productividad total.
Fuente: Carro v Gonzales (2012)

Indicador: Productividad parcial
Es aquella que divide la produccion total (salida) entre un solo factor (entrada).
Dependiendo el factor la produccion parcial puede ser de horas-hombre, materia prima,

horas- maquina, entre otros. Se expresa de la siguiente manera:

Salida Total

[Una Entrada

Productividad Parcial =

Figura 21. Indicador de Produccion parcial.
Fuente: Carro y Gonzales (2012)

Montero, Diaz, Guevara, Herbet y Barrera (2013) mencionan gque en un proceso
productivo influyen muchos indicadores que aportan en mejorarlo. No basta con querer
aumentar la productividad disminuyendo tiempos, también es importante evaluar otros
indicadores que evaluen la situacion del proceso productivo y con esto permitan identificar
las oportunidades de mejora.

Algunos de estos indicadores son: el indicador de rendimiento e indicador de

cumplimiento.
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Indicador: Rendimiento

Montero, Diaz, Guevara, Herbet y Barrera en el afio 2013 explican que el rendimiento
refleja lo que produce una maquina, con este indicador se compara la teoria de lo que debia
haber producido y la realidad de cuanto produjo. Dicho de otra forma, es la comparacion de
la cantidad de salidas que realiz6 (rendimiento nominal) y la cantidad de salidas que debid
realizar en un tiempo determinado (rendimiento real).

Cuando el rendimiento es real, trabaja al 100% en todas sus capacidades, y cuando
el rendimiento es nominal se refiere al rendimiento actual de determinado equipo, el cual
puede presentar demora por fallas, paradas o cuellos de botella.

El rendimiento de una maquina se expresa en la siguiente formula:

. .. imiento Nominal
0 Remfnmemo: Rendimiento Nominal <100

de Equipos Rendimiento Real

Figura 22. Indicador Rendimiento.
Fuente: Montero, Diaz, Guevara, Herbet v Barrera (2013)

Indicador: Cumplimiento

En el afio 2012 Rico y Sacristan sustentan que esto suele comprender la rapidez de
las entregas en la fecha indicada, es decir lograr menor tiempo de entrega, cumpliendo con
los pedidos a tiempo para entregarlos en la fecha comprometida.

El cumplimiento es una responsabilidad que la empresa adquiere al momento de
aceptar realizar el pedido, para ello debe planificar todos sus recursos con tiempo, para tener
el pedido listo dentro de los dias establecidos. Hay que tener en cuenta que a veces se
programa un ndmero de unidades a producir (unidades totales programadas), pero por
diferentes motivos esa programacién no se llega a cumplir, quedando el pedido incompleto,

por terminar. El cumplimiento tiene la siguiente formula:

Unidades totales producidas

o Cmplimiento = 100
hCumplimiento Unidades totales programadas '

Figura 23. Indicador de Porcentaje de cumplimiento de produccion.
Fuente: Estupifian (2005)
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d. Dimension calidad

La calidad segun los autores Herrera, Martinez, Villalobos en el afio 2010 es el:
“Grado de correspondencia entre las caracteristicas y especificaciones del producto con los
requerimientos del usuario o cliente; puede hacerse su medicién por medio de la

cuantificacion de rechazos y quejas.” (p. 38)

En este caso se evaluaran aquello productos que no cumplan las especificaciones del

cliente, con el fin de detectarlos y mejorar su calidad.

Indicador: Calidad de proceso

Alvarado (2018), explica que es la conformidad de los productos elaborados de
manera correcta bajo las especificaciones del cliente, comparado con el total de productos
que se han elaborado. Cuando el resultado del porcentaje es inferior de 100% manifiesta que
existen mermas correspondientes a la calidad de procesos e inconformidades con algunos

productos.

o Cantidad de Unds Conformes ,
% Calidad de Proceso=— x100%
Cantidad de Unds. Totales Producidas o Extraidas

Figura 24. Indicador de Calidad de proceso.
Fuente: Montero, Diaz, Guevara, Herbet v Barrera (2013)

e. Dimension tiempo

Luis Palacios en el afio 2016 explica que hay una relacion entre el ahorro del tiempo
que se da en un proceso productivo con el aumento de produccién, asi mismo hay relacion
con la reduccion de la mano de obra.

Cruelles (2012), menciona que, por tiempo de produccion, hace referencia a cuanto

demora (cantidad de tiempo necesario) para realizar un nimero de operaciones.

Este tiempo comprende los tiempos de espera, preparacion, operacion vy

transferencia.
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Indicador: Tiempo de Produccion

Alvarado en el afio 2018 explica que este indicador es quien determina cual es el
tiempo de ejecucion al realizar algin producto y va determinado por el tiempo estandar de

realizar un solo producto.

El tiempo estandar es el tiempo invertido de un trabajador en una tarea, la sumatoria
del tiempo estandar multiplicado por el nimero de piezas elaboradas en un tiempo

determinado da como resultado el tiempo de produccidn. La formula es la siguiente:

Tp =) TE x n° de piezas

Figura 25. Indicador de tiempo de produccion.
Fuente: Cruelles (2012)

Indicador: Lead Time
Martinez y Cegarra en el afio 2014 explican que el lead time, también llamado tiempo
de ciclo, es la sumatoria de los tiempos de produccion y de los tiempos muertos por los que

recorre un objeto, pasando por todos los procesos de principio a fin.

En concordancia con Martinez y Cegarra, Anaya explica (2007) explica que es el
tiempo que ocurre desde que se inicia un proceso productivo hasta que se finaliza. Por
ejemplo: Lead time de fabricacion, lead time de transporte, lead time de produccion etc.

LEADTIVE = I (TIEMPOS DEL PROCESD DE PRODUCCION)

Figura 26. Indicador Lead time.
Fuente: Anaya (2007)

Los tiempos del proceso de produccion son los tiempos que se demora cada proceso

productivo, desde su planificacion, transformacién, hasta su distribucion.
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1.4. Formulacion del problema
¢La Gestion por Procesos mejorard los indicadores del Proceso Productivo de la

empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL?

1.5. Justificacion e importancia del estudio.
Segun lo observado en la empresa en estudio se identificaron varios problemas a lo
largo de su proceso productivo, es por ello que se plantea esta investigacion, con el propdésito

de mejorar los indicadores més relevantes aplicando técnicas de ingenieria.

La presente investigacion esté justificada desde el punto de vista tedrico ya que aporta
novedosos términos y conocimientos referentes a la gestion por procesos y la produccion,
asimismo, fortalece la medicién y seguimiento de los procesos de la industria de dulces

tradicionales.

Econdmicamente se justifica pues aporta técnicas para el andlisis de los procesos,
permitiendo asi reducir actividades y procesos que no contribuyan al proceso en general,
reduciendo costos, mejorando asi la productividad y rentabilidad.

En el &mbito social aporta con el analisis de los procesos y su ordenamiento, logrando
de esta forma cumplir a tiempo con la produccion planificada, logrando distribuir los
productos a tiempo segun lo solicitado por los clientes, contribuyendo con la satisfaccion de

los mismos.

Asi mismo, la presente investigacion se justifica pues podra servir como referente
para posteriores investigaciones en el area de la gestion por procesos y la produccion, tanto

a nivel regional como nacional.

1.6. Hipdtesis
La Gestidn por Procesos mejora los indicadores del Proceso Productivo de la

empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivos General

Proponer un disefio de Gestion por Procesos para mejorar los Indicadores del Proceso
Productivo de la Empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.
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1.7.2. Obijetivos Especificos
Analizar la situacion actual de los indicadores del proceso productivo de la empresa
MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.
. Aplicar Gestion por Procesos a los principales procesos de la empresa MBN
Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.
Desarrollar las propuestas de mejora de la empresa MBN Exportaciones Lambayeque &
Cia SRL.
Modelar los procesos modificados al desarrollar las propuestas de mejora de la empresa
MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.
Evaluar los indicadores del proceso productivo después de aplicar Gestion por Procesos.

Elaborar un analisis del beneficio — costo de las propuestas desarrolladas.
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CAPITULO II:
MATERIAL Y METODO



2.1. Tipo y disefio de Investigacion
Tipo de Investigacion

Enfoque: La presente investigacion se realizd dandole un enfoque cuantitativo, puesto
gque se baso en calculos numeéricos, costos, gastos v ahorros gue se generaron al

proponer un modelo de Gestion por Procesos.

Aplicacion: Por su aplicacion fue descriptiva, pues se detallo la situacion de la
empresa, los hechos v acontecimientos que sucedieron, tal v como se percibieron, sin

modificar su realidad.

Proposito: Por su proposito fue aplicada, porque en esta investigacion se describio la
realidad problematica v se llegd a aplicar un modelo de Gestion por Procesos basado
en teorias relacionadas al tema, que dio solucion frente a la problematica existente en

el proceso productivo de la empresa MBN Exportaciones Lambaveque & Cia SEL

Medios: Segin los medios para obtener los datos fue mixta, es decir, documental v a
la vez de campo, va que se consultd libros v revistas para ampliar la informacion sobre
la Gestion por Procesos v a la vez se tomo toda la informacion necesana en la empresa
MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SEL. con el objetivo de juntar la teoria v la

practica v obtener un mejor resultado.

Figura 27. Tipo de investigacion.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Disefio de Investigacion

El disefio de esta mvestigacion fue de tipo no experimental, pues no se manipulo
ninguna de las variables, es decir, no serealizo modificaciones en el objeto de estudio,

solo simula la propuesta de mejora mas no se realizard un experimento cientifico.

La mvestigacion no experimental se caracteriza porque no manipula las variables, se
basa por lo general en la observacion desde un punto de vista espacio-temporal.

(Hemandez, Fernandez v Baptista, 2006)

Asimismo, fue transversal, va que la informacion fue tomada en un tnico momento, es

decir, en un tiempo determinado.

Figura 28. Disefio de investigacion.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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2.2. Poblacion y muestra
Poblacion

Para Arias, en el afio 2006, la poblacion son elementos en su conjunto, que puede ser
finito o infinito, que poseen en comun caracteristicas, los cuales los hace adecuados para una

investigacion.

Para esta investigacion la poblacion estd conformada por toda la empresa en su
totalidad.

Muestra

Segun el autor Bernal en el afio 2006 afirma que la muestra es aquella porcion de la
poblacidn que se selecciona, en otras palabras, es una parte significativa de la poblacion, de
la cual se obtiene la informacién para el desarrollo de la investigacion o estudio y esta se
tomara como referencia para realizar los célculos o estimaciones requeridos a las variables

en estudio.

En esta investigacion la muestra estuvo conformada por los 30 trabajadores de las
diferentes areas de investigacion (abastecimiento, produccion y distribucion), asi mismo se

consideran los procesos de la empresa y la documentacion necesaria.
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2.3. Variables, Operacionalizacion

Tabla 1

Operacionalizacion de la variable dependiente

v 51‘131?}15 Dimensiones Indicadores Técnicas  Instrumentos
Dependiente
Productividad de ~ PRODUCCION
la Mano de Obra ~ HORAS TRABAJADAS
Productividad
o UNIDADESTOTALES PRODUCIDAS
. CLtEﬂp]IEI:IlE:ntD - UNITOTALES PROGRAMADAS - Guia de
Indicadores Observacion bservacin
del Proceso Analisis de DE cha de
Producttvo Calidad Calidad del _ CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME %100 datos registro
Proceso CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS
Tiempo Lead Time = ¥ (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRDDUCCI{jhj

Fuente: Equipo investigador
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Tabla 2
Operacionalizacion de la Variable Independiente

Variable , , . .
, Dimensiones Indicadores Técnicas  Instrumentos
Independiente
Identificacion de , ,
Procesos identificados
los procesos
Clasificacion de Procesos clastficados: Procesos estategicos, de soporte v
ProOCesos operativos (Mapa de procesos)
Descripcion de . Observacion Guia de
P Procesos descritos detalladamente Anglis L
. Procesos sis de observacion
Gestion por ,
p datos Ficha de
rOCEs0s : .
Modelamiento de Entrevista registro
Procesos modelados : :
Procesos Encuesta  Cuestionario

Identificacion de
los problemas

Propuestas de
mejoras

Problemas identificados

Propuestas desarrolladas

Fuente: Equipo investigador



2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Observacion. Esta tecnica se utilizo para recaudar datos abstractos, los cuales son faciles
de obtener visnalmente. Dicho de otra forma, se empled para observar el desarrollo del
proceso productivo, sus subprocesos v actividades desarrolladas, asi como para identificar

algun cuello de botella. Su instrumento fue la ficha de observacion.

Anilisis documentario. Esta técnica se utilizd para poder analizar la informacion que tiene
la empresa, tomando documentos existentes que nos brindo la misma, v estos fueron

nuestras fuentes primarias. Su instrumento fue la ficha de registro.

Entrevista. Esta técnica se utilizd con el responsable de calidad v produccion, se utilizd la
entrevista abierta pues se hizo una lista de preguntas, las cuales aclararon dudas con
respecto a los procesos, ayudando a la identificacion v caracterizacion de estos. El
instrumento empleado fue la guia de entrevista, mediante la cual recandamos informacion

detallada de distintas areas de la empresa, como costos, precio de venta, entre otros.

Encuesta. Se aplico una encuesta a los trabajadores (clientes internos) de la empresa para

conocer los procesos v sus deficiencias. Su instrumento fue el cuestionario.

Figura 29. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.
Fuente: Elaborado por equipo investigador

Validez y confiabilidad de instrumentos de recoleccion de datos

Hernandez, Fernandez y Baptista en el 2010, sostienen que el grado de medicién de
un instrumento para la fiabilidad de este y considerarlo apto es la validez, por otro lado, la
confiabilidad del instrumento es el grado que tiene el instrumento de producir resultados

coherentes.



La validez se calculé para el cuestionario de la encuesta y la guia de entrevista, estos se
validaron por 3 expertos del area de la Escuela Académico Profesional de Ingenieria

Industrial de la Universidad Sefior de Sipan — Pimentel.

Se realizd un andlisis de confiabilidad utilizando el Coeficiente o (Alpha) de

Cronbach, el cual se calcul6 utilizando el programa estadistico SPSS.

n n
33
a = = h:‘; s Yh#k
n—1 Oy

Figura 30. Formula para calcular el Coeficiente a (Alpha).
Fuente: Cronbach (1951)

[ o 3\
n | 2
o= 1-=
n—1 Oy
\ J
Figura 31. Formula equivalente para calcular el Coeficiente
o (Alpha).
Fuente: Lord y Novick (1968):
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2.5. Procedimientos de analisis de datos
Toda la informacién recolectada a través de los instrumentos anteriormente

mencionados, pasan a ser presentados a traves de resumenes, graficos, tablas, es decir, son
nuestra fuente de referencia inmediata, nuestra base de datos, con el fin de poder analizar

objetivamente los problemas encontrados.

Se recurrio al software Microsoft Word 2019, Excel 2019 y SPSS para procesar la
informacion, dichos programas permitieron crear una base de datos con la informacion
recolectada, ademas de crear gréficos y tablas. Asimismo, se empleo el software Bizagi, el

cual permitio crear el diagramado de procesos para una mayor comprension de los mismos.

2.6. Criterios éticos

Se tomaron en cuenta los siguientes:

Confidencialidad. De todos los datos facilitados por la empresa. Toda informacion
recaudada de la empresa se usara de manera responsable y estrictamente con fines
investigativos. La informacion no sera divulgada sin antes solicitar la autorizacion de la
empresa y en todo momento se le comunicara del uso que se le dar4, evitando asi perjudicar
a la misma, protegiendo sus intereses y manteniendo en todo momento una relacién cordial.
De igual forma, se garantiza el anonimato de los colaboradores de la empresa que facilitan

informacion para la presente investigacion.

Transparencia. Toda la informacion recaudada de la empresa para esta
investigacion sera plasmada exactamente igual a como se recolectd, sin modificaciones que

puedan alterar los resultados y dafar la imagen de la empresa.

Originalidad. En la presente investigacion se recurrié a distintas fuentes de
informacion y todas han sido citadas para evitar la existencia de plagio y se pueda reconocer

intelectualmente a los autores de dicha informacion.

Consentimiento informado. Ya que esta investigacion tiene todo el apoyo por parte
del Gerente General de la empresa.
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2.7. Criterios de Rigor Cientifico
En esta investigacion se tuvieron en cuenta los criterios de Rigor Cientifico que a

continuacion se detallan:
Credibilidad medianie el valor de wverdad v autenticidad. Se realizara una

entrevista personal al responsable de control de calidad v produccion v encuesta a
todos los colaboradores, sin alterar mingin dato, generando de esta forma, confianza v

credibilidad en esta investigacion

Transferibilidad ¥ aplicabilidad. Descripcion minuciosa del contexto v de los
involucrados. Se motivara al responsable de control de calidad v produccion como a
todos los colaboradores para que contesten la entrevista v respondan la encuesta,
siendo honestos v iransparentes con la informacion brindada, para que sea de utilidad

para esta mvestigacion.

Consistencia para la replicabilidad. Se detallara de forma minuciosa como se llevo a
cabo la toma, analisis e mterpretacion de la mformacion. Se le pedira al personal de la
empresa v al responsable de control de calidad v produccion, ser honestos v
transparentes en sus respuestas, v asi los datos recolectados resulten fiables v utiles

para esta mmvestigacion.

Confirmabilidad o reflexividad. Es conocida también como neutralidad u
objetividad. Los resultados de la presente mvestigacion aseguran la veracidad de las
descripciones ofiecidas por los colaboradores de la empresa. Se llevara a cabo una

transcripcion textual de la entrevista v las encuestas realizadas.

Relevancia. Evaloa =1 cumplimiento de los objetivos propuestos. Se redactaran las
conclusiones de esta mmvestigacion con £l proposito de conocer la relacion con los
objetivos propuestos previamente, facilitando asi nuevos conocimientos sobre el
proceso e informando sobre posibles repercusiones positivas, de igual forma, validar la
hipotesis planteada

Figura 32. Criterios de rigor cientifico.
Fuente: Equipo investigador
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CAPITULO IlI:
RESULTADOS



3.1. Diagnostico de la empresa
3.1.1. Informacion general

3.1.1.1. Datos de la empresa

Razon social MEN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.

Representante legal Matilde Bances Nizama

RUC 20479885860

Localizacion Mz. A Lote 05 Urb. Las Dunas — Lambaveque
9 King Kong Lambayeque

Megacentro Q

UNIMAQ SA @
CHICLAYO

% Revisiones Tecnicas

Figura 33. Ubicacion de la emprésa |

Fuente: Google Maps (2019)

3.1.1.2. Actividad Econdmica

La empresa se ubica en el rubro industrial, especificamente en la produccién de
alimentos de panaderia. Elabora principalmente productos de panaderia, como la galleta
hojarasca, ademas de manjar blanco, pifia y mani. El principal producto es llamado King

Kong, o también se le conoce como “Alfajor gigante”.
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3.1.1.3. Organigrama

Jefe de Control

Directorio

Gerente General

Sub Gerente

Secretaria

lefe de Planta

de Calidad y
Produccién

Jefe de Almacén

Asistente de
Distribucidn

lefe de
Contabilidad

Asistente de
Contabilidad

Responsable de
Cocina

Responsable de
Panaderia

Responsable de
Llenadoy

Empaquetado

Figura 34. Estructura organica de la Empresa.
Fuente: Empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL. (2019)

Responsable de
Alfajor

3.1.1.4. Lineamientos estratégicos

3.1.1.4.1. Misidn

ﬂProducir y comercializar bienes del sector alunentos con\
altos estandares de calidad para el mercado Mundial,
buscando satisfacer la necesidad del consumidor y
contribuir al proceso de desarrollo del Perti. Somos una

empresa flexible al cambio en funcion a los

requerimientos del mercado Nacional e Internacional”.

Figura 35. Mision de la empresa.

Fuente: Empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.
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3.1.1.4.2. Vision

/ “Mantener el liderazgo de nuestros productos entre los
dulces tradicionales del Norte del Pert; con

reconocimiento a nivel internacional, constituyéndonos

como una empresa moderna, con tecnologia de punta,

y con gestion eficiente de sus recursos para la
\ sostenibilidad de la empresa”.

~

innovacion permanente, personal debidamente calificado

/

Figura 36. Vision de la empresa.
Fuente: Empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.

3.1.1.4.3. Valores

Entre los valores que se practican en MBN Exportaciones

Lambayeque & Cia SRL estan: Respeto, puntualidad,
superacion, honestidad, humildad, responsabilidad,

creatividad y justicia.

Figura 37. Valores de la empresa.

Fuente: Empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.
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3.1.1.4.4. FODA

Fortalezas Debilidades
- Patrocinador de eventos culturales. - Falta de un plan de marketing.
- Mano de obra ociosa ocasional.
- Integrante de la AFROKLAM. - Fallas en el control de calidad de los
- Variedad de productos. productos.
- Puntos de venta estratézicos. - Incumplimiento en la entrega de
productos.

- Marca reconocida en el mercado.
- Certificacion de Buenas Practicas de -
Manufactura (BPM).

- Demoras en la entrega de los insumos.

- Puestos de trabajo vy responsabilidades no

definidas.

- Falta de ampliacion de catalogo de
productos.

- Falta innovacion en disefio de cajas de
empaque.

- Capital limitado.

- Falta de tecnologia.

- Ambiente inadecuado para la actividad
realizada

- Procesos no estandarizados.

Oportunidades

Amenazas

- Celebracion anuval de 1a "Feria del King
Kong".

-El King Kong es el postre tradicional en
Lambayeque.

- Tratado de Libre Comercio con paizes
Vecinos.

- APROKL AM busca la denominacion de
origen del King Kong a nivel
internacional

- Crecimiento del 2.23% del PBI en el
pritner trimestre del afio.

- Ban Rogue como competidor directo.

- Mercado informal del King Kong.

- Desabastecimiento de materia prima
debido a conflictos o blogueo de
carreteras por causas politicas.

- Prezsencia de fenomenos naturales,
lluvias.

- Cambios repentinos en la normativa
alimenticia

Figura 38. FODA de la empresa.

Fuente: Propia.

68




3.1.1.5. Productos
La empresa no solo elabora su producto bandero Ilamado King Kong, ademaés de este
tiene una amplia lista de dulces de elaboracidn artesanal como galletas paciencia, alfajores,

SUSpiI’OS, entre otros.

Producto Presentacion Producto Presentacion
King Kong 3 sabores 1 kg Mini King Kong Maracuva 100 gr.
600 gr. Mini King Kong Liucuma 100 gr.
400 gr. Mini King Kong Chirimova 100 gr.
King Kong 2 sabores lkg. Vaso de Manjar Blanco 1kg
600gr. 500 gr.
400gr. 350 gr.
King Kong especial 1 kg Vaso de Manjar Blanco v Natilla 350 gr.
600 gr. Barras Naylamp 250 gr.
400 gr. Barras Dobles 400 gr.
King Kong con fruta 1 kg Taper de alfajor 10 uni.
600 gr. Alfajor i
400 gr. Bolicoco i
King Kong redondo 1 kg Galletas Paciencias (Unid) i
600 gr. Lata de natilla i
Barras de Manjar Blanco 280 gr. Membrillos Grande
Barra de Maracuya 280 gr. Pequefio
Barras Lucuma 280 gr. Rosquitas 400gr.
Mini King K ong especial 100 gr. Suspiros 1.
Mini King Kong 2 sabores 100 gr. Chocotejas 1.
Mini King Kong 3 sabores 100 gr. Pecanas 1.
Figura 39. Productos que la empresa ofrece.
Fuente: Equipo investigador.
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3.1.1.6. Proveedores
Para lograr la elaboracion de todos sus productos la empresa recurre a varios

proveedores. El principal producto abastecido y utilizado es la leche fresca, esta es
abastecida todos los dias y para ello se cuenta con 3 proveedores. Cuando la leche llega a la
empresa esta es sometida a un control de calidad para poder determinar si cumple con las
caracteristicas requeridas. El resto de materiales que se requieren no son sometidos a un

control tan estricto como el de la leche.

Materia prima,

insumos v Proveedor
materiales
Leche Establos lecheros del Norte S A.C.
Establo Mendoza
Establo de Monsefi
Leche en Pobko Importacion de Argentina
Escencias
Harina Alicorp
Manteca Famosa
Huevos Avicolas de Monsefin
Azicar Blanca Azucar Blanca Cartavio
Amicar Rubia Amcar Rubia Domeéstica Tuman

Azucar Rubia Doméstica Pomalca

Mani AyB Distribuciones
Guindones

Pecanas

Cobertura

Camote Agricultores de Lambayeque
Afrecho de yuca

Cajas Distribuidor Lima

Papel poligrasa Plastiqueria Saavedra

Figura 40. Relacion de proveedores de la empresa.
Fuente: Equipo investigador.

3.1.1.7. Clientes
Los clientes mas recurrentes se encuentran en la ciudad de Chiclayo, Lambayeque,

principalmente todos los distribuidores de la avenida Bolognesi y los ubicados dentro del
Terminal “Ormefio”; la empresa envia sus productos a la ciudad de Lima. Ademas, la
empresa también cuenta con un local propio, el cual se ubica en su local de produccion, en

un area disefiada especialmente para ventas y degustacion de sus productos.
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3.1.2. Descripcion del proceso
3.1.2.1. Proceso de Abastecimiento

Este proceso se realiza todos los dias, sobre todo con la leche fresca que es el
elemento principal para la fabricacion del manjar blanco, para este producto la empresa
cuanta con 3 proveedores distintos. Después que la leche se recepciona es sometida a control
de calidad para comprobar su estado, si no cuenta con las caracteristicas requeridas es
rechazada y regresada a su proveedor en ese mismo momento. Toda la leche que si fue
aceptada se almacena en un tanque de acero inoxidable, el cual garantiza se mantenga en la

temperatura necesaria hasta llegado el momento que comienza la produccién.

El resto de materiales necesarios son abastecidos el mismo dia que se realiza el
requerimiento y son traidos hasta la empresa por un trabajador de la misma. Cabe resaltar
que dichos materiales no son sometidos a un control de calidad, solo son traidos hasta la

empresa y se almacenan hasta llegado el momento de su uso.

3.1.2.2. Proceso Productivo
Para un mejor entendimiento del proceso de fabricacion a continuacion se detalla cémo
se elabora cada elemento que conforma el King Kong.
a. Proceso de elaboracion de la galleta hojarasca.

Recepcion de materia prima e insumos
Se recepcionan las cantidades necesarias de materiales para la produccion programada, tales como harina, huevos,
carbonato de amonio, propionato de calcio y manteca.

Mezclado
La harina, huevos (solo yema), carbonato de amonio, propionato de calcio y manteca son mezclados y batidos en

la maquina amasadora-sobadora hasta obtener una masa homogénea. Esta operacion dura aproximadamente 15
minutos, después la masa se retira y se deja reposar entre 10 a 15 min. La clara de huevo que no fue utilizada es
aprovechada en la fabricacion de otro producto conocido como Suspiro.

Laminado

Después que la masa haya reposado se procede a pesarla v dividirla para poder amasarla. Luego esa masa
pasa por la maquina laminadora, de la cual se obtiene una plancha de aproximadamente 1 cm de espesor.

Horneado

La plancha es colocada en el horno durante aproximadamente 15 minutos a una temperatura de 270 °C. Luego de

que enfrien. las planchas son cortadas segun el tamaiio y forma que se requiera.

Fuente: Elaborado por equipo investigador.
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Fuente: Propia.

Figura 42. Laminado de masa.

Figura 44. Hornos del area de panaderia.
Fuente: Propia.

Figura 43. Cortado de ldminas
Fuente: Propia.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.

Fecha: 26/06/2019

Departamento: Produccién

Meétodo de trabajo: Actual

Producto: Galleta de hojarasca

Realizado por: Equipo investigador

Propinato Carbonato de .
de calcio amoniaco Huevos Harina
Romper i
1.08' Pesar 1.08' Pesar 1.60' Pesar cascarén - Pesar
| cascaron . Tamizar
" clara
Colocar en
Ls o mezcladora/
batidora
25 VG Batir
LA ingredientes

Resumen
Actividad| Cantidad | Tiempo(min)
O 10 109
L] 1 0.5
@ 7 48.76
Total 18 158.26

Figura 45. DOP de la fabricacion de la Galleta Hojarasca.

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.

» ° Reposar

masa
Pesary
dividir masa
Amasar
masa
Laminar
masa

Troquelar
masa

12 Hornear

Inspeccionar
laminas

Barrer laminas

Cortar laminas
en tapas

merma de galleta

Emparejar

-3 tapas

Galleta hojarasca
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

- KING KONG

- ACTIVIDAD ACTIVIDAD METODO ACTUAL
! LAMBAYEQUE Elaboracion galleta hojarasca OPERACION L J =
4 Sl dlel) INSPECCION u !
FECHA OPERACION / INSPECCION L] 5
el Ch—
ALMACEN v 0
DEMORA » 1
COMENTARIOS TIEMPO (Min) 163.09
DISTANCIA (Mts)
N ACTIVIDAD QUIEN SI}BOLOS TIEMPO | DISTANCIA
e N =» » (MIN) (Mts)
1 |Traer materia prima e insumos de almacén Responsable de panaderia o 4
2 |Pesar harina Operario de panaderia | —o 35
3 |Tamizar Operario de panaderia [ 3.5
4 |Extraer clara de huevos Operario de panaderia é 45
5 |Pesar manteca Operario de panaderia —e 1.6
6 |Pesar carbonato de amonio Operario de panaderia ° 1.08
7 |Pesar propinato de calcio Operario de panaderia ° 1.08
§ |Colocar ingredientes en mezcladora-batidora Operario de panaderia L 1.5
9 |Batir ingredientes Operario de panaderia e | 25
10 [Retirar masa v dejar reposar Operario de panaderia e 15
11 |Pesar v dividir masa Operario de panaderia o | 45
12 |Amasar Operario de panaderia o | 8
13 |Laminar masa Operario de panaderia [:] 16.5
14 | Troquelar masa Operario de panaderia ° 6.5
15 |Homear Operario de panaderia 12
16 |Verificar estado de laminas Operario de panaderia 05
17 |Colocar laminas en mesa de corte Operario de panaderia 6 | 033
18 |Barrer laminas Operario de panaderia © 05
19 |Cortar laminas en tapas Operario de panaderia ° 8
20 [Emparejar tapas Operario de panaderia o__| 45
21 |Transportar tapas al drea de llenado Responsable de panaderia T 0.5
Total 12 1 5 2 1 163.09

Figura 46. DAP de la elaboracion de galleta hojarasca.

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.

74



b. Proceso de elaboracion de manjar blanco.

Recepcion de la leche

El proceso inicia cuando la leche llega a la planta, el primer paso a realizar es el control de calidad, se

de acero inoxidable, donde se mantendra bajo condiciones controladas de temperatura ente -4 y 0 °C, este

para comenzar con el proceso.

verifica el pH, los grados brix, acidez y densidad; si cumple con los requerimientos la leche pasa a un contenedor

contenedor tiene un dispensador, mediante el cual, el maestro de cocina hace el reparto de leche a los operarios

Neutralizado

Se agrega bicarbonato de sodio a la leche para reducir su acidez y neutralizarla.

Concentrado

todo el proceso para evitar que se pegue en el perol, casi al final del proceso se agrega sorbato de potasio ¥

y textura requeridas.

Se coloca la leche en el perol v se cocina a fuego lento, se agrega almidén y una mezcla de azticar con leche

en polvo, se contintia cocinando y después se agrega glucosa. La mezcla se debe mover constantemente durante

esencia de manjar. Este proceso culmina cuando se obtiene el manjar blanco con las caracteristicas de sabor, color

Enfriado

luego ser transportadas al drea de enfriado, donde permaneceran durante 24 horas. El proceso culmina con el

registro de la produccién diaria por operario en un cuaderno de control.

El manjar blanco es vaciado en bandejas, las cuales son pesadas y codificadas por el maestro de cocina para

Figura 47. Proceso de elaboracion de manjar blanco.
Fuente: Elaborado por equipo investigador.

Figura 49. Contenedor para leche. Figura 48. Recepcion de leche fresca.

Fuente: Propia. Fuente: Propia.
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Figura 50. Area de cocina en plena preparacion de Manjar Blanco.

Fuente: Propia.

Figura 51. Area de enfriado.
Fuente: Propia.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL. Fecha: 26/06/2019

Departamento: Produccién Meétodo de trabajo: Actual

Producto: Manjar blanco Realizado por: Equipo investigador
Esencia de manjar Glucosa Azlcar blanca Bicarbonato de sodio Leche

Almidon

Sorbato de potasio Leche en polvo

3 Pesar  » Eg j Pesar 7 |3 | Pesar 2

0.5 ( 3 ) Mezclar

Resumen
Actividad| Cantidad | Tiempo(min)
O 6 1442.95
L] 1 1
] 9 39.15
Total 16 1483.1

Figura 52. DOP de la fabricacion de Manjar blanco.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Recepciony
medicion

Colocar en
perol

Cocinar (I)

Mover (I)

Cocinar y
mover (II)

Cocinar y
mover (III)

Revisar estado

Vaciar
contenido en
bandejas

Pesar bandejas
de manjar

Codificar
bandejas de
manjar
Enfriar manjar
en bandejas

Manjar blanco
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7 DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
o KING KONG ACTIVIDAD ACTIVIDAD METODO ACTUAL
' LAMBAYE,QUE Elaboracion de manjar blanco OPERACION L] H
, Sleaetn bals M INSPECCION u 2
FECHA OPERACION / INSPECCION o 5
: Calderon Ortiz Alisson Pamela Aldana I -
ELABORACION Sanchez Ruben Alonzo R SPFH—HE v ;
ALMACEN 2
DEMORA » 0
COMENTARIOS TIEMPO (Min) 106.05
DISTANCIA (Mis)
. . e SIMBOLOS TIEMPO | DISTANCIA
™ ACTIVIDAD QUIEN e = @ = | Vv » M) Qdts)
1 |Recepcién de la leche fresca Encargado de Control de Calidad | ® 15
2 |Control de calidad de la leche fresca Encargado de Control de Calidad | 30
3 |Almacenamiento en contenedor Encargado de Control de Calidad e 15
4 |Distribucién de la leche a operarios Maestro de cocina [ 15
4 |Pesar insumos Maestro de cocina @ 9
6 |Distribucion de insumos a operarios Maestro de cocina e | 15
7 |Agregar bicarbonato de sodio a leche Operario de cocina ° 0.08
§ |Agregar almiddn a leche Operario de cocina ° 0.08
9 |Colocar mezcla en perol Operario de cocina L 03
10|Empezar a cocinar Operario de cocina [ 8
11 |Mezclar aricar blanca con leche en polvo Operario de cocina e 0.5
12| Agregar mezcla al perol Operario de cocina L 0.25
13 |Mover constantemente la mezcla en el perol Operario de cocina = 2
14|Agregar Ghicosa Operario de cocina o] 0.08
15|Continuar coccion y seguir moviendo. Operario de cocina e 15
16|Agregar Sorbato de potasio Operario de cocina ] 0.08
17|Agregar esencia de manjar Operario de cocina é,___ 0.08
18| Contimuar coccion y seguir moviendo. Operario de cocina | ® 5
19| Verificar estado (color, sabor, textura) Op. y Maestro de cocina | -0 1
20| Vaciar contenido en bandejas Operario de cocina L] 05
21|Pesar bandejas Maestro de cocina —e 0.15
22|Codificar bandejas Maestro de cocina | 0.15
23| Transportar bandejas al area de enfriado Maestro de cocina - 0.5
24 |Registro de produccion diaria en cuaderno Maestro de cocina o—— | 03
Total 14 2 5 1 2 0 106.05

Figura 53. DAP de la elaboracion de manjar blanco.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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c. Proceso de elaboracion de la mermelada de pifa.

Recepcion de materia prima e insumos
Se recepcionan las cantidades necesarias de materia primas e insumos (camote, afrecho de yuca,
esencia de pifia, esencia de naranja y azicar) para la produccion programada de mermelada de pifia la
cual serd utilizada en el King Kong de 3 sabores.

Preparacion del camote

El camote es pelado y lavado para después ser cortado y tamizado. Después del tamizado se mezcla
con afrecho de yuca y se coloca en un recipiente esperando el momento en que sea agregado a la
marmita.

|
Mezclado

Se disuelve azlicar en un contenedor de agua (11 litros aprox., segiin la cantidad a producir) y se

comienza a calentar en la marmita. Después se agrega la mezcla de camote con yuca, esencia de
naranja, esencia de pifia y se continiia cocinando hasta que la mezcla obtenga el espesor y color
adecuado.

|
Enfriado

La mermelada de pifia es vaciada en bandejas, las cuales son pesadas y codificadas por el maestro

de cocina para luego ser transportadas al area de enfriado, donde permaneceran durante 24 horas. El
proceso culmina con el registro de la produccion diaria por operario en un cuaderno de control.

—_ .. A M 0 _WN__ . __Z._ 0_ W . _.__

Fuente: Elaborado por el equipo investigador. 3laca de pifia.

Figura 55. Marmita para mermeladas.

Fuente: Propia.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.

Fecha: 26/06/2019

Departamento: Produccién

Método de trabajo: Actual

Realizado por: Equipo investigador

1' Eﬁ Medir

0.1 <? Mezclar

I i 3 ]Pesar

Producto: Mermelada de piiia
Esencia de pifia Afrecho Acua
Esencia de naranja | de yuca Camote Azucar s

Pesar

1 @ Mezclar

Resumen
Actividad| Cantidad | Tiempo(min)
O 10 1488.65
L] 1 2
@ 8 37.55
Total 19 1528.2

2 [1 Medir agua

"o

13 <2

Colocar en
marmita

Calentar

Cocinar

Revisar estado

Vaciar
contenido en
bandejas

Pesar
bandejas

Codificar
bandejas

Enfriar
mermelada en
bandejas

Mermelada de pifia

Figura 56. DOP de la fabricacion de mermelada de pifia.

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.
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T DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
o KINGKONG ACTIVIDAD ACTIVIDAD METODO ACTUAL
' LAMBAYEQUE Elaboracion de mermelada de pifia OPERACION o 12
e Elasats b W0 | INSPECCION n 1
FECHA OPERACION / INSPECCION L 8
. Calderon Ortiz Alisson Pamela ¥ -
ELABORACION Aldana Sanchez Ruben Alonzo TAD SP'O{{E v :
ALMACEN 0
DEMORA » 0
COMENTARIOS TIEMPO (Min) 90.75
DISTANCIA (Mis)
N ACTIVIDAD QUIEN SDBOLOS TIEMPO | DISTANCIA
® B @ = Vv P (MIN) (Mts)
1 |Reparticién de materia prima e insumos Maestro de cocina o—] 15
2 |Medir agua Operarios de cocina e 2
3 |Pesar azucar Operarios de cocina ___,é 15
4 |Colocar en marmita Operarios de cocina o | 15
5 |Calentar aricar disuelta en la marmita Operarios de cocina Iy 15
6 |Pesar camote Operarios de cocina ) 0.5
7 |Pelar y lavar camote Operarios de cocina 9_'_' 15
& |Tamizar camote Operarios de cocina [ 10
9 |Pesar camote pelado Operarios de cocina ; 05
10 |Pesar afrecho de vuca Operarios de cocina ° 1
11 |Mezclar camote con afrecho de yuca Operarios de cocina o | 1
12 |Agregar mezcla de camote y afrecho de yuca Operarios de cocina [ 017
13 [Medir esencias de naranja v pifia Operarios de cocina [ ® 1
14 |Mezclar esencias Operarios de cocina 6 | 0.1
15 |Agregar esencias Operarios de cocina ‘____ 0.08
16 |Cocinar toda la mezcla Operarios de cocina | ® 30
17 |Verificar estado (color, sabor, textura) Op. v Maestro de cocina | o | 2
18 |Vaciar contenido en bandejas Operarios de cocina 6 5
19 |Pesar bandejas Maestro de cocina —® 1.05
20 |Codificar bandejas Maestro de cocina g | 1.05
21 |Transportar bandejas al area de enfriado Maestro de cocina | e 0.5
22 |Registro de produccién diaria en cuaderno Maestro de cocina o | 03
Total 12 1 8 1 0 0 90.75

Figura 57. DAP de la elaboracion de mermelada de pifia.

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.
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d. Proceso de elaboracion de la mermelada de mani.

Recepcion de materia prima e insumos
Se recepcionan las cantidades necesarias de materia primas e insumos (camote, mani, azicar, chancaca,
clavo de olor y galleta hojarasca) para la produccién programada para la elaboracion de mermelada de mani la

cual serd utilizada en el King Kong de 3 sabores, estas se pesan o miden, segiin la materia prima o insumo.

Preparacion de camote
El camote es pelado y lavado para después ser sancochado. Después de ser sancochado se coloca en un

recipiente esperando el momento en que sea agregado a la marmita.

Preparacion del mani
El mani es tostado, pelado y finalmente molido, después se coloca en un recipiente hasta el momento en que se

agregara a la marmita.

Mezclado
Se mezcla el camote, mani, galleta hojarasca rayada y chancaca para luego vaciar todo en la marmita,
ademds se adiciona agua. Toda la mezcla se cocina y casi al final se agrega clavo de olor. Finalmente, el operario

y el maestro de planta verifican si la mermelada tiene las caracteristicas requeridas de color sabor y textura.

Enfriado
La mermelada de mani es vaciada en bandejas, las cuales son pesadas y codificadas por el maestro de cocina
para luego ser transportadas al drea de enfriado, donde permanecerén durante 24 horas. El proceso culmina con el

registro de la produccion diaria por operario en un cuaderno de control.

Figura 58. Proceso de elaboracion de la mermelada de mani.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL. Fecha: 26/06/2019
Departamento: Produccién Meétodo de trabajo: Actual
Producto: Mermelada de mani Realizado por: Equipo investigador
Galleta Mani .
Clavo de olor hojaras tostado Harina Camote Chancaca Agua
Arlicar
- . -.E Pesar . E - 3 Ej Pesar 2 Elj Medir agua
@ Pesar 015} 7 esar 05 | g | Pesar 2 g
60'
0.5 (6 Diluir en
agua
5 G Moler i (D Colocar en
30 ° Sancochar b marinita
X
15 (2) Calentar
30 Ej Cocinar
o” [1 Revisar
Vaciar
5 <9> contenido
en bandejas
‘ Eﬁ Pesar
09 bandejas
) Codificar
Resumen 0.9 @D bandejas
Actividad | Cantidad |Tiempo(min)
O 12 1568.4 Enftiar
[] 1 2 1440 |11 ) mermelada
] 10 38.85 en bandejas
Total 23 1609.25

Mermelada de mani

Figura 59. DOP de la fabricacion de Mermelada de Mani.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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1 DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO ]
». KING KONG ACTIVIDAD ACTIVIDAD METODO ACTUAL
Elaboracion de mermelada de mani OPERACION L 12
INSPECCION u 1
OPERACION / INSPECCION ] 10
ooy | SawowAelma oo C —
ALMACEN v 0
DEMORA » 0
COMENTARIOS TIEMPO (Min) 172.55
DISTANCIA (Mts)
Ne ACTIVIDAD QUIEN SBBOLOS TIEMPO | DISTANCIA
LA =» VY|P MN (Mts)
1 |Reparticién de materia prima e insumos Maestro de cocina o_| 15
2 (Medir agua Operario de cocina ) 2
3 |Colocar en marmita Operario de cocina o | 15
4 |Calentar agna en marmita Operario de cocina L 15
5 |Pesar chancaca v azucar Operario de cocina —__? 3
6 |Pesar camote Operario de cocina ° 1
7 |Pelar v lavar camote Operario de cocina [ 70
§ |Sancochar camote Operario de cocina [ 30
9 |Pesar camote pelado Operario de cocina [ ® 1
10 |Cocinar mezcla Operario de cocina * 30
11 |Pesar harina Operario de cocina é 0.5
12 |Diluir harina en agua Operario de cocina | 05
13 |Pesar mani Operario de cocina [ ® 0.15
14 (Moler mani Operario de cocina g | 5
15 |Pesar galleta hojarasca Operario de cocina e 015
16 |Moler galleta hojarasca Operario de cocina a_| 0.5
17 |Pesar clavo de olor Operario de cocina ) 0.15
18 |Agregar todo a la mezcla en marmita Operario de cocina a | 1
19 |Verificar estado (color, sabor, textura) Op. v Maestro de cocina 2
20 |Vaciar contenido en bandejas Operario de cocina | 5
21 |Pesar bandejas Maestro de cocina e 0.9
22 |Codificar bandejas Maestro de cocina 6| 09
23 |Transportar bandejas al area de enfriado Maestro de cocina | ® 0.5
24 |Registro de produccién diaria en cuaderno Maestro de cocina L 0.3
Total 12 1 10 1 0 0 172.55

Figura 60. DAP de la elaboracion de mermelada de mani.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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Proceso de armado y empaquetado del King Kong
Con todos los elementos listos se procede a armar el King Kong.

Llenado de galletas hojarasca
El llenado de galletas, se realiza manualmente; vtilizando cuchillos de acero
moxidable para facilitar el relleno de la galleta, este rellenc puede ser, manjar blanco,
dulce de pifia y/o dulce de mani, dependiendo del programa de produccion.

Armado
Una vez llenada la galleta hojarasca, se procede a colocar una galleta hojarasca
vacia para sellarla o st tuviera doble relleno estas son vnidas unas con otras, los rellenos
pueden ser de mermelada de pifia, mermelada de mand v/o manjar blanco, segin la linea

de produccion.

Pezado
Una vez armado, el King Kong es pesado en una balanza electronica de acero para
que el peso sea mas precizo; 31 el pesoe no es menor al indicado, se le adiciona mas
mermelada o manjar blaheo por los costados; v si el peso e3 mayor al indicado, se le
extrae hasta llegar al peso requerido de la linea, v finalmente se procede a colocar el

papel poligrasa, evitando de esta manera que se manche al momento de envasar.

Embolsado

Los productos son embolsados manualmente con bolsas de polietileno de alta densidad,
que tienen precinto de seguridad., pero previamente son ingresados a la camara de

desinfeccion.

Selladoe al vacio
Loz productos embolsados v desinfectados se sellan en magquinas al vacio. Una
vez terminado el sellade, los productos zon apilados en cantidades que dependen de las

lineas de produccidn, manteniendo en reposo durante 10 minutos.

Encajado
Luego del sellado, los productos embolsados son introducidos en cajas de carton

diplex, para posteriormente selladas.

Almacenado
El almacenado del producto se realiza a temperatura ambiente, en lugar fresco v

geco, evitando exposicion directa al zol.

Figura 61. Proceso de armado y empaquetado del King Kong
Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.
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Figura 62. Llenado de tapas.
Fuente: Propia.

Figura 63. Sellado al vacio.
Fuente: Propia.

Figura 65. Sellado de cajas.
Fuente: Propia.

terminados
Fuente: Propia.

THTHTEN

-
RARRLANRY

Figura 64. Almacén de productos
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL.

Fecha: 26/06/2019

Departamento: Produccién

Meétodo de trabajo: Actual

Producto: King Kong de manjar blanco

Realizado por: Equipo investigador

Cinta
Goma Caja poligrasa

Guindones

Galleta
Manjar blanco hojarasca

0.03' (3 Desdoblar

033 E Llenar tapa

0.08' (1 Armar

0.1 Ez Pesar

Emparejar

0.13' Ej king kong

Colocaren

015 ( 2 ) cinta
poligrasa
0.5 4 | Sellar al vacio|

MSIG’) C(.Jlocar en
cajas

Resumen
Actividad| Cantidad | Tiempo(min)
O 5 0.39
L] 0 0
@ 1.06

4
Total 9 1.45

0.08" @ Sellar cajas

Caja de king kong de manjar blanco

Figura 66. DOP de la fabricacion de King Kong de manjar blanco.

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL. Fecha: 26/06/2019
Departamento: Produccién Meétodo de trabajo: Actual
Producto: King Kong 3 sabores Realizado por: Equipo investigador
Cinta _ Mermelada Mermelada  Manjar Galleta
Goma Caja poligrasa  Guindones de mani de pifia blanco hojarasca
0.03' @ Desdoblar
033 | 1] Llenar tapa
Agregar
0.03' galleta
~~
' Llenar tapa
033 @ P
Agregar
0.0 o galleta
033" Llenar tapas
0.2 Armar
01 Pesar
Emparejar
02 king kong
Colocar en
013 o cinta poligrasa
o e .
0.5 ol
5 a Sellar al vacio
0.05' Colocar en
cajas
Resumen . Sellar cajas
Actividad| Cantidad | Tiempo(min) 0.08
O 7 0.57
] 0 0 Caja de king kong 3 sabores
@ 6 1.79
Total 13 2.36

Figura 67. DOP de la fabricacion de King Kong.3 Sabores.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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7 DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
o KING KONG ACTIVIDAD ACTIVIDAD METODO ACTUAL
Llenado y empaquetado King Kong Manjar Blanco OPERACION L 7
INSPECCION u 0
OPERACION / INSPECCION o 4
ELABORACION Calderon Ortiz Alisson Pamela Aldana |TRANSPORTE L d 2
Sanchez Ruben Alonzo ALMACEN v 0
DEMORA » 0
COMENTARIOS TIEMPO (Min) 555
DISTANCIA (Mis)
N ACTIVIDAD QUIEN SDBOLOS TIEMPO | DISTANCIA
e n » v | » (MINY Mts)
1 [Recepcion de galleta hojarasca Resp. de llenado v empaq. o 1
2 |Retirar bandejas de manjar del drea de enfriamiento Op. de llenado vy empagq. e 1
3 |Llenado de tapa con manjar blanco Op. de llenado v empagq. ] 033
4 |Armado Op. de llenado vy empag. [ 0.08
5 |Agregar gunindones Op. de llenado v empaq. ‘,___ 0.1
6 |Pesado Op. de llenado v empagq. v 0.1
7 |Emparejar Op. de llenado v empagq. ) 0.13
8 |Colocar cinta poligrasa Op. de llenado v empaq. | 0.15
9 |Pasar por maquina termoencogible Op. de llenado v empag. ) 0.5
10|Desdoblar caja Op. de llenado v empagq. [ 0.03
11|Colocar en cajas Op. de llenado v empag. ® 0.05
12|Sellar cajas con goma Op. de llenado v empaq. e _| 0.08
13| Transportar cajas al area de almacén Resp. de llenado v empag. I — 2
Total 7 0 4 2 0 0 5.55

Figura 69. DAP del llenado y empaquetado del King Kong de manjar blanco.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
ACTIVIDAD ACTIVIDAD METODO ACTUAL
Llenado v empaguetado King Kong 3 sabores OPERACION L ?
INSPECCION u 0
OPERACION / INSPECCION . 6
msosci e —_ Y —
ALMACEN v 0
DEMORA » 0
COMENTARIOS TIEMPO (Min) 746
DISTANCIA (Mts)
N ACTIVIDAD QUIEN SIlBOLOS TIEMPO |DISTANCIA
® H | @ = V¥V » (MIN) (Mts)
1 |Recepcion de galleta hojarasca Respo. de llenado y empaq. e | 1
2 |Retirar bandejas del area de enfriamiento Op. de llenado v empag. e 2
3 |Llenado de tapa con manjar blanco Op. de llenado v empag. | & | 0.33
4 |Agregar galleta Op. de llenado v empag. 2 _| 0.03
5 |Llenado de tapa con mermelada de pifia Op. de llenado y empag. [ 033
6 |Agregar galleta Op. de llenado v empaq. 6| 0.03
7 |Llenado de tapa con mermelada de mani Op. de llenado y empagq. ) 033
8 |Armado de king kong Op. de llenado v empagq. [ 02
9 |Agregar gundones Op. de llenado y empag. .I___ 0.1
10|Pesar Op. de llenado v empaq. ‘? 0.1
11 | Emparejar Op. de llenado v empag. r_:* 0.2
12|Colocar cinta poligrasa Op. de llenado y empag. | 0.15
13|Pasar por maquina termoencogible Op. de llenado y empag. ) 0.5
14|Desdoblar caja Op. de llenado v empaq. 6 | 0.03
15|Colocar en cajas Op. de llenado v empag. L 0.05
16|Sellar cajas con goma Op. de llenado v empagq. o 0.08
17| Transportar cajas al area de almacén Respo. de llenado ¥ empagq. = 2
Total 9 0 6 2 0 0 7.46

Figura 68.DAP del llenado y empaquetado del King Kong de 3 sabores

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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Figura 70. Diagrama de recorrido del proceso productivo del King Kong.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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3.1.2.3. Proceso de Distribucion

La distribucion de los productos se realiza de forma muy sencilla, la unidad movil
con la que cuenta la empresa es abastecida a diario con todos los pedidos agendados, asi
como los comprobantes y/o documentos necesarios (boletas, facturas, etc) para su posterior

entrega en los principales puntos de venta de la ciudad de Chiclayo.

3.1.3. Analisis de la problemética
3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos
Resultados de la Ficha de observacion

Amnexo N® 1: Para recaundar informacion sobre el proceso productivoe v obtener un
mejor entendimiento del mismo. Se procedid a observar el area de cocina, control de
calidad, enfriamiento, panaderia, empagquetado v llenado.

Anexo N?2: Se detalla lo observado en el subproceso de elaboracion de la galleta

hojarasca, se observo que las actividades v técnicas no se encuentran bien definidas.
Ademas de no haber una secuencia establecida, debido a que no existe un flujograma
de guia, ademas los trabajadores no cuentan con algunos implementos de higiene

como tapabocas, asi mismo existen mermas de galleta hojarasca producto del cortado,

Anexo WN23: Se detalla lo observado en el subproceso de elaboracion de los diferentes

mermas de cascardon v vema de huevo.

dulces empleados para la elaboracion del King Kong, se observd que a pesar de que
se cuenta con un responsable del subproceso, este se encontraba ausente, ademas se
observd que hubo un retraso al empezar la produccidon, uno de los motivos fue que el
proveedor de leche no llegd a la hora pactada, v el otro motivo fue gque no todos los
operarios habian llegado. También se observd gue no cuentan con sus elementos de
proteccidn personal atentando contra su seguridad. va gue trabajan con fuego v
elementos en altas temperaturas. Asi mismo no existe un manual de procedimientos v
no se realizan pruebas para detectar =i el producto es conforme, todo depende de 1a
habilidad del trabajador, por Gltimo, se observd que existen mermas de cascaras de
camote ¥ mani.
|

Amnexo N?4: Se detalla lo observado en el subproceso de llenado v empaquetado del
King Kong, se observo que los trabajadores no se comunican entre ellos, va que cada

uno solo se dedica a realizar sus actividades, ademdés gue hubo un peguefio refrazo
porque la galleta hojarasca no se encontraba lista ain, también se observaron
pegquefias paradas cuando los trabajadores se desplazan al area de enfriado a retirar las
bandejas de mermelada o manjar blanco para el llenade. Asi mismo no se observo
que los trabajadores encargados del llenado utilicen guantes como un elemento de
higiene.

Figura 71. Resultado de ficha de observacion.
Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.
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Anexo N?5: Se detalla lo observado en el subproceso de enfriamiento. Se observio
gue en esta area no hay personal, es un drea cerrada, pequefia v acondicionada, por
consigments, esta limitada para enfriar cierta cantidad de bandejas de mermelada o
manjar, asi mismo no existe minguna actividad dentro de este subproceso, puesto que
los trabajadores del area de llenado son los encargados de retirar las bandejas del area
de enfriamiento. También se observo que para entrar a esta area no utilizan elementos

de higiene como guantes.

[
Anexo N9: Se detalla lo observado en el control de calidad de la leche del

subproceso de elaboracion del mamjar blanco. Se observo que solo es una persona la

que se encarga de hacer el control de calidad de la leche v lo realiza de manera
general, no revisa muestra por muestra como deberia de ser, s1 no que coge una
muestra general para verificar su condicion, ademas se observo la presencia de
mosquitos. Asi mismo, los retrasos existentes son causados por la hora de llegada de

la leche, ademas se corrobord que la produccion no se empieza mientras que la leche

no pase el control de calidad.

Amnexo N°7: 5e detalla lo observado en el proceso de abastecimiento v compras. Se

observo que no cuentan con formatos para la Gestion de abastecimiento v no se lleva
un control formal de las compras realizadas. Asi mismo, existen retrasos en el
proceso de abastecimiento v no aplican las técnicas necesarias para la gestion de

abastecimiento.

Anexo N 8: Se detalla lo observado en el proceso de distribucion. Se observd que

existen retrasos en el proceso de distribucion, debido a retrasos en la produccion. Asi

mismo, se observo que las distribuciones s1 se logran realizar sin problema.

Figura 72. Resultado de ficha de observacion.
Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.

Resultados de la aplicacién de Entrevista

Se aplico una entrevista al responsable de control de calidad y produccién, tomando
como referencia la Guia de entrevista presentada en el Anexo N°9, la misma que sirvio para

recaudar informacion mas precisa de los procesos que se llevan a cabo en la empresa.

Después de aplicar la entrevista (Anexo N°10), se recaudd la siguiente informacion:
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Procesos: Los procesos desarrollados no se encuentran definidos en su totalidad. pero si tienen nombres,
v son los siguientes: preparacion de manjar blanco, preparacion de galleta hojarasca, preparacion de
mermeladas, ademas, no realizan un control de calidad de toda la produccion, solo se realiza el control a
la leche que se utiliza para la preparacion de manjar blanco.

Proveedores: Los proveedores que tiene la empresa son pequefios empresarios de las zonas cercanas a
Lambayeque, entre ellos ganaderos de Monsefi, agricultores de la provincia, avicolas para abastecer los
huevos, etc. Sus principales clientes son los puntos de venta ubicados en Chiclayo en la Calle Bolognesi v
Terminal de buses Ormefio.

Indicadores: Al consultar si utilizan algin indicador, el entrevistado respondio que usan indicadores en el
area de llenado v empaquetado, para llevar el control de los productos que entregan versus la cantidad de
productos requeridos, es decir, utilizan el indicador de cumplimiento, el cual, segin propias palabras del
entrevistado es un poco bajo. Asimismo, utilizan indicadores como el iempo de fabricacion v peso.

Productos: Segin la informacion obtenida en la entrevista, los productos que tienen mayor demanda son
la barra de manjar blanco de 280 gr, la cual es mas rapida de consumir, el tres sabores en presentacion
de kilo. De igual forma el entrevistado comenta que hay clientes satisfechos v algunos msatisfechos, va que
muchos se dejan llevar por la presentacion v la innovacion que presentan otros productos, mas que el
propio sabor.

Figura 73. Resultados de entrevista.

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.

Resultados de la aplicacion de Encuesta

Se aplico una encuesta a todos los trabajadores (30) de las distintas areas de estudio
de la empresa (Anexo N°11), con el fin de conocer la situacion actual de ellos y sus

interrelaciones.

Para precisar el nivel de confiabilidad se utilizé el Coeficiente Alpha de Cronbach,
el cual fue calculado usando el software estadistico SPSS, arrojando como resultado un
coeficiente de confiabilidad de 0.76, lo cual segun las teorias mencionadas es aceptable para

la presente investigacion.

Tabla 3
Resultado de Alfa de Cronbach.

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos
0,760 13

Fuente: Software Estadistico SPSS
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A continuacion, se presenta el resultado de la aplicacion de la encuesta:

Tabla 4

Preg. 1. ¢ Qué tiempo lleva en la empresa?

Frecuencia Porcentaje
Menos de 1 afio 11 36.7
Entre 1 v 3 afios 7 233
Entre 3 v 5 afios 2 6.7
Entre 5 v 10 afios 5 16.7
Mas de 10 afios 5 16.7
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

Ifenos de 1 Entre 1y 3 Entre 3v 5 Entre 5 10 Ifas de 10

afio afios afios afios afios

Tiempo en la empresa

Figura 74. ; Qué tiempo lleva en la empresa?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 41 se observa que el mayor porcentaje de los trabajadores (36.67%)
tiene menos de un afio en la empresa; en tanto que, el menor porcentaje (6.67%) lleva entre

3y 5 afios.
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Tabla 5
Preg. 2. La empresa se preocupa por darme a conocer su Mision, Vision y Valores

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en Desacuerdo 6 20.0
En Desacuerdo 5 16.7
Indiferente 4 133
De Acuerdo 13 433
Totalmente de Acuerdo 2 6.7
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracion propia

50 1
40

a0 |

Porcentaje

10 {8

Totalmente en  En Desacuerde  Indiferente De Acuerde  Totalmente de
Desacuerdo Aeuerdo

Escala

Figura 75. La empresa se preocupa por darme a conocer su Mision, Vision y Valores.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 42 se observa gque el mayor porcentaje (43.33%) esta de acuerdo en que

la empresa si se preocupa por dar a conocer la mision, vision y valores; en tanto que,

menor porcentaje (6.67%) esta totalmente en desacuerdo con esto.

el
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Tabla 6
Preg. 3. Mis funciones y responsabilidades estén bien definidas

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en Desacuerdo 1 3.3
En Desacuerdo 2 6,7
Indiferente 5 16.7
De Acuerdo 18 60,0
Totalmente de Acuerdo 4 13.3
Total 30 1000

Fuente: Elaboraci6n propia

50 18
40 |8

30 {0

Porcentaje

Totalmente en  En Desacuerde  Indiferente De Acuerdo
Desacuerdo

Escala

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Totalmente de
Acuerdo

Figura 76. Mis funciones y responsabilidades estan bien definidas.

En la Figura 43 se observa que el mayor porcentaje (60%) esta de acuerdo al

momento de preguntar si sus funciones y responsabilidades estan bien definidas; en tanto

que, el menor porcentaje (3.33%) esta totalmente en desacuerdo.
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Tabla 7

Preg. 4. El &rea de trabajo donde realizo mis actividades cuenta con todo lo necesario

Frecuencia Porcentaje
En Desacuerdo 16 533
Indiferente 1 33
De Acuerdo 9 30,0
Totalmente de Acuerdo 4 133
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracion propia

my

Porcentaje

10

En Desacuerde Indiferentes De Acuerdo Totalmente de
Acuerdo

Escala

Figura 77. El &rea de trabajo donde realizo mis actividades cuenta con todo lo necesario.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 44 se observa que el mayor porcentaje (53.33%) esta en desacuerdo
con que el area de trabajo donde realiza sus actividades cuente con todo lo necesario; en

tanto que, el menor porcentaje (3.33%) es indiferente a esto.
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Tabla 8
Preg. 5. Existe un ambiente agradable en la empresa

Frecuencia Porcentaje
En Desacuerdo 4 133
Indiferente 5 16,7
De Acuerdo 17 56.7
Totalmente de Acuerdo 4 133
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

En Desacuerdo Indiferente De Acuerdo Totalmente de
Acuerdo
Escala

Figura 78. Existe un ambiente agradable en la empresa.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 45 se observa que el mayor porcentaje (56.67%) esta de acuerdo con

que existe un ambiente agradable en la empresa; en tanto que, el menor porcentaje (13.33%)

estd en desacuerdo y a la vez totalmente de acuerdo.
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Tabla9
Preg. 6. La empresa me da la oportunidad de proponer estrategias de mejora

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en Desacuerdo 3 10,0
En Desacuerdo 11 36,7
Indiferente 3 10,0
De Acuerdo 11 36,7
Totalmente de Acuerdo 2 6,7
Total 30 1000

Fuente: Elaboracién propia

Porcentaje

Totalmente en  En Desacuerde Indiferente De Acuerdo  Totalmente de
Desacuerdo Acuerdo

Escala
Figura 79. La empresa me da la oportunidad de proponer estrategias de mejora.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 46 se observa que el mayor porcentaje (36.67%) esta en desacuerdo y

de acuerdo con que la empresa da la oportunidad de proponer estrategias de mejora;

asimismo, el menor porcentaje (6.67%) esta totalmente de acuerdo.
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Tabla 10
Preg. 7. La organizacion de la empresa esté claramente definida; conozco a todos mis

superiores y cudles son sus respectivos cargos dentro de la empresa

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en Desacuerdo 1 3.3
En Desacuerdo 3 10,0
Indiferente 2 6,7
De Acuerdo 21 70,0
Totalmente de Acuerdo 3 10,0
Total 30 1000

Fuente: Elaboracion propia

60§

iy

Porcentaje

Totalmente en En Desacuerde  Indiferents De Acuerdo  Totalmente de
Desacuerdo Acuerdo

Escala

Figura 80. La organizacion de la empresa esta claramente definida; conozco a todos
mis superiores y cuales son sus respectivos cargos dentro de la empresa.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 47 se observa que el mayor porcentaje (70%) esta de acuerdo en que la
organizacion de la empresa esta claramente definida; en tanto que, el menor porcentaje

(3.33%) esta totalmente en desacuerdo.
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Tabla 11

Preg. 8. Me siento completamente identificado(a) con la empresa

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en Desacuerdo 1 3.3
En Desacuerdo 2 6,7
Indiferente 9 30,0
De Acuerdo 15 50,0
Totalmente de Acuerdo 3 10,0
Total 30 100.0

Fuente: Elaboraci6n propia

50

10

30 [0

Porcentaje

10

Totalmente en  En Desacuerde  Inddferente De Acuerde  Totalmente de

Deszacuerdo Acuerdo

Escala

Figura 81. Me siento completamente identificado(a) con la empresa.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 48 se observa que el mayor porcentaje (50%) esta de acuerdo respecto
a sentirse identificado con la empresa; en tanto que, el menor porcentaje, (3.33%) esta

totalmente en desacuerdo
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Tabla 12
Preg. 9. Dentro de la empresa se realiza trabajo en equipo

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en Desacuerdo 3 10,0
En Desacuerdo 5 16,7
Indiferente 5 16,7
De Acuerdo 14 46,7
Totalmente de Acuerdo 3 10,0
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

Totalmente en  En Desacuerde  Indiferente De Acuerde  Totalmente de
Desacuerdo Acuerdo

Escala
Figura 82. Dentro de la empresa se realiza trabajo en equipo.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 49 se observa que el mayor porcentaje (46.67%) esta de acuerdo al

afirmar que se realiza trabajo en equipo dentro de la empresa; en tanto que, el menor

porcentaje (10%) esta en desacuerdo y a la vez totalmente de acuerdo
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Tabla 13

Preg. 10. Me comunican previamente el dia y la hora en que se llevaran a cabo las

reuniones de la empresa

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en Desacuerdo 1 33
En Desacuerdo 5 16,7
Indiferente 1 3.3
De Acuerdo 21 70,0
Totalmente de Acuerdo 2 6,7
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracién propia

Porcentaje

Totalmente en  En Desacuerde  Indderente De Acuerde  Totalmente de
Desacuerdo Lcuerdo

Escala

Figura 83. Me comunican previamente el dia y la hora en que se llevaran a cabo las
reuniones de la empresa.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 50 se observa que el mayor porcentaje (70%) esta de acuerdo respecto
a que le comunican previamente el dia y la hora en que se llevaran a cabo reuniones en la

empresa; en tanto que, al menor porcentaje (3.33%) le es indiferente.
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Tabla 14
Preg. 11. ¢ Qué tan satisfecho esta con el trabajo que realizan sus compafieros del proceso

antecesor al que usted realiza?

Frecuencia Porcentaje

Ni Satisfechoni imsatisfecho 6 20,0
Satisfecho 23 76.7
Muy Satisfecho 1 3.3
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracion propia

80 |

60 (&

40 @

Porcentaje

I Satisfecho m matistecho Wy Satistecho
msatisfecho

Escala

Figura 84. ;Qué tan satisfecho esta con el trabajo que realizan sus compafieros del
proceso antecesor al que usted realiza?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 51 se observa que el mayor porcentaje (76.67%) esta satisfecho con el
trabajo que realizan sus compafieros; asimismo, el menor porcentaje (3.33) estd muy

satisfecho.
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Tabla 15

Preg. 12. ¢ Qué tan motivado se siente de trabajar en su equipo

Frecuencia Porcentaje
Desmotivado 1 33
Ni Motivado ni Desmotivado 13 43 3
Motivado 15 50.0
Muy Motivado 1 3.3
Total 30 1000

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

Desmotivado 1 Motrvado m Motvade uy Motivado
Desmotivado

Escala
Figura 85. ;Qué tan motivado se siente de trabajar en su equipo?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 52 se observa que el mayor porcentaje (50%) se siente motivado de
trabajar en su equipo; en tanto que, el menor porcentaje (3.33%) se siente desmotivado, pero

también muy motivado.
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Tabla 16

Preg. 13. ¢Sus jefes o encargados de area evallan sus labores?

Frecuencia Porcentaje
Nunca 1 3.3
Casi nunca 3 10,0
Ocasionalmente g 26,7
Casi todos los dias 7 233
Todos los dias 11 36.7
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracién propia

2
=
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[« F]
=
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10,00%
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MNunca Clast nunca Ocasionalments  Casttodeos los  Todos los dias
dias
Escala

Figura 86. ¢ Sus jefes 0 encargados de area evaltan sus labores?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 53 se observa que el mayor porcentaje (36.67%) afirman que sus jefes
los supervisan todos los dias; en tanto que, el menor porcentaje, 3.33% afirma que nunca los

supervisan.
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Tabla 17

Preg. 14. ; Con qué frecuencia recibe capacitaciones?

Frecuencia Porcentaje
Mensualmente 1 3.3
Trimestralmente 3 10,0
Anualmente 7 233
Nunca 15 63.3
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracion propia

Porcentaje

Mensualmente Trimestralmente Amalmente Munca
Escala

Figura 87. ;Con qué frecuencia recibe capacitaciones?

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.

En la Figura 54 se observa que el mayor porcentaje (63.33%) afirma que nunca
recibe capacitaciones; en tanto que, el menor porcentaje (3.33%) afirma que recibe

capacitaciones mensualmente.
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Tabla 18
Preg. 20. ¢ Cudl cree que es el proceso que mas problemas presenta?

Frecuencia Porcentaje
Abastecimiento 2 6,7
Preparacion de manjar blanco v mermelada 10 33.3
Enfriamiento 11 36,7
Elaboracion de galleta hojarasca 3 10,0
Llenado v empaquetado 4 13.3
Total 30 100.0

Fuente: Elaboracién propia

Porcentaje

Abastecimiente Preparacion de  Enfriamients  Elaboracidn de Llenado y
manjar blance galleta empaquetado
v mermelada hojarasca

Proceso
Figura 88. ¢ Cual cree que es el proceso que mas problemas presenta?

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 55 se observa que el mayor porcentaje (36.67%) considera que el

proceso que méas problemas presenta es el enfriamiento; en tanto que, el menor porcentaje

(6.67%) considera al abastecimiento como el proceso que mas problemas genera.
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Resultados de Analisis Documentario

Se llevo a cabo empleando una guia de analisis documental para poder asi determinar
con qué documentos cuenta la empresa y cuales le hacen falta, y asi poder tener la
informacion necesaria. Se crey0 conveniente analizar los documentos existentes en la

empresa para poder comprender de mejor manera los procesos.

Documentos Si No

Vision

Mision

Objetivos

Politicas de la empresa

wa

Mapa de procesos

Diagrama de operaciones del proceso

Registro de compras

Diagramas de flujo por area

Formatos de control de la produccion

Ficha de evaluacion de proveedores

Documento para requerimiento de materiales v MP
Petfiles de trabajo establecidos
Cronograma de capacitaciones

ittt ittt e i b e

Control de asistencia X

Registro de almacén de producto terminado

Registro de almacén de materia prima

Manual de procedimientos de compras

w4 e e | e

Normas de higiene

Figura 89. Guia de Analisis documental.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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Andlisis de la Venta anual 2018

Tabla 19
Reporte de Demanda Anual 2018

Demanda Precio Precio Util.
Producto wA.Lnual Costo Venta Unit
(Umdades)

K K. 3/Sabores Kilo 30,900 1431 15.00 0.69
K K. 3/Sabores 600 Gr. 10,900 025 10.00 0.75
K K. 3/Sabores 400 Gr. 7.200 6.65 7.00 0.35
K K. 2/Sabores Kilo. 5.500 1528 17.00 1.72
K K. 2/Sabores 600 Gr. 10.600 9.79 10.50 0.71
K K. Especial Kilo 7.200 1895 20.00 1.05
K K. Especial 600 Gr 10,900 1197 12.00 0.03
K K. Especial 400 Gr. 7.200 846 0.00 0.54
K K C/Fruta Kilo 42300 9.10 10.00 0.90
KK C/Fruta 600 Gr. 16,450 6.48 7.00 0.52
K.K C/Fruta 400 Gr. 19,480 438 5.00 0.62
K K. Redondo Kilo 29.000 6.17 6.50 0.33
K.K. Redondo 600 Gr. 14,820 480 5.00 0.20
Barra De Manjarblanco 280 Gr. 58.000 6.13 6.50 0.37
Barra Naylamp 10,000 490 5.00 0.10
Barra Doble 400 Gr. 10,200 6.90 7.50 0.60
Barra De Lucuma 280 Gr. 5.500 6.79 7.50 0.71
Barra De Maracuya 3.600 6.72 7.50 0.78
Barra De Chirimova 4.500 6.79 7.50 0.71
Mini King Kong Especial 100 Gr. 12,000 1.50 2.00 0.50
Mini King Kong 2/Sabores 100 Gr. 6,500 1.30 2.00 0.70
Mini King Kong 3/Sabores 100gr. 4500 1.30 2.00 0.70
Mini Chirimova 1.600 1.50 2.00 0.50
Mini De Liucuma 2.000 1.50 2.00 0.50
Mini Maracuvya 1,500 1.50 2.00 0.50

Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis de la Produccion

En la Figura 90 se detalla la produccion (unidades) desde enero hasta junio del afio

2018, lo cual sirve como base para poder calcular la productividad de la mano de obra. Se

puede observar que la demanda no es constante, ya que varia segun el mes y el producto.

Producto Enero Febrero | Marzo Abril Maye Junio
K K. 3/Sabores Kilo 2147 2169 1210 1817 1735 1634
K K. 3/Sabores 600 Gr. 3681 3351 2202 2611 2950 2773
K K. 3/Sabores 400 Gr. 1191 1250 889 925 942 930
K K. 2/Sabores Kilo. 478 579 343 530 562 | 449
K K. 2/Sabores 600 Gr. 690 852 554 797 0 930 805
K K. Especial Kilo 1023 1038 737 841 768 | 851
K K. Especial 600 Gr 1753 1825 1253 1671 | 1904 1923
K K. Especial 400 Gr. 640 708 517 604 676 508
K K C/Fruta Kilo 2833 3863 2427 3384 3650 2660
K K C/Fruta 600 Gr. 1140 1510 814 1390 | 1515 1283
K K C/Fruta 400 Gr. 1578 1684 971 1514 1816 1634
K K. Redondo Kilo 31 3358 2068 | 3234 372 @ 383
K K. Redondo 600 Gr. 926 1054 1102 1292 1123 1087
Barra De Manjarblanco 280 Gr. 4572 4861 3363 4466 3720 3800
Barra Naylamp 713 977 565 753 677 645
Barra Doble 400 Gr. 564 994 659 810 | 778 790
Barra De Lucuma 280 Gr. 227 390 226 252 297 31
Barra De Maracuva 190 322 73 222 229 253
Barra De Chirimoya 214 423 215 294 320 256
Mini King Kong Especial 100 Gr. | 1223 1238 888 1153 1787 1429
Mini King Kong 2/Sabores 100 Gr. 859 871 690 556 | 936 748
Mini King Kong 3/Sabores 100gr. 545 830 704 773 | 1083 738
Mini Chirimoya 120 111 80 157 166 77
Mini De Lucuma 90 140 73 151 212 114
Mini Maracuya 80 87 75 135 147 65
Total 30588 34485 | 22698 30332 29295 26176
Figura 90. Reporte de produccion enero a junio 2018.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

Nota: De todos los productos se analiza Unicamente el King Kong en todas sus

presentaciones, pues es el principal producto que la empresa fabrica y comercializa.
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Anélisis de la Participacion de los productos

Los productos de la empresa tienen diferentes porcentajes de participacion segun el

mes, sin embargo, para la presente investigacion se ha tomado en cuenta solo la participacion

de los 3 productos seleccionados para el estudio (Tabla N°23).

Tabla 20

Porcentaje de participacion por producto

Producto %
Ene. Feb. Mar.  Abr. May. Jun.

K K. 3/Sabores Kilo 702% 629% 533% 59%% 592% 624%
K K. 3/Sabores 600 Gr. 1203% 972% 970% 861% 1007% 1059%
K K. 3/Sabores 400 Gr. 389% 362% 392% 305% 322% 355%
K K. 2/Sabores Kilo. 156% 168% 151% 175% 192% 172%
K K. 2/Sabores 600 Gr. 226% 247% 244% 263% 317% 3.08%
K K. Especial Kilo 334% 301% 325% 277% 262% 325%
K K. Especial 600 Gr 573% 529% S552% S551% 6350% 735%
K K. Especial 400 Gr. 209% 2.05% 228% 199% 231% 194%
K K C/Fruta Kilo 926% 1120% 1069% 11.16% 1246% 10.16%
K K C/Fruta 600 Gr. 373% 438% 359 458% 517% 490%
K K C/Fruta 400 Gr. 516% 4.88% 428% 499% 620% 624%
K K. Redondo Kilo 10.17% 9.74% 9.11% 1066% 127% 146%
K K. Redondo 600 Gr. 303% 3.06% 486% 426% 383% 415%
Barra De Manjarblanco 280 Gr. 1495% 14.10% 14.82% 14.72% 12.70% 1452%
Barra Naylamp 233% 283% 249% 248% 231% 246%
Barra Doble 400 Gr. 184% 288% 290% 267% 266% 3.02%
Barra De Liacuma 280 Gr. 0.74% 1.13% 100% 083% 101% 123%
Barra De Maracuva 062% 093% 032% 073% 078% 097%
Barra De Chirimoya 070% 1.23% 095% 097% 109% 098%
Mini King Kong Especial 100 Gr. 400% 359% 391% 380% 6.10% 546%
Mini King Kong 2/Sabores 100 Gr.  281% 2.53% 304% 183% 320% 286%
Mini King Kong 3/Sabores 100gr. 1.78% 241% 310% 255% 3.70% 290%
Mini Chirimova 039% 032% 035% 052% 057% 029%
Mini De Licuma 029% 041% 032% 050% 072% 044%
Mini Maracuya 0.26% 0.25% 033% 045% 0350% 0.25%

Total 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia
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En la taba resumen presentada a continuacion se obtiene la suma de los porcentajes

de participacion del primer semestre del afio 2018 de los 3 productos tomados para el estudio.

Tabla 21

Resumen del porcentaje de participacion de los productos seleccionados

Mes %
Enero 31.23%
Febrero 31.59%
Marzo 30.84%
Abril 31.87%
Mayo 31.08%
Junio 30.92%

Fuente: Elaboracion propia
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Anélisis de Registro de Asistencias

Se reviso las planillas de asistencias del primer semestre del afio 2018 (Anexo N°
13) de los empleados de las &reas que intervienen en la fabricacion de los distintos productos
de la empresa, con el objetivo de determinar las horas trabajadas y calcular las faltas durante

es0s meses. Se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 22

Resumen de horas laboradas

Faltas / Dias
Mes  Horas no Laborados
Enero 5336 9
Febrero 4936 7
Marzo 5200 52
Abril 5168 30
Mayo 5392 28
Junio 4768 54
Total 30800 180

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3.2. Herramientas de diagnostico

MANO DE OBRA

PRODUCTIVIDAD DE

Personal poco calificado

Inasistencia

CALIDAD

Proceso no

Inapropiado almacenamiento

de Personal estandarizado de producto terminado
/ N \—— \ _
Personal Falta de Tiempo Cajas de producto en
capacitacion ocioso Manjar blanco mal estado
e Peso inadecuado
/ No ex:s}e o \ incorrecto /I
o Mala
Alta rotacion de Retrasos en MP Mal impresion Rotas
de personal capacitaciones y materiales empaquetado

Falta maquinaria especializada

/

Marmita
Fallas de maquinaria
ylo equipos

Cuello de botella

Mala planificacion

k / Personal poco calificado

Mal uso | Antiguo

Falta Personal

mantenimiento

Falta de
NUEVO  capacitacion

LEAD TIME

Deterioro de
producto termiando

Mala planificacion

Bajo nivel de

proceso
productivo

i

Inexistencia de formatos
de abatecimiento de MP

\ Temperauras
elevadas en verano

Retrasos en la produccion

Tardanza del proveedor

CUMPLIMIENTO DE
PEDIDOS

Figura 91. Diagrama Causa — Efecto (Ishikawa) de la empresa.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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3.1.4. Situacion actual de la variable dependiente

Como se puede observar en la Figura 39, la empresa elabora distintos productos, sin
embargo, en esta investigacion solo se estudiaran los 3 productos que tienen mayor rotacion,
los cuales son: el King Kong 3 sabores de kilo, la Barra de Manjar blanco de 280 gr y el
King Kong de fruta de kilo, dichos productos suman el 39.48% de la demanda. Para poder
seleccionar los productos se utilizé el analisis ABC, tomando como base la demanda anual
(unid.) del afio 2018.

Tabla 23
Analisis ABC de los productos

Demanda

Producto Anual (2018) %% % Acum. Clasificacion
Barra De Manjarblanco 280 Gr. 58,000 17.45% 17.45% A
K K C/Fruta Kilo 42300 12.73% 30.18% A
K K. 3/Sabores Kilo 30,900 9.30% 39 48% A
K K. Redondo Kilo 29000 8.73% 48.20% A
E.K C/Fruta 400 Gr. 19,480 5.806% 54.06% A
K K C/Fruta 600 Gr. 16,450 4.95% 59.01% A
K K. Redondo 600 Gr. 14,820 4.46% 63.47% A
Mini King Kong Especial 100 Gr. 12,000 3.01% 67.08% A
K K. 3/8abores 600 Gr. 10,900 3.28% 70.36% A
K K. Especial 600 Gr 10,900 3.28% 73.64% A
K K. 2/Sabores 600 Gr. 10,600 3.19% 76.83% A
Barra Doble 400 Gr. 10,200 3.07% 79.90% A
Barra Navlamp 10,000 3.01% 82.91% B
K K. 3/Sabores 400 Gr. 7,200 2.17% 85.08% B
K K. Especial Kilo 7.200 2.17% 87.24% B
K K. Especial 400 Gr. 7.200 2.17% 89.41% B
Mini King Kong 2/Sabores 100 Gr. 6,500 1.96% 91.36% B
K K. 2/8abores Kilo. 5,500 1.65% 93.02% B
Barra De Lucuma 280 Gr. 5,500 1.65% 54 67% B
Barra De Chirimoya 4,500 1.35% 56.03% C
Mini King Kong 3/Sabores 100gr. 4500 1.35% 97.38% C
Barra De Maracuya 3,600 1.08% 98 47% C
Mini De Licuma 2,000 0.60% 89.07% C
Mini Chirimoya 1,600 0.48% 99 55% C
Mini Maracuva 1,500 0.45% 100.00% C

Fuente: Elaboracion propia
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La presente investigacion estd centrada en mejorar los indicadores del Proceso

Productivo, tales como Cumplimiento, Calidad, Productividad y Lead Time.

Se procedi6 a evaluar la situacion actual de cada indicador durante el primer semestre
del afio 2018 (Anexo N° 14 y 15). A continuacion, una tabla resumen de cada indicador de

los productos seleccionados.

Tabla 24

Resumen del calculo del indicador Cumplimiento

FICHA DE REGISTRO N°7
INDICADOR N°1: CUMPLINOENTO

Aldana Sanchez UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS
Ruben Alonzo UNIDADES TOTALES PROGRAMAS

X100

Investigadore: . FORMULA
nvestigadores CEldEI’Dﬂ
Alisson Pamela
King Kong TNIDAD DE -
E : =T PORCENTAJE
WPTESA 1 ambayeque SAC ~ MEDIDA
UNIDADES UNIDADES RESULTADO DE
MES TOTALES TOTALES APLICACION DE
PRODUCIDAS PROGRAMADAS LA FORMULA
Enero 9,552 12,580 75.93%
Febrero 10,893 12.020 90 62%
Marzo 7,000 6,980 100.28%
Abril 9,667 9.830 98.34%
Mayo 9,005 9.200 97.88%
Junio 8.094 8.520 95 00%
TOTAL 54,211 59,130 91.68%
Fuente: Elaboracion propia
100.29% 98.34% 97.88% oo
100.00% ¢ .00%
90.62% ——
90.00%
S 80.00% 75.93%
w
&
O 70.00%
60.00%
50.00%
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
. . . . MES
Figura 92. Indicador Cumplimiento de enero a junio del 2018.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.
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Tabla 25

Resumen del calculo del indicador Calidad de Proceso

FICHA DE REGISTRO N°8

INDICADOR N°2: CALIDAD DE PROCESO

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME

In"EStlgﬂdnres Calderon Ortiz Alisson Pamela FORMULA CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS X100
. ) . UNIDAD DE .
Empresa King Kong Lambayeque SAC MEDIDA PORCENTAIE
MES UNIDADES UNIDADES APLICACION DE
i} CONFORMES PRODUCIDAS LA FORMULA
Enero 9335 9,552 97.73%
Febrero 10,556 10,893 96.91%
Marzo 6.912 7.000 98.74%
Abril 9,598 9.667 99.29%
Mayo 8.871 9,003 98.51%
Tunio 7.941 8,094 98.11%
TOTAL 53213 54211 98.16%
Fuente: Elaboracién propia
100.00%
99.29%
99.50% ’
()
99.00% o8 7H% 98.51%
98.50%
w
= 98.00%
'_
& 97.50%
g.:)
o 97.00%
o
96.50% 96.91%
96.00%
95.50%
95.00%
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
MES
Figura 93. Indicador Calidad de Proceso durante el primer semestre 2018.
Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.
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Tabla 26

Resumen del calculo del indicador Productividad de la Mano de Obra

FICHA DE REGISTRO N°9

INDICADOR N°3: PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

. = FRODUCCION
Investigadores Caldersn Ortiz Alisson Pamela FORMULA FORAS TRABADAS
. UNIDAD DE .
Empresa King Kong Lambayeque SAC MEDIDA UNIDADESHORA
% PARTICIPACION HORAS RESULTADO DE
MES PRODUCTO PRODUCCION DELA TRABAJADA APLICACION DE
PRODUCCION S LA FORMULA
MENSUAL
Enero KK 3/81kg+ C/Fruta 1 Kg + Barra de MJI 280at 9,552 0.31 5,336 573
Febrero KK 3/81kg+ CFruta 1 Kg + Barra de MJ 280z 10,893 0.32 4936 6.99
Marzo KK 3/S1kg+ C/Fruta 1 Kg + Barra de MJ 280z 7,000 0.31 5,200 4.36
Abril KK 3/S1kg+ CFruta 1 Kg + Barra de MJ 280z 0.667 0.32 5,168 5.87
Mavo KK 3/81kg+ CFruta 1 Kg + Barra de MJ 280z 2,005 0.31 5,392 5.37
Junio KK 3/81kg+ C/Fruta 1 Kg + Barra de MJ 280gt 8.094 0.31 4,768 549
TOTAL 54211 30,800 5.64

Fuente: Elsboracion propia
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Figura 94. Indicador Productividad de Mano de Obra durante el primer semestre 2018.
Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

En la Figura 94 se puede apreciar las variaciones que ha presentado la productividad
de la mano de obra durante el primer semestre del afio 2018; asi mismo se puede apreciar

una caida de 0.1298 puntos segun el analisis de regresion.
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Tabla 27

Célculo del indicador Lead Time del King Kong 3 sabores de Kilo

FICHA DE REGISTRO N°10

INDICADOR N°4: LEAD TIME DE PROCESOS

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

Investigadore: - FORMULA ] JCCIC
nvestigadores Caldersn Alisson Pamela Y (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
. ) _ UNIDAD DE
Empresa King Kong Lambayeque SAC MEDIDA
CANTIDAD TIEMPO DE TIEMPO DE RESULTADO DE
TIEMPO DE . TIEMPO DE i
N? ORDEN PRODUCTO REQUERID PLANIFICACION ABASTECIMIENT PRODUCCIO DESPACHO APLICACION DE
A ) D o N o LA FORMULA
0059 K K. 3/5abores kilo 150 23 300 2,064 28 2415
0029 K K. 3/5abores kilo 100 19 320 1,946 33 2318
0033 K K. 3/5abores kilo 50 18 308 1,828 2% 2,183
0014 K K. 3/5abores kilo 120 21 304 1,993 32 2350
0069 K K. 3/5abores kilo 80 20 375 1,899 33 2327
Promedio 2.318.64

Fuente: Elzboracion propia
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Tabla 28

Célculo del indicador Lead Time del King Kong Barra Manjar Blanco de 280 Gr

FICHA DE REGISTRO N-°11

INDICADOR N°4: LEAD TIME DE PROCESOS

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

Investigadores .~~~ L FORMULA ¥ (TIEMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION)
. UNIDAD DE .
Empresa King Kong Lambayeque SAC MEDIDA Minutos
CANTIDAD TIEMPO DE TIEMPO DE  TIEMPO DE ‘“"E'I"E" “  RESULTADO DE
N°ORDEN ~ PRODUCTO  REQUERID PLANIFICACIO ABASTECIMIEN PRODUCCIO o= APLICACION DE
A h TO N - LA FORMULA
0087 B/Manjar B 280 Gr. 100 32 327 1.946 29 2334
0100  B/Manjar B 280 Gr. 100 34 355 1.946 31 2,366
0056  B/Manjar B 280 Gr. 80 2 302 1.899 29 2252
0098 B/Manjar B 280 Gr. 50 15 287 1.828 28 2.158
0116  B/Manjar B 280 Gr. 80 17 304 1.899 15 2255
Promedio 227296

Fuente: Elzboracion propia
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Tabla 29
Célculo del indicador Lead Time del King Kong C/ Fruta de 1 Kg

FICHA DE REGISTRO N°12
INDICADOR N°4: LEAD TIME DE PROCESOS

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

Investicadores . . FORMULA [EMPOS DEL PROCESO DE PRODUCCION
nvestigadore Calderon Ortiz Alisson Pamela (T D
. ) _ TUNIDAD DE o
Empresa King Kong Lambayeque SAC MEDIDA Mimutos
- RESULTADO DE
:‘_ '\ Y. % % % % .
N° ORDEN PRODUCTO CANTIDAD TIEMPO DE TIEMPO DE TIEAMPO DE TIENMPO DE ; ICACION DE

REQUERIDA PLANIFICACION ABASTECIMIENTO PRODUCCION DESPACHO

LA FORMULA
0041 KK CFrtax 1Kg 60 17 336 1.831.80 33 2217.80
0030 KK CFrutax 1 Kg. 30 24 305 1.780.80 29 2.138.80
0155 KK CFrutax 1 Kg. 50 26 309 1.828.20 29 2.192.20
0087 KK CFrutax 1 Kg. 80 18 396 1.899.00 31 2.344.00
0070 KK CFrutax 1 Kg. 80 21 357 1.899.00 37 2.314.00
Promedio 2.241.36

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30
Registro de ocurrencias periodo enero a junio del 2018

- : COSTO TOTAL
MES OCURRENCIA AREA AFECTADA ESTIMADO MENSUAL
Enero Tardanza enllegada de laleche Cocina 5/72.00
Inasistencia de 2 operarios de cocina Cocina 5/216.00
Huevos en mal estado provocan que la mezcla para hojarasca se descarte Panaderia 5/516.80
Proveedor no cuenta con insumos requeridos Cocina v Panaderia
313 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetado 5/441 82 $/5.05) 65
Rechazo de leche por no pasar control de calidad Cocina S/57.60 T
No se cumplic con las unidades programas
*7 Inasistencias de operarios Llenado v empaquetado 5/2,099.93
*Retraso en la llegada de cajas de empaque
*Operario renuncio
217 unidades de King Kong No conformes Llenado v empaquetado 5/2.548 50
Febrero Solo llegd un proveedor de leche Cocina 5/360.00
No se cumplic con las unidades programas
*4 Inasistencias de operarios Llenado v empaquetado S/756.72
*Operario mievo demora en realizar trabajo
Perdida de planchas de hojarasca por falta de gas par horno. Panaderia 5/129.50 5/5.703.95
Inasistencia de 3 operarios Cocina 5/324.00
Tardanza en llegada de la leche Cocina 5/72.00
270 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetado 5/386.23
337 unidades de King Kong No conformes Llenado v empaquetado 5/3.675.50
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Marzo Tardanza en llegada de la leche Cocina 5/72.00
Nose CLtEElIIC}]if_"r con las unidades ;-}mgramaj Lienado y empaquetado $/13.69
*Falta mamjar blanco (falta capacidad) §/1 149 51
212 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetado 5/95 82 SR
Tardanza en llegada de la leche (2 proveedores) Cocina =/180.00
88 unidades de King Kong no conformes Llenado v empaquetado 5/788.00

ABERIL Falta fie insumos en panaderia no permitic cumplir con programacion diaria Panaderia $/117.00
de hojarasca
No se cumplic con las unidades programas
*Falta mamjar blanco (falta capacidad) Llenado v empaquetado S/180 .48
*Operario nuevo demora en realizar trabajo 5/1.821.37
324 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetado 5/460 89
69 unidades de King Kong No conformes Llenado v empaquetado 5/631.00
4 inasistencias de operarios Cocina 5/432.00

Mayo No se cumplié con las unidades programas
*Falta manjar blanco (falta capacidad) Llenado v empaquetado 5/129 95
*Operario nuevo demora en realizar trabajo
353 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetado 5/497 72 5/2.082.67
2 inasistencias de operarios Cocina 5/216.00
134 unidades de King Kong No conformes Llenado v empaquetado 5/1,239.00

Junioc No se cumplic con las unidades programas
*Galleta poco resistente Llenado v empaquetado 5/344 34
*Tiempos de Produccion elevados
Tardanza en llegada de la leche Cocina S/72.00 $/2.479.55
398 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetado 5/570.21 T
2 inasistencias de operarios Cocina 5/216.00
153 unidades de King Kong No conformes Llenado v empaquetado 51.277.00

T 0 T A L S/19,189.70

Fuente: Elaboracion propia

125



3.2. Propuesta de investigacion

3.2.1. Fundamentacién
Después de analizar la variable dependiente y de haber identificado las causas que

originan el bajo nivel de los indicadores estudiados, la presente investigacion esta basada en
la Gestion por procesos, la cual es una metodologia comprobada con resultados favorables,
esta cuenta con 5 fases que son:

1) Identificacion de procesos 4) Mapeo de procesos
2) Inventario de procesos 5) Seleccion de procesos
3) Clasificacion de procesos

A estas fases se le agrega la documentacion de procesos, que permite conocer mas
a fondo cada proceso e identificar los problemas que en este caso provoca el bajo nivel de
los indicadores del proceso productivo. Esta metodologia fue escogida después de analizar
a la empresa, a través de entrevistas, encuestas, observacion y analisis documentario, lo cual
reflejo la falta de organizacion, falta de comunicacién entre las areas, entre otros; y es ahi
donde la Gestion por Procesos entra a tallar, ya que esta metodologia logra compenetrar cada
area, cada proceso, cada colaborador, dando resultados positivos y satisfaciendo al cliente

con un mejor producto o servicio.

A continuacion, se presenta un flujograma con los pasos a seguir en el desarrollo

de la propuesta de investigacion, la cual esta basada en la Gestidn por Procesos.

Plan de accion basado en Gestion por Procesos de la empresa MBN Exportaciones & Cia SRL

Diagndstico de
procesos

Identificacién de
problemas

Propuesta de
mejora
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3.2.2. Objetivos de la propuesta
Esta investigacion tiene por objetivo aplicar un disefio de Gestidn por Procesos, con

el fin de mejorar los Indicadores del Proceso Productivo, es decir:
Mejorar el porcentaje del indicador de cumplimiento.
Mejorar el porcentaje del indicador de calidad.
Mejorar el porcentaje del indicador de productividad
Reducir el tiempo del indicador de Lead Time.

Para ello como objetivos especificos, se analizo la situacion actual de dichos
indicadores, para conocer el estado en que se encuentran, ademé&s se identificaron los
procesos presentes de la empresa y de esta forma se logré analizar uno por uno, para mas
adelante poder disefiar un modelo de Gestion por procesos que permita conocer a fondo lo

que involucra cada proceso.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta

En lo que se refiere a Gestidn por Procesos, se constatd que la empresa desarrolla
sus procesos sin estar bien definidos, ni estandarizados, asimismo, se desconoce todo lo que
implica la gestion por procesos, en consecuencia, cada colaborador se preocupa solo en su
trabajo de forma individual, sin importarle el proceso que le sigue. Es por ello que como
primer paso se aplicara la metodologia de la Gestion por procesos, la cual se presenta a

continuacion:

3.2.3.1. Identificacion de los procesos
La empresa realiza diferentes procesos, siendo el proceso productivo el pilar
fundamental de esta.

A continuacion, se detallan los procesos que se desarrollan en la empresa:
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/-Administracic’)n Y Marketing = Distribucion \

= Mantenimiento = Ventas
= Contabilidad = Planificacion
= Abastecimiento = Proceso Productivo

= Sistemas De Informacion

/

Figura 95. Procesos realizados en la empresa.

Fuente: Elaborado por el equipo mvestigador.

3.2.3.2. Inventario de los procesos
Una vez identificados los procesos se cred una lista con todos ellos para poder
asignarles un codigo, el cual permitird que sean identificados rapidamente en futuros

documentos y/o formatos.

Proceso Cédigo
Administracion y marketing AYM
Contabilidad CT
Mantenimiento MT
Planificacion PF
Sistemas de informacion S|
Abastecimiento AB
Distribucion DT
Ventas VT
Proceso productivo PP
@ Elaboracion de la galleta hojarasca PP-GH
§ Elaboracion de manjar blanco PP-MJB
% Elaboracion de mermelada de pifa PP-MP
% Elaboracion de mermelada de mani PP-MM
Llenado y Empaquetado de King Kong PP-LE
Figura 96. Procesos inventariados de la empresa.
Fuente: Equipo investigador.
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3.2.3.3. Clasificacion de los procesos

Teniendo como referente la teoria anteriormente descrita y previamente identificados

los procesos, a continuacion se clasificaran:

Procesos Estratégicos
Administracion y marketing
Planificacion
Abastecimiento

Procesos Clave

Ventas

Proceso productivo
Procesos de soporte

Contabilidad

Distribucién

Mantenimiento

Sistemas de Informacion

Figura 97. Clasificacion de procesos de la
empresa.

Fuente: Elaborado por el equipo investigador.

3.2.3.4. Mapa de Procesos

En la empresa si bien se distinguen y conocen algunos de sus procesos estos no han

sido plasmados en un mapa de procesos que permita tener una vision global y entender la

estructura de los mismos, es por ello que en esta investigacion se creyd conveniente realizar

dicho mapa, el cual quedd de la siguiente manera:
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PROCESOS
ESTRATEGICOS

PROCESOS VENTAS
CLAVE

PROCESOS
DE CONTABILIDAD

SOPORTE

NECESIDADES DE LOS CLIENTES

Figura 98. Mapa de Procesos de la empresa.
Fuente: Elaboracion propia

ADMINISTRACION
Y MARKETING

PLANIFICACION ABASTECIMIENTO

PROCESO PRODUCTIVO

ELABORACION DE .
MANJAR BLANCO ELABORACION DE LA
GALLETA HOJARASCA
CONTROL DE
CALIDAD DE ELABORACION DE,
LECHE MERMELADA DE PINA
ELABORACION DE ARMADO Y EMPAQUETADO
MERMELADA DE MANi DE KING KONG
. SISTEMAS DE
DISTRIBUCION MANTENIMIENTO .
INFORMACION

.

SATISFACCION DE LOS CLIENTES

130



3.2.3.5. Seleccidén de procesos
Para este punto, se considera sumamente importante tener a los clientes como centro,

es decir, tener al cliente satisfecho, no solo los clientes externos, adicional a los clientes
internos, esto implica que los procesos y su interrelacion deben estar orientados a satisfacer
al cliente. Asi mismo, para esta investigacion se ha creido conveniente e importante tener en
cuenta la cadena de valor planteada en el 2015 por Porter, en la cual permite diferenciar que
actividades logran una ventaja competitiva de la empresa sobre otras. Algunas actividades
como la logistica interna, operaciones, logistica externa, mercadotecnia y ventas, y el
servicio post venta con aquellas que agregan valor; por otro lado, la infraestructura de la
empresa, administracién de recursos humanos, desarrollo de la tecnologia y compras y
adquisiciones son actividades de apoyo. Teniendo en cuenta lo anterior seria demasiado
extenso tomar todas las actividades de la cadena de valor, por ello se tomara en cuenta solo
operaciones, logistica externa, logistica interna y compras y adquisiciones, cuyo equivalente
en la clasificacion presentada en el punto 3.2.3.3 serian los procesos de abastecimiento
(Procesos estratégicos), proceso productivo (Procesos clave) y distribucién (Procesos de

apoyo), las cuales constituyen el eje principal de la empresa en estudio.

3.2.3.6. Ficha de procesos

Luego de realizar la identificacion y clasificacion de dichos procesos, el siguiente
paso es describirlos, dandole mayor importancia a los procesos que afiaden valor, es decir, a
los procesos clave. La descripcién detallada se llevara a cabo a través de fichas de procesos,
esa ficha contara con informacion tal como cual es el objetivo del proceso, las entradas y

salidas, los responsables y las actividades desarrolladas.

Actualmente en la empresa no se han realizado fichas de procesos que les sirva a sus
colaboradores entender y analizar detalladamente los procesos, por tal motivo, se ha creido
conveniente realizar las fichas de los procesos que anteriormente fueron seleccionados y asi

se puedan comprender de forma facil y réapida.

131



FICHA DE PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO Abastecimiento POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
NOMERE DEL SUBPROCESO - La persona encargada de almacén v compras es la responsable de verificar el stock diario de
DUENO DEL PROCESO Encargada de almacén v compras materia prima, llevar el control, calcular la cantidad a pedir, hacer el pedido v coordinar la hora
CODIGO AB de recojo en las instalaciones del proveedor. La empresa realiza requerimientos diarios de
VERSION 01-2019 materia prima € insumos.
ALCANCE Dv.lesde le? verificacion del stock hasta el almacenamiento de la materia
prima e insumos.
Obtener la materia prima e insumos
OBJETIVO necesarios para la produccion en el Realizar las gestiones necesarias para garantizar que los productos v/o
momento requerido. MISION insumos requeridos lleguen en el iempo v cantidad necesarios,
permitiendo asi cumplir con todas las actividades programadas v
logrando la satisfaccion de clientes internos v externos.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS Ne© ACTIVIDADES RESPONSABLE
Encargada de almacén y compras Proveedores 1 |Verificar stock en almacén de materia prima Encargada de almacén y compras
Encargado de reparto - 2 |Calcular cantidad a pedir Encargada de almacén v compras
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 3 |Llamar a proveedor ¥ consultar disponibilidad Encargada de almacén y compras
Stock de materia prima Almacen de materia prima e insumos | 4 |Hacer pedido Encargada de almacén v compras
Factura Proveedores 5 |Coordinar hora para recoger productos Encargada de almaceén v compras
Materia prima Proveedores 6 |Informar a encargado de reparto Encargada de almacén v compras
7 |Recoger pedido en instalaciones del proveedor Encargado de reparto
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES 8 |Realizar pago Encargado de reparto
Orden de compra Proveedores 9 |Verificar estado de productos Encargado de repario
Dinero en efectivo Proveedores 10 |Recibir y verificar factura Encargado de reparto
11 |Cargar productos en vehiculo de transporte Encargado de reparto
INDICADORES 12 | Transportar productos hasta planta Encargado de reparto
1. Kg / unidades en stock 13 |Descargar productos a almacen de materia prima Encargado de repario
2. Numero de pedidos conformes Entregar documentos a encargada de almacén v
— - 14 Encargado de reparto
3. Numero de pedidos rechazados compras

Figura 99. Ficha de proceso de abastecimiento.

Fuente: Elaboracion propia

132



FICHA DE PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO Elaboracion de King Kong POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
NOMBRE DEL SUBPROCESO Elaboracion galleta hojarasca El responsable de panaderia es el encargado de distribuir la materia prima e insumos a
DUENO DEL PROCESO Responsable de panaderia los operarios, cada operario se encarga de pesar o medir la cantidad necesaria para la
CODIGO PP-GH actividad que va a realizar. Asimismo, el responsable de panaderia es el encargado de
VERSION 01-2019 verificar el estado del producto final y del transporte del mismo.
OBJETIVO Obtener galleta hojarasca MISION
Utilizar y procesar de manera correcta los recursos e inswumos proporcionados para
Desde la recepeion de la materia prima e lograr producir galleta hojarasca de la mejor calidad posible, satisfaciendo las
ALCANCE . ; .. . . .
insumos hasta el transporte de las galletas.| necesidades del siguiente proceso y contribuyendo asi al logro de los objetivos de la
empresa.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS N° ACTIVIDADES RESPONSABLE
Jefe de planta - 1 |Traer materia prima e insumos de almacén Responsable de panaderia
Responsable de panaderia - 2 |Tamizar Operario de panaderia
Operarios de panaderia - 3 |Pesar harina Operario de panaderia
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 4 |Extraer clara de huevos Operario de panaderia
Harina Almacén 5 |Pesar manteca Operario de panaderia
Huevos Almacén 6 |Pesar carbonato de amonio Operario de panaderia
Manteca Almacén 7 |Pesar propionato de calcio Operario de panaderia
Carbonato de amonio Almaceén 8 |Colocar todos los ingredientes en mezcladora-batidora Operario de panaderia
Propionato de calcio Almacén 9 |Batir ingredientes Operario de panaderia
Gas Area de panaderia 10 |Retirar masa y dejar reposar Operario de panaderia

Energia eléctrica

Area de panaderia

11

Pesar y dividir masa

Operario de panaderia

SALIDAS (OUTPUT)

CLIENTES

12

Amasar

Operario de panaderia

Galletas hojarasca

Area de Llenado

13

Laminar masa

Operario de panaderia

Cascara de huevo

14

Troquelar masa

Operario de panaderia

Clara de huevo

Area de cocina

15

Homear

Operario de panaderia

Mermas de galleta Area de cocina 16 |Verificar estado de laminas Operario de panaderia
INDICADORES 17 |Colocar laminas en mesa de corte Operario de panaderia

1. Kg de harina 5. Gr de propinato de calcio 18|Barrer laminas Operario de panaderia
2. Kg de huevo 6. Metros cubicos (m3) de gas 19 |Cortar laminas en tapas Operario de panaderia

3. Kg de manteca

7. Watts de energia

20

Emparejar tapas

Operario de panaderia

4. Gr carbonato de amonio

8. Unidades totales de galleta hojarasca

21

Transportar tapas al area de llenado

Responsable de panaderia

Figura 100.Ficha de proceso de la elaboracion de la Galleta Hojarasca.

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO Elaboracion de King Kong POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
NOMEBRE DEL SUBPROCESO Elaboracion de manjar blanco . . . . . . .
DUERNO DEL PROCESO Macstro de cocina El mae:ﬂro de cocina E.S el enlc:alrgado de distribuir solo la c:.antldad de materia prima e insumos
CODIGO PPMIB necesarios a los o?a@?s= asimismo es .el encargado de venf}ca.r el e.-stacllo c?el producto final, la
VERSION 01-2019 codificacion de las bandejas v el transporte al drea de enfriamiento.
OBJETIVO Obtener manjar blanco MISION
L. . Elaborar manjar blanco con las caracteristicas de color, olor, sabor y textura requeridos,
Desde la recepcion de la leche e insumos hasta . . . . . . y .
ALCANCE ol enfriamiento. manteniendo los estandares de limpieza e inocuidad necesarios para asi lograr cumplir con los
requerimientos del siguiente proceso v entregar un producto final de calidad.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESQ
INTERNOS EXTERNOS Ne ACTIVIDADES RESPONSABLE
Jefe de planta - 1 |Recepcion de la leche fresca Encargado de Control de Calidad
Maestro de cocina - 2 |Control de calidad de la leche fresca Encargado de Control de Calidad
Encargado de control de calidad - 3 |Almacenamiento en contenedor Encargado de Control de Calidad
Operarios de cocina - 4 [Distribucion de la leche a operarios de cocina Maestro de cocina
5 |Pesar insumos Maestro de cocina
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 6 |Distribucion de insumos a operarios de cocina Maestro de cocina
Leche fresca Area de Control de Calidad 7 |Agregar bicarbonato de sodio a leche Operario de cocina
Leche en pobo Almacén 8 [Agregar almidon a leche Operario de cocina
Aricar Almacén 9 [Colocar mezcla en perol Operario de cocina
Bicarbonato de sodio Almacén 10 |Empezar a cocinar Operario de cocina
Almidon Almacén 11 |Mezclar amicar blanca con leche en polvo Operario de cocina
Ghlucosa Almacén 12 |Agregar mezcla de leche en polvo v azicar al perol Operario de cocina
Sorbato de Potasio Almacén 13 [Mover constantemente la mezcla en el perol Operario de cocina
Esencia de Manjar Almacén 14 |Agregar Glucosa Operario de cocina
Gas Area de cocina 15 |Continuar coccidon v seguir moviendo. Operario de cocina
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES 16 |Agregar Sorbato de potasio Operario de cocina
Manjar blanco Area de Llenado 17 |Agregar esencia de manjar Operario de cocina
Vapor de agna - 18 [Continuar coccidon v seguir moviendo. Operario de cocina
INDICADORES 19 [Verificar estado (color, sabor, textura) Op. v Maestro de cocina
1. Litros de leche fresca 6. Ml de Sorbato de Potasio 20 |Vaciar contenido en bandejas Operario de cocina
2. Gr de leche en polvo 7. Ml de Esencia de Manjar 21 |Pesar bandejas Maestro de cocina
3. Kg de Amicar &. Gr de glucosa 22 |Codificar bandejas Maestro de cocina
4. Gr de bicarbonato de sodio 9. Metros cibicos (m3) de gas 23 |Transportar bandejas al area de enfriado Maestro de cocina
5. Gr de Almidon 10. Kg de Manjar blanco 24|Registro de produccion diaria en cuaderno Maestro de cocina

Figura 101. Ficha de proceso de la elaboracion de manjar blanco.

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE PROCESO

NOMEBRE DEL PROCESO Elaboracion de King Kong POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
NO;\]]{B‘EIEUEODE;LSPLI]:(T;;}SC&SO Elabora;:?;efue;l:renszlfiz de pifia .El maesiro de clocina es el enc a..rgadolde. distribuir solo la cantidad d.e materia prima e
CODIGO PPMP NSWmMos necesarios a h.}s ople'ranosz asxm.lsms) es el encargado de 'vcrtﬁcar el ésta.do del
VERSION 01-2019 producto final, la codificacion de las bandejas v el transporte al area de enfriamiento.
OBJETIVO Obtener mermelada de pifia MISION
Desde Ia recepcién de los materiales para Utilizar eficientemente los recursos disponibles para obtener mermelada de pifia con las
ALCANCE .. .. caracteristicas requeridas, manteniendo los estandares de limpieza e mocuidad v
produccion hasta el enfriamiento. . . . .
garantizando asi un producto util para el siguiente proceso.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS Ne ACTIVIDADES RESPONSABLE
Jefe de planta - 1 |Reparticion de materia prima e insumos Maestro de cocina
Maestro de cocina - 2 |Medir agua Operarios de cocina
Operarios de cocina - 3 |Pesar azticar Operarios de cocina
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 4 |Colocar en marmita Operarios de cocina
Camote Almacen 5 |Calentar aziicar disuelta en la marmita Operarios de cocina
Afrecho de yuca Almacen 6 |Pesar camote Operarios de cocina
Esencia de pifia Almacen 7 |Pelar v lavar camote Operarios de cocina
Esencia de naranja Almacen 8 |Tamizar camote Operarios de cocina
Aricar Almacen 9 |Pesar camote pelado Operarios de cocina
Agna Area de cocina 10 |Pesar afrecho de yuca Operarios de cocina
Gas Area de cocina 11 |Mezclar camote con afrecho de yuca Operarios de cocina
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES 12 |Agregar mezcla de camote v afrecho de yuca Operarios de cocina

Mermelada de pifia

Area de Llenado

[y
(¥}

Medir esencias de naranja v pifia

Operarios de cocina

Vapor de agua

14

Mezclar esencias

Operarios de cocina

Cascara de camote - 15 |Agregar esencias Operarios de cocina
INDICADORES 16 |Cocinar toda la mezcla Operarios de cocina

1. Kg de camote 9. Metros cubicos (m3) de gas 17 |Verificar estado (color, sabor, textura) Op. v Maestro de cocina
2. Kg de afrecho de yuca 10. Kg de mermelada de pifia 18 |Vaciar contenido en bandejas Operarios de cocina
3. Ml de esencia de pifia 19 |Pesar bandejas Maestro de cocina
5. Ml de esencia de naranja 20 |Codificar bandejas Maestro de cocina
6. Kg de Amcar 21 | Transportar bandejas al area de enfriado Maestro de cocina
7. Lt de agua 22 |Registro de produccion diaria en cuaderno Maestro de cocina

Figura 102. Ficha de proceso de la elaboracién de mermelada de pifia.

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO Elaboracion de King Kong POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
NOMERE DEL SUBPROCESO Elaboracion de mermelada de mani El maestro de cocina es el encargado de distribuir solo la cantidad de materia prima e
DUENO DEL PROCESO Maestro de cocina insumos necesarios a los operarios, asimismo es el encargado de verificar el estado
CODIGO PP-MM del producto final, la codificacion de las bandejas ¥ el transporte al drea de
VERSION 01-2019 enfriamiento.
OBJETIVO Obtener mermelada de mani MISION
.. , Utilizar eficientemente los recursos disponibles para obtener mermelada de mani con
Desde la recepcion de los materiales para o . . . L . .
ALCANCE .. . las caracteristicas requeridas, manteniendo los estandares de limpieza e inocuidad v
produccion hasta el enfriamiento. . . . o
garantizando asi un producto util para el siguiente proceso.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS Ne ACTIVIDADES RESPONSABLE
Jefe de planta - 1 |Reparticion de materia prima e insumos Maestro de cocina
Maestro de cocina - 2 |Medir agua Operario de cocina
Operarios de cocina - 3 |Colocar en marmita Operario de cocina
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 4 |Calentar agua en marmita Operario de cocina
Camote Almacén 5 |Pesar chancaca y ariicar Operario de cocina
Mani Almacen 6 |Pesar camote Operario de cocina
Agua Area de cocina 7 |Pelar v lavar camote Operario de cocina
Chancaca Almacén 8 |[Sancochar camote Operario de cocina
Clavo de olor Almacén 9 |Pesar camote pelado Operario de cocina
Galleta hojarasca Area de panaderia 10 |Cocinar mezcla Operario de cocina
Harina Almacen 11 |Pesar harina Operario de cocina
Gas Area de cocina 12 |Diluir harina en agua Operario de cocina
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES 13 |Pesar mani Operario de cocina

Mermelada de mani

Area de Llenado

14

Moler mani

Operario de cocina

Vapor de agua

Pesar galleta hojarasca

Operario de cocina

Cascara de camote

Moler galleta hojarasca

Operario de cocina

INDICADORES 17 [Pesar clavo de olor Operario de cocina
. Kg de camote 8. Kg de mermelada de mani 18 |Agregar todo a la mezcla en marmita Operario de cocina
. Kg de mani 19 |Verificar estado (color, sabor, textura) Op._ y Maestro de cocina
. Lt de agua 20 [Vaciar contenido en bandejas Operario de cocina

K g de chancaca

Pesar bandejas

Maestro de cocina

. Gr de clavo de olor

Codificar bandejas

Maestro de cocina

. Kg de harina

Transportar bandejas al drea de enfriado

Maestro de cocina

=[O L s L b |

. Metros cibicos (m3) de gas

Registro de produccion diaria en cuaderno

Maestro de cocina

Figura 103. Ficha de proceso de la elaboracion de mermelada de mani.

Fuente: Elaboracién propia
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FICHA DE PROCESO

NOMBEBRE DEL PROCESO Elaboracion de King Kong POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
NOMBRE DEL SUBPROCESO| Llenado v tado King Kong 3 sab ) . i
DUENO DEL PROCESO e?:;: ;n?:}:i:?:ﬂamz o vgemm;gue:: d;}res El responsable de llenado v empaquetado es el encargado de distribuir la hojarasca, cada
CODIGO P PPIE Y Spaq operario se encarga de traer el manjar v/o mermeladas del area de enfriamiento v pesar la
VERSION 012019 cantidad necesaria segun producto. Asimismo, el responsable de llenado v empaquetado es el
Obt = d K:.n Kons 3 Sab encargado de verificar el estado del producto final (cajas de King Kong) v del transporte del
/ . mismo al area de almacén.
OBJETIVO ener c(;] a:.duet : g ondg ) abores . al rea de ahmace
raducto terminado
MISION
TS Desde la recepcion de galleta hojarasca hasta | Lograr un producto terminado con el peso requerido y presentacion atractiva, manteniendo los
la obtencién de cajas de King Kong estandares de limpieza e inocuidad, teniendo un empaque que le permita conservarse
adecuadamente v asi garantizar que los clientes externos tengan un producto de calidad.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS Ne ACTIVIDADES RESPONSABLE
Jefe de planta Encargados de distribucion 1 |Recepcion de galleta hojarasca Responsable de llenado v empaquetado

Responsable de llenado v empaquetado

Distribuidoras locales

Operarios de llenado v empaquetado -

[ 5]

Retirar bandejas de manjar blanco, mermelada de

pifia v mani del drea de enfriamiento

Operario de llenado y empaquetado

ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 3 |Llenado de tapa con mermelada de mani Operario de llenado y empaquetado
Galletas hojarasca Area de panaderia 4 |Pesado de tapa con mermelada de mani Operario de llenado ¥ empaquetado
Manjar blanco Area de enfriamiento 5 |Agregar galleta y emparejar Operario de llenado ¥ empaquetado
Mermelada de mani Area de enfriamiento 6 |Llenado de tapa con mermelada de pifia Operario de llenado vy empaquetado
Mermelada de pifia Area de enfriamiento 7 |Pesado de tapa con mermelada de pifia Operario de llenado vy empaquetado
Guindones Almacén 8 |Agregar galleta v emparejar Operario de llenado y empaquetado
Cinta Poligrasa Almacén Agregar manjar blanco a tapa llenada con ,
Cajas de empaque Almacén ? mi-mgelada dJe marni i Operario de llenado y empaquetado
Goma Ablmaceén 10 |Unir con tapa de mermelada de pifia Operario de llenado v empaquetado
Energia eléctrica Area de llenado v empaquetado 11 |Pesar tapa con mermeladas v manjar blanco Operario de llenado v empaquetado
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES 12 |Emparejar Ovperario de llenado v empaquetado
Cajas de King Kong Almacén de producto terminado 13 |Agregar guindones Operario de llenado y empaquetado
Cajas de empaque en mal estado - 14 |Colocar cinta poligrasa Operario de llenado y empaquetado
INDICADORES 15 |Pasar por maquina termoencogible Operario de llenado v empaquetado
1. Unidades de galleta hojarasca 6. Rollos de cinta poligrasa 16 |Colocar en cajas QOperario de llenado vy empaquetado
2. Kg de manjar blanco 7. Unidades de cajas de empaque 17 |Sellar cajas con goma Operario de llenado vy empaquetado
3. Kg de mermelada de mani 8. Kg de goma 18 |Transportar cajas al area de almacén Responsable de llenado v empaquetado
4. Kg de mermelada de pifia 9. Watts de energia
3. Kg de Guindén 10. Cajas de King Kong

Figura 104. Ficha de proceso del llenado y empaquetado del King Kong 3 Sabores.
Fuente: Elaboracién propia
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FICHA DE PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO Elaboracion de King Kong POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
- Llenado v empaquetado King Kong
St e Manjar Blanco El responsable de llenado v empaquetado es el encargado de distribuir la hojarasca, cada
DUENO DEL PROCESO Responsable de llenado v empaquetado | operario se encarga de traer el manjar v/o mermeladas del area de enfriamiento v pesar la
CODIGO PP-LE cantidad necesaria segun producto. Asimismo, el responsable de llenado v empaquetado
VERSION 01-2019 s el encargado de verificar el estado del producto final (cajas de King Kong) v del
OBIETIVO Obtener cajas de King K0f1g Manjar transporte del mismo al darea de almacén.
Blanco (producto terminado)
MISION
ALCANCE Desde la recepcion de galleta hojarasca |Lograr un producto terminado con el peso requerido v presentacion atractiva, manteniendo
hasta la obtencion de cajas de King Kong | los estandares de limpieza e inocuidad, teniendo un empaque que le permita conservarse
adecuadamente v asi garantizar que los clientes externos tengan un producto de calidad.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS N© ACTIVIDADES RESPONSABLE
Jefe de planta Encargados de distribucion 1 |Recepcion de galleta hojarasca Responsable de llenado v empaquetado
Responsable de llenado v empaquetado Distribuidoras locales - |Retirar bandejas de manjar blanco del drea Operario de lenado y empaquetado
Operarios de llenado v empaquetado - ~ |de enfriamiento Y empad
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES Llenado de tapa con manjar blanco Operario de llenado v empaquetado

Galletas hojarasca

Area de panaderia

Pesado de tapa con manjar blanco Operario de llenado y empaguetado

3

4
Manjar blanco Area de enfriamiento 53 |Armado Operario de llenado v empaguetado
Guindones Almacén 6 |Agregar gnindones Operario de llenado v empaquetado
Cinta Poligrasa Almacen 7 |Pesado Operario de llenado y empaguetado
Cajas de empaque Almacén 8 |Emparejar Operario de llenado y empagquetado
Goma Almacén 9 |Colocar cinta poligrasa Operario de llenado v empaguetado
Energia electrica Area de llenado v empaquetado 10 |Pasar por maquina termoencogible Operario de llenado y empaguetado
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES 11 |Colocar en cajas Operario de llenado y empaguetado

Cajas de King Kong

Almacén de producto terminado

12 |Sellar cajas con goma Operario de llenado v empaquetado

Cajas de empaque en mal estado

13 | Transportar cajas al area de almacen Responsable de llenado v empaquetado

INDICADORES

1. Unidades de galleta hojarasca

6. Rollos de cinta poligrasa

2. Kg de manjar blanco

7. Unidades de cajas de empaque

3. Kg de mermelada de mani

8. Kg de goma

4. Kg de mermelada de pifia

9. Watts de energia

5. Kg de Guindon

10. Cajas de King Kong

Figura 105. Ficha de proceso del llenado y empaquetado del King Kong de manjar blanco.
Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO Distribucion de King Kong POLITICAS Y LINEAMIENTOS QUE APLICAN AL PROCESO
NO;II?ERIQEOD]:E;‘LS;;{;H:E;:{:E S0 Encarga do- de Reparto Lalpersona enlcargadal t?le conduu:'rrl el vehiculo dre transporte de los ;I)roductos es el mist'no que
CODIGO DT verifica la cantidad solicitada, la retira del ah:ﬂalcen de producto terminado, carga el vehiculo, lo
VERSION 012019 transporta hasta el cliente v hace la entrega.
ALCANCE Desde la recepcion de los pedidos hasta la entrega directa al cliente.
OBJETIVO Entregar pedido al cliente Lograr que los productos lleguen a los clientes en las mejores
MISION condiciones, en el iempo establecido v en las cantidades solicitadas,
garantizando asi la satisfaccion de los mismos.
PARTICIPANTES DESCRIPCION DEL PROCESO
INTERNOS EXTERNOS Ne ACTIVIDADES RESPONSABLE
Encargada de almacén v compras Clientes 1 |Recibir orden de pedido Encargada de almacén v compras
Encargado de repario - 2 |Verificar stock (contar unidades) Encargada de almacén v compras
ENTRADAS (INPUT) PROVEEDORES 3 |Entregar documentacion a repartidor Encargada de almacén v compras
Orden de pedido Area de Ventas 4 |Seleccionar productos Encargado de reparto
Producto Terminado Almacén de Producto Terminado | 5 |Verfficar estado de productos Encargado de reparto
Combustible Grifos de la zona 6 |Llenado de jabas Encargado de reparto
Documento firmado por cliente Encargado de Reparto 7 |Registrar salida de productos Encargada de almaceén v compras
SALIDAS (OUTPUT) CLIENTES 8 |Cargar jabas en vehiculo de transporte Encargado de reparto
Boleta Area de Ventas 9 |Transportar jabas hasta clientes Encargado de reparto
Factura Area de Ventas 10 |Descargar jabas segin pedido Encargado de reparto
Guia de Remision Area de Ventas 11 |Entregar productos a clientes Encargado de reparto
Jabas con productos solicitados Clientes externos 12 |Hacer firmar documentacion a cliente Encargado de reparto
INDICADORES 13 |Retornar a la planta Encargado de reparto
1. Namero de pedidos 3. Numero de pedidos rechazados 14 Entregar documentacion a encargada de almacén v Encargado de reparto
2. Numero de pedidos conformes 4 Galones de combustible compras

Figura 106.Ficha de proceso de distribucion.

Fuente: Elaboracién propia
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3.2.3.7. Diagrama de procesos

3.2.3.7.1. Diagrama de interrelacion de los procesos seleccionados de la empresa
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Fuente: Elaboracién propia

Figura 107. Diagrama global de los procesos.
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3.2.3.7.2. Diagrama del Proceso de Abastecimiento

]
E
& Existencia
3 Suficiente
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8
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Figura 108. Diagrama del proceso de abastecimiento.
Fuente: Elaboracién propia
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3.2.3.7.3. Diagramas del Proceso Productivo
Subproceso de elaboracion de galleta hojarasca

Harina, manteca,
- carbonato de amonio y
propionato de cldo.

Pesar
insuUMos

Traer materia . Retirar masa Pesar y
. . Mezclar Batir en - o
prima e insumos . . y dejar dividir
. ingredientes mezcladora.
de almacén reposar, masa.

H

Amasar
masa.

|

Extraer clara
de huevos

Galleta

h

H

Laminar
masa

|

cumple
Transportar . Cortar laminas Barrer Si
: Emparejar . Hornear Troguelar
tapas al drea de galleta en ldminas de
tapas. masa. masa.
de llenado. tapas. galleta.
Mo

Figura 109. Diagrama del subproceso elaboracion de galleta hojarasca.

Fuente: Elaboracién propia
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Subproceso de elaboracion de mermelada de mani

Chancaca y -
agua a marmita

Agregar ( .
Coccin Agregar harina

( Pelar camote Lavar y tamizar Almacenar -

El camote es preparado un
dia antes de empezr la
produccionde memelada

Maler man’

Agregar Agregar clavo
= Coccian hajarasca JEL
diluida en agua h de alar
malida
F
Mermelada
cumple
Se descarta
Mo
Si

Cuaderno de

registro

Registro de
produccian par
Operario

Vaciar en

bandejas

Codificar

Pesar bandejas
bandejas )

Figura 110. Diagrama del subproceso elaboracion de mermelada de mani.

Fuente: Elaboracién propia
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Subproceso de elaboracion de mermelada de pifia

Disolver
azlcar en
agua

Calentar en

marmita

{ Coccion

Agregar
gsencia de
pifa y naranja

Manjar

cumple
P Se descar

Mo

Mezclar camote
con afrecho de
yuca

Pelar Lavar y

- Almacenar
camote tamizar

El camote es preparado
undiaantes de empezar
la produccion de
mermelada

Cuaderno de
registro

Vaciar en
bandejas
__

——F——

Pesar
bandejas

|

r’#%
Codificar
bandejas

|

Registro de

produccion
por Operario

Figura 111. Diagrama del subproceso elaboracion de mermelada de pifia.
Fuente: Elaboracién propia

144



Subproceso de elaboracion de manjar blanco

Se le agrega
bicarbonato de
sodio y almidan.
Coccion | —;
. . . —e
Reparticion Meutralizar . Colocar en
de leche leche perol 'S - ™
Mezclar azdcar T
blanca con
leche en polvo
-
Manjar
cumple

Se descarta

Mo Agregar esencia
O(— Coccion I de manjar v

sorbato de potasio

Coccion |l

: - Registro d
Vaciar en Pesar Codificar EgIstro ce

produccion por

bandejas bandejas bandejas .
OpEerario

Cuaderno de
registro

Mowver

Agregar
alucosa

Figura 112. Diagrama del subproceso elaboracion de manjar blanco.

Fuente: Elaboracion propia
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Subproceso de llenado y empaquetado de King Kong de 3 sabores

Agregar o
quitar
mermelada

No

Untar tapa H Pesar }—) H{Agrega tapaH Emparejar W
si J

Peso correcto

Retirar bandeja
de mermelada
de manfl

Distribuir
tapas

Recepcion de
galleta
hojarasca

Retirar
bandejas de
mermelada de

Untar tapa H Pesar

H{Agrega tapaH Emparejar H Untar H Pesar ]—)
Si Si
No

Agregar o
quitar
mermelada

Agregar o
quitar dulce

Retirar
bandejas de
manjar blanco

Colocar
Colocar en Sellar al )
Sellar. ) 5 cinta
caja vacio ;
poligrasa

l A
Peso correcto Peso correcto

Agregar
guindones

Figura 113. Diagrama del subproceso llenado y empaquetado de King Kong 3 sabores.
Fuente: Elaboracién propia
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3.2.3.7.4. Diagrama del Proceso de Distribucion

Informar sobre

pedido a jefe

de planta
NO
Recibir Verificar stock
orden de (contar unidades o
pedido revisar cuaderna) 5l
Existencia
suficiente

Distribucion

Firmar Trasladar
comprobantes Descargar hasta el

por el cliente cliente

Provincia
o distrito
Destino
Entregar
documentacion
a repartidor
Local

Cargar jabas
en vehiculo de
transporte

Guia de
remision

Seleccionar

productos y
verificar estado

Boleta o
factura

Reqgistrar
salida de Llenar jabas

productos

Figura 114. Diagrama del proceso de distribucion.

Fuente: Elaboracién propia
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Problemas encontrados en los procesos de la Empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL

Proceso de Abastecimiento: La empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL no realiza
cotizaciones de proveedores al requerir materia prima e insumos, solo se basa en un proveedor de confianza,
esto genera que no pueda conocer mas opciones de precios, calidad y tiempo al elegir un proveedor,
generando posibles pérdidas.

En el caso de las cajas para el empaquetamiento cuenta con un solo proveedor, ubicado en Lima, lo cual crea
dependencia, ocasionando que haga un pedido de cajas con mucha anticipacion, generando inventario de
cajas.

Asi mismo, la empresa no planifica previamente su requerimiento de compras, puesto que se basa en solo
comprar para producir, recurriendo a comprar siempre lo mismo, sin estimar lo mas necesario.

De igual manera, no hay formatos, ni registros de abastecimiento, los trabajadores entran a almacén y cogen
lo que necesitan, pero no hay un control de ello.

Subproceso de elaboracion de galleta hojarasca: Con respecto al area de panaderia no cuentan con ningin
fluyjograma que guie a los trabajadores, quienes trabajan por habilidad empirica, esto afecta ain mas cuando
contratan trabajadores nuevos sin experiencia, creando retrasos en la produccion debido a que tienen que
ensefiarle durante un tiempo, para tener la misma habilidad que los trabajadores antiguos.

No llevan un cuaderno de registro, ni formatos de cuantas galletas hacen diariamente. Asi mismo, hacen masa
para elaborar galleta, pero no usan todo, almacenan el sobrante, es por eso que al dia siguiente la galleta ya no
cuenta con la misma consistencia y es mas propensa a quebrarse.

Otro problema que aqueja a los operarios es que los materiales(huevos) no cumplen con las condiciones
necesarias para elaborar galleta, provocando que la galleta se quiebre mas rapido.

Subprocesos de elaboracion de mermeladas y manjarblanco: En el proceso hay deficiencias con respecto
al control de calidad, puesto que solo se le aplica a la leche, mas no a los otros materiales e insumos, inclusive
al control de calidad aplicado a la leche no se realiza de manera correcta, ya que no verifica muestra por
muestra, sino que se hace un muestreo general, el cual no da con certeza el estado de la leche.

Por otro lado, al momento de elaborar el manjar blanco, no se realiza una prueba de verificacion del estado
del manjar (acidez, densidad, grados brix, entre otros), simplemente por experiencia del trabajador se verifica
viendo solo su color y textura.

Asi mismo, los procedimientos nos siempre se realizan de la forma correcta, debido a la falta de capacitacién
del personal.

Subproceso de llenado y empaquetado: Un problema muy comun es que se quiebre la galleta hojarasca
mientras esta siendo untada con los dulces, generando que esta se descarte.

Asi mismo, los procedimientos nos siempre se realizan de la forma correcta, debido a la falta de capacitacion
del personal.

Proceso de Distribucién: No se hallaron problemas en el proceso de distribucion.

Figura 115.Problemas encontrados en los procesos de la Empresa MBN Exportaciones
Lambayeque & Cia SRL.

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.3.8. Identificacion de problemas

Tabla 31

Resumen de los problemas encontrados y sus causas

Problema Causas

El trabajador no tiene un interés en mejorar su area de

trabajo.

[ncumplimiento de pedidos Mala planificacion

Deterioro de producto terminado

Retrasos en la produccion

Procesos no estandarizados

Baja calidad de los productos

Falta de inocuidad al llenar v empagquetar

Baja productividad de la mano de  Alta rotacion de personal

obra Inasistencia de personal

Falta de maquinaria especializada (marmita)

Lead time alto Retrasos en el abastecimiento.

Personal poco calificado

Fuente: Elaboracion propia

3.2.3.9. Priorizacion de problemas
Los problemas encontrados corresponden a los cuatro indicadores en estudio, los

cuales tienen el mismo grado de importancia, ya que, al mejorar un problema, a la vez se
puede mejorar otro, es decir, estan entrelazados y relacionados con la aplicacion de una
Gestion por Procesos. Por tal motivo, se ha creido conveniente no priorizar dichos
problemas, sino, considerarlos todos por igual, con el fin de abordar todos.

3.2.3.10. Seleccion de problemas a mejorar
Como se menciond en el punto anterior, se seleccionaran todos los problemas

encontrados para su desarrollo, realizando propuestas de mejora para cada uno de ellos.
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3.2.3.11. Identificacion de propuestas de mejora

Tabla 32

Propuestas de mejora a los problemas encontrados

Problema Causas Propuesta
[ncumplimiento de El trabajador no tiene un interés en Realizar capacitaciones para el personal, explicandole la importancia de la Gestion
pedidos mejorar su area de trabajo. por procesos v su papel en la Empresa como Cliente interno.
Mala planificacién Eealizar formatos dle plani:ﬁc;?cién de matg’ia prima (REQ-MAT), con la finalidad
que todo este organizado v orientado al pedido.
, , Tener ordenado el producto terminado, aplicando FIFO, en un ambiente de acuerdo
Deterioro de producto terminado . . L
a las condiciones necesarias para su conservacion.
o Elaborar un formato de calificacion del proveedor, para evaluar su responsabilidad al
Retrasos en la produccion
momento de la entrega de MP.
Baja calidad de los . Elaborar formatos con el fin de registrar las caracteristicas organolepticas de los
Procesos no estandarizados .
productos productos para avaluar su calidad.
Falta de i idad al 1 ; .
a de mocuda enar [mplementar elementos de higiene para el personal.
empadquetar
Baja productividad de Realizar un plan de capacitaciones al personal, asi mismo realizar induccion al

la mano de obra

Alta rotacion de personal

ingresar personal nuevo

Inasistencia de personal

Crear un programa de incentivos por asistencia perfecta, otorgando premios a los
colaboradores que cumplan con asistir siempre.

Lead time alto

Falta de maquinaria especializada
(marmita)

Adquirir otra marmita para la elaboracion de manjar blanco, lo cual reemplazaria la
labor de 9 operarios, reduciendo tiempo v ahorrando dinero.

Retrasos en el abastecimiento.

Eealizar un manual de procedimientos de gestion de compras.

Personal poco calificado

Crear petfiles de cada puesto de trabajo, lo cual facilitara al momento de requerir
personal nuevo.

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.3.11.1. Implementacion de elementos y normas de higiene personal
En la Industria alimentaria, la higiene es una de las armas fundamentales para el

aseguramiento de la calidad de los productos.

Es importante establecer normas referentes a la higiene en el area de trabajo con el
fin de asegurar un correcto desarrollo del proceso y de que las condiciones higiénicas sean

las adecuadas, estas se presentan a continuacion.
Normas de Higiene

Cuidado personal, lo cual implica la limpieza actividad dentro y fuera de su area de
trabajo, asi como la préctica de habitos higiénicos como el lavado de manos con jabon y

agua al ingresar y salir del &rea de trabajo.

Colocarse la toca o gorro, tapaboca, delantal y/o guantes cada vez que ingresa a su
area de trabajo y/o cualquiera de las areas del proceso productivo y usarlo de manera

permanente durante el desarrollo de sus actividades.

Ufias limpias y recortadas, prohibido usar maquillaje, asi mismo el cabello tiene

que estar recogido y cubierto por la toca.
Prohibido la ingesta de alimentos en el area de trabajo.
Para el personal masculino, el cabello tiene que estar recortado y el rostro rasurado.
Siva air al bafio, sacarse el delantal y dejarlo en la zona destinada.
Implementacion de elementos de higiene personal faltantes

Se observo la falta de guantes en el area de llenado y empaquetado y la ausencia de
tapabocas en el area de panaderia, elementos que deberian usarse de forma obligatoria y

permanente, para lo cual se propone la implementacién de dichos elementos.
Tapabocas

El tapaboca o cubreboca evita contaminacion microbioldgica, ya que evita que la
saliva o residuos proveniente de la nariz y la boca salgan al exterior cuando hablemos,
tosamos, estornudemos y por ende sean esparcidas a los alimentos o superficies. Asi mismo

protege a quien lo use de alguna irritacion causada por el exterior.
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Su abastecimiento es muy sencillo, pues lo podemos encontrar en cualquier farmacia.

Figura 116. Tapaboca.

Fuente: Promart Homecenter.
Recuperado de: https://www.promart.pe/mascarilla-de-3-
plieques-con-elastico-x-50-unids-51239/p

Guantes

El uso de guantes en la industria alimentaria es una medida de proteccién de los
alimentos o productos en proceso muy utilizada, principalmente con el objetivo de que la
contaminacion de microorganismos se reduzca en las manos de los trabajadores, ademas de
aminorar también la contaminacién de los alimentos. Asi mismo protege al trabajador de
algun dafio causado por algun alimentos o sustancia utilizada. Para un adecuado uso de los
guantes, hay que lavarse las manos, previamente a su uso, asi mismo retirarse cualquier
objeto que pueda romper el guante, de igual forma es recomendable cambiarse los guantes

frecuentemente para evitar que la suciedad se acumule.

Figura 117. Guantes de vinillo aptos para
industria alimentaria.

Fuente: Promart Homecenter.
Recuperado de:
https://www.promart.pe/busca?ft=mascarillas
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Capacitacion
Para la correcta implementacion de estas normas y elementos de higiene se

considera conveniente realizar una capacitacion para el personal, la cual sera incluida en el

plan de capacitaciones propuesto.

Financiamiento

El financiamiento de la inversion sera por parte de la empresa, con ingresos propios
generados por el mismo.

Presupuesto

Tabla 33

Presupuesto para la propuesta Implementacion de normas y elementos de higiene

Area de N° Unidades Unidades Cantidad Costo

o . - .. Costo
Descripcion . . . / dia- por requeridas Unit.

interés operarios . - - total

operario Semestre (Caja) (caja)
Guantes de Llenado
vinillo (Caja - uetaﬁo 8 2 2,496 25 11.00 275.00
x 100 unid.) pag
Tapaboca
(Cajax 50 Panaderia 7 1 1,092 22 7.50 165.00
unid)

TOTAL 440.00

Fuente: Elsbormcion propis

3.2.3.11.2. Plan de Capacitaciones
Esta es una estrategia que permite organizar y educar al personal en temas

importantes mediante charlas, haciendo que desarrollen conocimientos y habilidades que
ayuden a desenvolverse mejor en su respectivo puesto de trabajo, ademas de motivar al

empleado, creando en él actitudes positivas frente a diferentes aspectos en la organizacion.
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PLAN DE CAPACITACIONES SEMESTRAL DE LA EMPRESA MBN
EXPORTACIONES LAMBAYEQUE & CIA SRL

I.  Objetivos del Plan de Capacitacion

Objetivo General
Dar a conocer la Gestion por Procesos, su importancia y todo lo que esta conlleva.
Obijetivos Especificos

- Brindar los conocimientos necesarios para la correcta realizacion de sus actividades.
- Elevar la eficiencia individual y el rendimiento colectivo.
- Preparacion del personal calificado, acorde con los objetivos, requerimientos y
planes de la empresa.
Il.  Alcance
Se aplica a todo el personal de la empresa, sin embargo, cabe aclarar que se separara
por grupos cuando sea necesario, segun el grado de instruccion. Cargo o por conveniencia.

I1l. Duracion
Enero — Junio del 2020
IV. Documentos
Formato de control de asistencia de capacitaciones (Anexo N°16)
V. Evaluacion
Se llevara a cabo mediante la participacion durante la capacitacion y al finalizar.
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VI. Flujograma de capacitacion

INICIO

necesidad objetivo

Detectar la Seleccién del grupo

Definir objetivos

Plan de capacitacion

semestral capacitacién
semestral

Realizar un plan de

Coordinar la fecha

4—Si
deinicio del plan S

Escoger los temas
de capacitacion
segun las
necesidades.

éLa empresa acepta el
plan de capacitacion?

Elaborar material de
tema de > Ejecucion
capacitacion

VIl. Metodologia

Desarrollo de trabajos practicos.
Presentacion de casos casuisticos de su area.
Realizar talleres.

Videos

Metodologia de exposicion — dialogo.

Incentivos por participacion.

VII1I. Temas de Capacitaciones

Gestion por procesos

Mis funciones en la empresa.
Satisfaccion del cliente.
Higiene en los procesos.
Aseguramiento de la calidad.

Cumplimiento de pedidos.

Realizar

No—®»{ modificaciones al

plan de capacitacién

FIN
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Tema Objetivo Metodologia Participantes | Duracion | Responsables
Exposicién - didlogo Operarios 50 min Capacitador
externo
Gestion por | Conocer todo lo que implica la Gestion por . - Personal . Capacitador
Exposicién - didlogo - . 50 min
procesos procesos. administrativo externo
Exposicion - dilogo Ingenieros de 50 min Capacitador
planta externo
Exposicion, !nce_n,tlvos por Operarios 60 min Capacitador
participacion externo
Mis funciones | Brindar los conocimientos necesarios para - . Personal . Capacitador
o - Exposicion - didlogo S 60 min
en laempresa | la correcta realizacion de sus actividades. administrativo externo
Exposicion - didlogo Ingenieros de 60 min Capacitador
planta externo
Ayudar en la preparacion de personal Videos, trabajos practicos, . . Capacitador
. . o — Operarios 45 min
Satisfaccion del | calificado, acorde con los planes y objetivos Casos. externo
cliente de la empresa para la satisfaccion del Videos, exposicion - didlogo, | Ingenieros de 45 min Capacitador
cliente. Casos. planta externo
- Conocer los procedimientos adecuados de Talleres, casos Operarios 50 min
Higiene en los i N -
10CESO0S higiene en la realizacion de sus actividades Ingenieros de ] DIGESA
P de acuerdo al tipo de empresa. Talleres, casos olanta 50 min
_ Conocer la importancia de la calldad_en los Talleres, casos Operarios 50 min Capacitador
Aseguramiento | procesos, su efecto en el producto final y externo
de la calidad | como podemos lograr asegurar la calidad de Ingenieros de . Capacitador
Talleres, casos 50 min
estos. planta externo
. Reconocer las casusas que generan el Exposicion - didlogo, casos. Operarios 40 min Capacitador
Cumplimiento : e : externo
i incumplimiento de pedidos y proponer - -
de pedidos . . . Ingenieros de . Capacitador
mejoras. Exposicion - didlogo, casos. 40 min
planta externo
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IX. Recursos

Recurso Humano: Capacitador externo

Materiales:

Infraestructural: Sala de descanso de la empresa.

Equipo, documentos:

Mesas de trabajo

Plumones

Lapiceros

Carpetas de informacion

Proyector
Laptop
Incentivos

Papel bond

X. Financiamiento

El financiamiento de la inversion serd por parte de la empresa, con ingresos propios

generados por el mismo.

Xl1. Presupuesto

Tabla 34

Presupuesto para la propuesta Plan de Capacitaciones

Descripcion Cantidad  Costo Unitario Costo total
Plumones 6 4 24
Lapiceros 30 0.5 15
Folder 12 0.5 6
Alquiler de proyector 6 30 180
Caramelos 1 5 5
Papel bond 100 0.05 5
Copias 180 0.1 18
Pasajes 6 6 36
Capacitador DIGESA 2 50 100
Capacitador externo 2 2,500 5,000

T A 5,389

Fuente: Elaboraci6n propia.
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XIl. Cronograma
Capacitaciones Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio
1(2|3(4|1{2|3(4[1|2(3|4(1|2|3(4[1]|2(3]4(1|2|3/4

(Gestién por procesos
Evaluacién de Gestién por
procesos

Mis funciones en la empresa
Evaluacién de Mis funciones en
la empresa

Satisfaccion del cliente
Evaluacién de Satisfaccion del
Cliente.

Higiene en los procesos
Evaluacién de Higiene en los
procesos.

Aseguramiento de la calidad
Evaluacién de Aseguramiento

de la Calidad.
Cumplimiento de pedidos

Evaluacién de Cumplimento de
pedidos.

3.2.3.11.3. Adquisicion de maquinaria
Actualmente la empresa trabaja con 5 operarios en el area de cocina para la

fabricacion de manjar blanco, cada operario realiza 15 tandas (peroladas) de manjar blanco
y cada una tiene un peso aproximado de 6 kg, es decir, al dia se producen aproximadamente
450 kilos. Sin embargo, esta capacidad no siempre es suficiente, pues no se logra cumplir
con la totalidad de los pedidos por falta de manjar blanco, orillando a contratar a un operario

adicional, aln mas cuando uno o0 mas operarios faltan.

A parte de la falta de manjar blanco, esta propuesta se justifica, ya que la produccion
de manjar blanco no esta totalmente estandarizada, pues cada operario realiza el manjar
blanco de acuerdo a su habilidad y conocimiento, lo que origina que no toda la produccién
de manjar blanco tenga las mismas propiedades organolépticas (color, textura, sabor), por lo

tanto, la calidad varia.

Con la adquisicién de una marmita especializada en la fabricacién de manjar blanco
se lograria reemplazar la labor de 5 operarios, asi mismo estandarizar y aumentar la

produccién de manjar blanco de 450 kg/dia a 840 kg/dia; es decir un aumento de 86.66%.
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FICHA TECNICA

MARMITA PARA MANJAR BLANCO

1. DESCRIPCION DEL EQUIPO

IV.DONDE SE PUEDE COMPRAR

Maquina.q‘ue permitg efectuar la Em presa que| .. rias SurcoS.RL.
preparacidon de manjar blanco en volumen y comerdializa
calidad en la preparacion. Esta construida Costo de la S/15.000
en acero inoxidable, dispone de un agitador | |maquina ’
de aceroinoxidable, anclajes para soportes Garantia 1 afno
del quemador y aislamiento alrededor. Direcdén Jr. Sdidaridad cuadra 02,
Incorpora materiales de alta calidad y denda Mz. D2 Lote 12, Parque
tecnologia electrom ecanica. Posee una Industrial, Villa Bl Salvador
capacidad de 250 litros. Induye cucharon, ‘_rgléfopps (01) 4932190
trinche y pala. Direccion ;

yp electrénica 6006- pe.all.biz
Il. DATOS TECNICOS V. RECOMENDACIONES
Marca Surco Sdlicitar siempre un manual o catdogo de
Modelo Marmita Volcable funcionamiento de la maquina. Sdicitar una
Potencia (HP) Agitador: 30RPM capacitacién previa de uso dela maquina.
Capacidad (LY 250 Sdlicitar tiempo de garantia.
Voltaje (voltios) (220
Suminiswo Trifasico
Vida a1l (afios) 10
Peso (Kg) 150
Requiere para su
instalacion Pamos

11l. COSTO DE FUNCIONAMIENTO

Costo de

electricidad por  |S/0.60 por hora
hora

Repuestos que Agitador

utiliza lamaquina

Insumos parala

PSR la maqui
maquina Grasa para la maquina

Mano de obra

S 1 rario
necesaria m

Figura 118. Ficha técnica de marmita para manjar blanco.

Fuente: Elaboracion propia
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Anélisis costo/beneficio de la implementacion de marmita.

La evaluacidn de la propuesta de adquisicion de marmita para manjar blanco es
por un periodo de 6 meses, periodo en el cual ha sido depreciada, asimismo se han

calculado los costos en los que se incurriria mensualmente.

Tabla 35

Depreciacion de marmita para manjar blanco

Vida Periodo de o
Depreciacion

Cantidad Sl. Util  evaluacion
~ Mensual
(afos)  (meses)
Marmita (incluye instalacion) 1 S/15,500.00 5 6 S/2,583.33

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 36
Comparacion de costos mensuales sin propuesta vs propuesta

PROCESO ACTUAL PROCESO CON MARMITA

Produccion/dia 450 kg Produccion/dia 840 kg
Produccion/mes 11,700 kg Produccion/mes 21,840 kg
N° operarios 5 N° operarios 1
Costo por Operario Costo por Operario
*Sueldo 930 *Sueldo 930
*Beneficios 83.7 *Beneficios 83.7
*Gratificacion 930 *Gratificacion 930

1943.7 1943.7
Total, MO / mes S/9,718.50 Costo Marmita $/2,583.33
Costo Gas / mes S$/500.00 (Deprec. Mensual)

Costo energia elect. /mes S/124.80
TOTAL MENSUAL S/10,218.50 S/4,651.83
Fuente: Elaboracién propia.
Beneficio Mensual: S/5,566.67
Beneficio Total (6 meses): S/33,400.00
B/C = S/33,400.00 _ 915
S/15,500

Como se puede observar existe un ahorro total considerable con la adquisicion de
la marmita, dando como resultado un indice de beneficio/costo de 2.15, lo que quiere decir
que por cada sol invertido existe un beneficio de 1.15 soles.
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3.2.3.11.4. Creacion de formatos
Los documentos de control son imprescindibles en las empresas, son elementos

necesarios para poder llevar un control necesario, asi mismo sirven de consulta y referencia
para cualquier situacion.

La finalidad principal de un formato es llevar un registro, el cual permitira analizar
un proceso, ver su avance, cumplimiento, calidad, cantidad; entre otras caracteristicas, para
luego almacenarlo y guardarlo, y de requerirse ser consultado en el futuro para su analisis,
garantizando asi la trazabilidad del proceso.

Teniendo en cuenta lo anterior, se propone crear formatos de control para la
empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL, los cuales son presentados a

continuacion:

Formato para almacén de producto terminado (FIFO)

Este formato facilitard la labor de la persona encargada del almacén, pues le
permitira consultar rapidamente el stock de cualquiera de los productos, la fecha de ingreso
y el lote, asi mismo servira para registrar la salida de productos con su respectivo nimero de
comprobante. Este formato ha sido creado por el equipo investigador, su llenado es muy
sencillo, ya que es un sistema automatico, pues al momento de registrar se puede escoger los
productos de una lista y de igual forma cuenta con un espacio dedicado a consultas, en el
cual solo basta escoger el producto que se quiere consultar y el formato automéaticamente
dara la informacion sobre el stock. Este formato permitira aplicar el sistema FIFO, ya que
como se menciona también se registrara la fecha de entrada de los productos, este es un
punto importante y crucial para la empresa, pues sus productos tienen una duracion de
aproximadamente dos meses, por lo cual es importante tener en cuenta que deben salir
primero aquellos productos que estén méas proximos a vencer; de igual forma se debe aplicar

este sistema (FIFO) para el almacén de materias primas.
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KING KONG LAMBAYEQUE

L. KING KONG KARDEX ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
+ LAMBAYEQUE

T Eil aufealico sdeasle N?o_ e

FECHA[, PRODUCTO .~/ MOVIMIENTO ,| CANTIDADENTRAD/,| LOTE',| CANTIDADSALIDA',| BOLETA/FACTURA/,

K.K. 3/SABORES KILO A
K., 3/SABORES 600 Gr,

K.K. 3/SABORES 400 Gr,

K.K. 2/SABORES KILO.

K., 2/SABORES 600 Gr,

KK, ESPECIALKILO

K.K, ESPECIAL 600 Gr

K.K, ESPECIAL 400 Gr, M

Figura 119. Captura de pantalla del formato para Kardex en almacén de producto
Fuente: Elaboracion propia

CONSULTAS STOCK

0
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Formato para registro de produccion en area de cocina

Con este formato se podra llevar un registro de la produccidn diaria por operario, los insumos utilizados, el tiempo del proceso, el peso,

codigo y caracteristicas organolépticas.

T ; FECHA: COMGO: VERSION:
g. KING KONG FORMATO PARA REGISTRO DE PRODUCCION EN AREA DE PrO-C0-001 01-2013
L) LAMBAYEQUE COCINA RESPOMNSABLE:
y Ef autentics deade 1970
CODIGD 1" ADICCION r ADICCION 3" ADICCION FIN I CARACTERISTICASS ENSORIALLS
PRODUCTD RESPONSABLE sarons  |noms| COMPUESTO [ [compuesto | [compueso | L ora pami| savor | otor | cotor | Text | gee | 5@ OBSERVACIONES
ADICIONADD ADICIONA DD ADICIONA DD
COMTROL:
* Manjar Blanca: 2 muestras al azar de cada trabajadar.
Mermeladas: 1 muesira al azarpor trabajador omaguina.
* lamedida de los “Brix 52 realiza al finalizar la coccidn. LEYE MDD
LF_[LECHE FRESCA CM_[COLORANTE DE MARACUYA
PRODUCTO TERMINADD TOTAL{KG} P |LECHE EN POW/O SK_ [SORBATO DE POTASID
ML HIAR BLANCO A7 [azlcan EM  [ESEMOA DE MAMIAR
WA HIAR DE LOCUMS G |Glucosa EL [ESENOA DE LOCUMA
RS HIAR DE MA RA CLIVA Responsble de Area PCH [PULPA DE CHIRIMOYA Emr |ESEMOA DE MARACUYA
I M AR DE CHIRMOAA PCM |PULPA DE MARACLVA Ech |[SEMQA DE CHIRIMONA
PAE RIAE Lt D DE b L |CREMS DE WO UMA Ecf [ESENQADECAFE
MERME LS D DE PIRA Emg |ECEMCLA DE MANTECUILLA
Figura 120. Formato de registro para produccion en area de cocina.
Fuente: Elaboracién propia
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Formato de registro para produccion en area de panaderia.

Al utilizar este formato se podra registrar la produccion por operario, la hora de inicio y fin del horneado, el cédigo de producto,

cantidad en la que fue cortado y si cumple 0 no con las caracteristicas requeridas.

a

Figura 121. Formato de registro para produccion en area de panaderia.
Fuente: Elaboracion propia

FECHA: VERSION: 01-2019
KING KONG FORMATO PARA REGISTRO DE CODIGO: PRO-PAN-001
< < - RESPONSABLE:
S PRODUCCION EN AREA DE PANADERIA
PRODUCTO RESPONSABLE HORA INICIO HORA FIN CODIGO CUMPLE CODIGO TAPA
HORNADO HORNADO PLANCHA SI NO |TOTALTAPAS
LEYENDA

KK-G K.K. KILO BN BARRA NAYLAMP
KK-M K.K. 600 Gr. BD BARRA DOBLE 400 Gr.
KK-P K.K. 400 Gr. BL BARRA DE LUCUMA
R-G K.K. REDONDO KILO BMY BARRA DE MARACUYA Responsable de Area
R-M K.K. REDONDO 600 Gr. BCH BARRA DE CHIRIMOYA
BMJ BARRA DE MANJARBLACO MINI MINI KING KONG
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Registro para produccion en area de llenado
Este formato permitira llevar un registro diario de la produccién, asi como saber el porcentaje de cumplimiento semanal de la

produccion y el porcentaje semanal de calidad.

T FECHA: [EETTTEren W ERS KN
B E::'IK;;EFEQUE FORMATO PARA REGISTRO DE PRODUCCION EN AREA DE PRO-LEEMPO001  Jo1-2010
k’ RESFOMSABLE:
A S LLENADO Y EMPAQUETADO
_ INPUH'-HLI:DN Dt LA TEHLA LES 'l'_.'\'.I.INLIJF-'IJ\b U TILLEA, IJU\E. FHCOLCE RN
N MAMIANBLACO | sEnsaELa D DE o sacnsaciaon e o | tuamsscs | v N
LEYEND S INUHLADUHES
cl CANTIDAD RECILIE RIDSE O PROGH ARSDS,
e CANTIDAD PRODUCIDE FORMULA ] | CALELILE
% CLIRAPLIMIEN TO = I:_'I"_I:I' I' X% 100 | I X 100 =
wilauDaD= v = 100 | ¥ 00 =
. :. A Tt | [
Mumponeabla de Amea
Figura 122. Formato de registro para produccién en area de llenado y empaquetado.
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.3.11.5. Programa de incentivos
Los incentivos se proponen a incitar o influir en los trabajadores, con el fin de

perpetrar en ellos un comportamiento determinado que, ordinariamente, directa o
indirectamente va a encaminado al logro de los objetivos empresariales, como aumentar la

calidad, la cantidad y por ende la satisfaccion del cliente, pero reduciendo los costos

PLAN DE INCENTIVOS DE LA EMPRESA MBN EXPORTACIONES
LAMBAYEQUE & CIA SRL

I.  Objetivos del plan de incentivos
Objetivo General
Estimular a los trabajadores para incrementar los indicadores del proceso productivo.

Objetivos Especificos

Reducir el margen de incumplimiento de pedidos.

Reducir el lead time de produccion.

Reducir las faltas del personal.

Motivar a los clientes internos.

Il.  Alcance

El presente plan de incentivos tiene como alcance todo el personal que trabaja en la
empresa MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL, sin embargo, cabe aclarar que se
separara por grupos segun los incentivos.
1. Duracién

Enero - junio del 2020
IV. Tipos de incentivos

Bono de asistencia y puntualidad.
V. Premios

Tarjetas de consumo por un valor de 100 nuevos soles.

Diploma de reconocimiento

Vale para consumo de un pollo a la brasa.
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Periodo de

Incentivo Objetivo Pautas Participantes - Responsables Premio
evaluacion
*El personal debera
Ilegar puntual a sus
labores, de acuerdo _
al horario _ Tarjeta de
establecido por su Operarios 6 meses Recursos humanos consumo
: area, con un S/100
Reducir el o
. maximo de
numero de . .
tolerancia de 5 min,
tardanzas e .
L .| pasado ese periodo
inasistencias . ; Tarieta de
Bono de asistenciay | del personal se considerara Personal J
untualidad lo cual tardanza. administrativo 6 meses Recursos humanos consumo
P : *Todo trabajador S/100
ocasiona
. . . |que acumule un
incumplimie | 7",
minimo de una
nto en la
roduccion tardanza o falta
P " |injustificada, Ingenieros de Tarjetas de
quedara g lanta 6 meses Recursos humanos consumo
descalificado. P S/100
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VI. Recursos

— Recurso Humano

— Materiales: Papel bond, Chinches, tarjetas de consumo.
VII. Financiamiento

El financiamiento de la inversion serd por parte de la empresa, con ingresos propios
generados por el mismo.

VIIIl.  Presupuesto

Tabla 37
Presupuesto de la propuesta Programa de incentivos

Descripcion Cantidad Costo Unitario  Costo total
Papel bond 10 0.05 0.5
Impresiones 10 0.2 2
Tarjetas de consumo 3 100 300
Diploma de reconocimiento 3 10 30
Vale para consumo de un pollo a la brasa 3 45 135
T O T A L 467.5

IX. Cronograma

3.2.3.11.6. Creacion de perfiles para cada puesto de trabajo
Para facilitar la seleccidn de personal nuevo, el proceso de induccion y como ayuda

a la falta de capacitacion del personal cuando entre a laborar, lo cual toma tiempo en
ensefiarle y prepararlo, se propone realizar un analisis de perfiles de puestos de trabajo en el
proceso productivo, con la finalidad de determinar cuales son las funciones y los

requerimientos que deben tener los trabajadores con respecto a sus puestos de trabajo.
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DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION
TRABAJO
01-2019
Cargo: |Hornero.

Jefe directo:

Encargado de panaderia.

Supervision a ejercer:

Ninguna.

Formacion académica:

Estudios técnicos en panaderia v pasteleria.

Experiencia:

*Experiencia minima de 6 meses en horneado de
productos. *Experiencia en manejo de hornos eléctricos
v a gas.

Objetivos del puesto:

Hornear los productos de panaderia (Galleta Hojarasca

o (Galleta de Alfajor).

Hahilidades deseables:

Honestidad, Responsabilidad, Disciplina v Trabajo en
Equipo.

Funciones del puesto:

*WVerificar la temperatura v tiempo de coccion de cada
tipo de galleta.

* Avisar sobre el abastecimiento de gas.

*Llevar el control v mantenimiento del horno de la
panaderia_

*Vigilar v controlar la calidad del producto.

* Aplicar buenas practicas de mamifactura.

*Ejecutar la impieza v desinfeccion del area, materiales
v/o equipos.

*Oiras actividades v apovo en funciones
complementarias que realizar segnin la indicacion de jefe
directo.

Adicional:

Contar con carnet de sanidad vigente.
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DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION
TRABAJO

. KING KONG

01-2019

Cargo: | Maestro Panadero.

Jefe directo: | Encargado de panaderia.

Supervision a ejercer: | Ninguna.

*Estudios técnicos en panaderia v pasteleria.
Formacion académica: | *Conocimiento basico en temas de calidad, buenas
practicas de manufactura

*Experiencia minima de lafio en preparacion de
productos de panaderna.

Experiencia: | *Experiencia en el manejo de equipamiento de
panaderia- Amasadora, sobadora, mezcladora,
cortadora.

Objetivos del puesto: | Preparar todo tipo de masas v galletas solicitados.

Honestidad, Eesponsabilidad, Disciplina v Trabajo
en Equipo.

*Acondicionar la materia prima e ingredientes para
la preparacion.

*Realizar los procesos de elaboracion de la galleta
de acuerdo al flujo.

*Ejecutar la limpieza v desinfeccion del area,
materiales v/o equipos.

*Comunicar al jefe de planta el cumplimiento de la
produccion asignada.

*Verificar el buen funcionamiento de los equipos.
*(Otras actrvidades v apoyo en funciones
complementarias que realizar segin la indicacion de
jefe directo.

Habilidades deseables:

Funciones del puesto:

Adicional: | Contar con carnet de sanidad vigente.
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DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION

|._
. KING KONG

" LAMBAYEQU TRABAJO

i ol a0

01-2019

Cargo: | Encargado de panaderia.
Jefe directo: | Jefe de Planta.

Supervision a ejercer: | Equipo de panaderia.

*Estudios técnicos en panaderia v pasteleria.
Formacién académica: | *Conocimiento en temas de calidad, buenas practicas
de manufactura e higiene alimentaria.

*Experiencia minima de un afio en el area de
panaderia encargado de un equipo de panaderos.
*Experiencia en manejo de hornos electricos v a gas.
*Experiencia en el manejo de equipamiento de
panaderia: Amasadora, sobadora, mezcladora,
cortadora.

Experiencia:

Objetivos del puesto: | Llevar a cabo de la produccion diaria de galletas.

Honestidad, responsabilidad, disciplina, liderazgo v
trabajo en equipo.

*Planear, organizar v coordinar las actividades del
personal.

*Proponer mejoras que lleven a una mejor calidad de
producto.

*Elaborar las solicitudes de insumos para las
preparaciones diaria.

Funciones del puesto: | *Mantener v supervisar las buenas practicas de
manufactura antes, durante v después de la
preparacion.

*Llevar el control de formatos de area de panaderia.
*(Otras actividades v apovo en funciones
complementarias que realizar segun la indicacion de
jefe directo.

Habilidades deseables:

Adicional: | Contar con carnet de sanidad vigente.
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" KING KONG

" LAMBAYEQUE TRABAJO

i Elatime kot 075

DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION

01-2019

Cargo:

Encargado de llenado.

Jefe directo:

Jefe de Planta

Supervision a ejercer:

Equipo de llenado

Formaciéon académica:

*Educacion minima secundaria.
*Estudios técnicos en carreras que tengan que ver
con alimentos(opcional).

Experiencia:

Expeniencia 1 afio en puestos sumilares.

Ohjetivos del puesto:

Llevar a cabo la meta diaria de llenado de king kong
o alfajor.

Habilidades deseables:

Honestidad, responsabilidad, disciplina, liderazgo v
trabajo en equipo.

Funciones del puesto:

*Acondicionar el area de trabajo con las mermeladas
v galleta hojarasca.

*Realizar el proceso de llenado segin de acuerdo al
flnjo.

*Verificar que el peso de cada king kong sea el
correcto, segun lo establecido.

*Vigilar v controlar la calidad del producto.

* Aplicar buenas practicas de manufactura.

*Llevar el control v llenar formatos de llenado.
*Realizar la inspeccion visual de umdades
producidas en la linea de armado.

*Realizar inspecciones de conformidad de uniformes
del personal.

*Ejecutar la limpieza v desinfeccion del area,
materiales v/o equipos.

*(Otras actividades y apoyo en funciones
complementanas que realizar segun la indicacion de
jefe directo.

Adicional:

Contar con carnet de sanidad vigente.
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DESCRIPCION DE PUESTOS DE

. NNGKONG | VERSION
o ' TRABAJO
" LAMBAYEQUE
s, Bt s W00 01-2019
Cargo: | Encargado de empaquetado.
Jefe directo: | Jefe de Planta

Supervision a ejercer:

Equipo de empaquetado

Formacion académica:

*Educacion minima secundaria.
*Estudios téchicos en carreras que tengan que Ver con
alimentos(opcional).

Experiencia:

Experiencia 1 afio en puestos similares.

Objetivos del puesto:

Llevar a cabo la meta diara de empaquetamiento de
king kong o alfajor.

Habilidades deseables:

Honestidad, responsabilidad, disciplina, liderazgo v
trabajo en equipo.

Funciones del puesto:

*Fealizar el proceso de empaquetamiento de king kong
zea de acuerdo al flujo.

*Ejecutar la limpieza v desinfeccion del area,
materiales v/o equipos.

*Comunicar al jefe de planta el cumplimiento de la
produccion asignada.

*Llevar el control v llenar formatos de llenado.
*Verificar el buen funcionamiento de los equipos.
*Verificar el estado del producto terminado.

*(Otras actividades v apovo en funciones
complementarias que realizar segin la indicacion de
jefe directo.

Adicional:

Contar con carnet de sanidad vigente.
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DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION
TRABAJO

- KING KONG

01-2019

Cargo: | Encargado Control de Calidad

Jefe directo: | Jefe de planta

Supervision a ejercer: Area de control de calidad

*Bachiller en Ingenieria Industnal, Ingenieria
quimica, Ingenieria Agroindustrial o carreras afines.
*Conocimiento en temas de calidad, buenas
practicas de manufactura e higiene alimentaria.

Formacion académica:

*Experiencia minima de un afio como encargado de

Experiencia: control de calidad.

Asegurar la calidad de la leche v de los demas
insumos para la elaboracion de los productos.
Honestidad, Responsabilidad, Disciplina v Trabajo
en Equipo.

Objetivos del puesto:

Habilidades deseables:

*Planificar, supervisar, asegurar v controlar la
calidad de

los productos que se producen en la empresa.
*Monitorear el cumplimiento de los parametros de
Funciones del puesto: | la leche.

*Realizar los analisis de control de calidad.
*Supervisar v verificar el cumplimiento de las
buenas practicas de manufactura en los procesos.
*Otras funciones que le encargue su jefe inmediato.

Adicional: | Contar con carnet de sanidad vigente.
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TRABAJO
01-2019
Cargo: | Encargado de Cocina

Jefe directo:

Jefe de planta

Supervision a ejercer:

Operarios de cocina

Formacion académica:

*Bachiller en ingenieria agroindustrial (opcional).
*Educacion minima secundaria

*Estudios tecnicos en carreras que tengan que ver con
alimentos(opcional).

Experiencia:

*Sin experiencia.

Objetivos del puesto:

Llevas a cabo la produccion diaria de manjar blanco.

Hahilidades deseables:

Honestidad, responsabilidad, disciplina, liderazgo v
trabajo en equipo.

Funciones del puesto:

* A condicionar la materia prima e ingredientes para la
preparacion.

*Verificar los procesos de elaboracion de manjar blanco
de acuerdo al flujo.

*Coordinar con el area de compra los materiales del area
de produccion

*Supervision v cumplimiento de las normas de trabajo
diarias del personal de cocina.

*Ejecutar la limpieza v desinfeccion del area, materiales
v/o equipos.

*Comunicar al jefe de planta el cumplmiento de la
produccion asignada.

*Verificar el buen funcionamiento de los equipos.

*(tras actividades v apovo en funciones complementarias
que realizar segun la indicacion de jefe directo.

Adicional:

Contar con carnet de sanidad vigente.
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Cargo: | Encargado de marmita

Jefe directo:

Encargado de cocina.

Supervision a ejercer:

Ninguna

Formacion académica:

*Educacion minima secundaria.
*Estudios tecnicos en carreras que tengan que ver
con alimentos{opcional).

Experiencia:

*Experiencia en manejo de marmitas.

Objetivos del puesto:

Llevar a cabo de la produccion diaria de
mermeladas

Habilidades deseables:

Honestidad, Fesponsabilidad, Disciplina v Trabajo
en Equipo.

Funciones del puesto:

*Asegurar que la materia prima e insumos estés
completos para la elaboracion de mermeladas.
*Verificar los procesos de elaboracion de
mermeladas de acuerdo al fluyjo.

*Ejecutar la limpieza v desinfeccion del area,
materiales yv/o equipos.

*Comunicar al encargado de cocina el
cumplimiento de la produccion asignada.
*Verificar el buen funcionamiento de la marmita
*(Otras actividades v apoyo en funciones
complementarias que realizar segin la indicacion de
jefe directo.

Adicional:

Contar con carnet de samidad vigente.
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I KING KONG DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION
R TRABAJO
01-2019
Cargo: | Jefe de Planta.

Jefe directo:

Gerente

Supervision a ejercer:

Area de cocina, panaderia, control de calidad. llenado v
empaquetado.

Formacion académica:

*Titulado v colegiado en Ingenieria Industrial, Industrias
Alimentarias v/o afines.

Experiencia:

*Expeniencia v conocimiento de 3 a 4 afios en el sector
agroindustrial / alimentario.
*Conocimiento en temas como BPM, IS0 9001.

Objetivos del puesto:

Planificar v orgamizar la produccion de la empresa.

Habilidades deseables:

Honestidad, responsabilidad, disciplina, liderazgo v
trabajo en equipo.

Funciones del puesto:

*Planificacion v ejecucion del programa de produccion
mensual, semanal v diario.

*Fesponsable del rendimiento v mejora del proceso
productivo

*(Gestionar v supervisar al personal a su cargo.
*Coordinar con el area de compra los matenales del area
de produccion

*Mantener constantemente informado al gerente general
acerca de la produccion en planta para establecer el
control de la empresa. *Comunicacion efectiva con todas
las areas involucradas en el proceso productivo.

*Otras funciones asignadas por la Gerencia inmediata.

Adicional:

Contar con carnet de sanidad vigente.
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: DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION
¥ LAMBAYEQUE TRABAJO

01-2019

Cargo:

Encargado de almacén v compras

Jefe directo:

Admimstrador

Supervision a ejercer:

Almacén

Formacion académica:

* Bachiller en administracion, ingenieria industrial,
contabilidad v/o afines.

Experiencia:

*Experiencia minima de un afio en control de
almacén de materia prima v producto terminado.
*Conocimientos basicos de logistica.

*Manejo de Excel intermedio.

Dhbjetivos del puesto:

Garantizar el correcto v oportuno
aprovisionamiento de la materia prita v mantener
organizado el almacén de producto terminado.

Habilidades deseables:

Honestidad, Responsabilidad, Disciplina v Trabajo
en Equipo.

Funciones del puesto:

*Elaborar v mantener actualizada la base de datos
de los proveedores de la empresa.

*Archivar la documentacion generada en los
procesos de compra.

*Dar seguimiento v garantizar el pago a los
proveedores con el apovo del area contable.
*(Garantizar la implementacion del manual de
procedimientos de compras aprobandolo v poniendo
a disposicion recursos financieros, matenales v
humanos.

Adicional:

Contar con carnet de samidad vigente.
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: DESCRIPCION DE PUESTOS DE VERSION
" LAMBAYEQUE TRABAJO

01-2019

Cargo:

Fepartidor

Jefe directo:

Encargado de almacén v compras

Supervision a ejercer:

Ninguna

Formacion académica:

* Secundana completa.

Experiencia:

*Experiencia minima de 6 meses como repartidor o
trabajos afines.
*Experiencia en atencion al cliente.

Objetivos del puesto:

Llevar a cabo de la produccion diaria de galletas.

Habilidades deseables:

Honestidad, Fesponsabilidad, Disciplina v Trabajo
en Equipo.

Funciones del puesto:

*Entrega de pedidos.

*Coordinar con todas las areas respectivas (ventas,
administracion) el avance del trabajo de reparto.
*Realizar el reporte en los puntos de ventas
asignados.

*(tras tareas asignadas por su jefe inmediato.

Adicional:

Licencia de conducir A - IT
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3.2.3.11.7. Propuesta de Gestion de Abastecimiento y Proveedores
Para la evaluacion de la Gestion de Abastecimiento, se aplicara el modelo de Serrano

(2014), el cual describe el costo, asi como el plazo de los proveedores y la calidad de estos
mismos son elementos importantes y a considerar al momento de realizar un modelo de
abastecimiento correcto, para que posteriormente se pueda realizar un estudio detenido de
todas las propuestas u ofertas recibidas, con el fin de seleccionar al proveedor correcto y
poder negociar la compra

1.
Flanificacian

de las
&guii&ienm |\ memeras 0o andlisisde
del pedidoy ,l — | I?S |
' losacuerdos | necesidades
'._j:--_ - _‘
7. Solicitud | Modelo de [ 3.Solicitud |
del pedido | Gestionde | deofertasy |
P ] Abastecimiento | presupuests |
'—'- _'_
5 4,
' Evaluacian
Megociacidn |
Ede las | ' de las |
; . ofert
condiciones L/ = colaccidn e orertas
Ay O Seleccion W recibidas
I de |
- | proveedor —

Figura 123. Esquema del modelo d_e abastecimiento de Serrano
Fuente: Serrano (2014)

1. Planificacion de las compras: Se realiza un estudio de las necesidades previamente con
el fin de conocer que mercaderias existen en el comercio y estar preparados ante cualquier

situacion.

2. Analisis de las necesidades: El area de compras es donde mayormente se centralizan las
solicitudes de pedidos, es decir los requerimientos y es ahi donde se prioriza las peticiones
segun su grado de urgencia e importancia para su posterior gestion.
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3. Solicitud de ofertas y presupuesto: Se realiza para evitar riesgos en la empresa, ya que
por ejemplo, invertir en una méquina costosa es una gran decision, se tiene que evaluar
costos, sacar presupuestos y revisar el beneficio que esta trae a la empresa, entonces es un

paso decisivo y obligatorio en la toma de decisiones.

4. Evaluacion de las ofertas recibidas: Consiste en hacer un estudio, un andlisis, una
examinacion y comparacion de todas las ofertas recibidas, evaluando sus condiciones, con

el fin de ir descartando aquellas que no cumplen las expectativas de la empresa.

5. Seleccidn de proveedor: Hay que tener en cuenta que es lo que nos ofrecen, sin perder
de vista el precio (que sea el mejor), un producto de calidad y en 6ptimas condiciones, asi

mismo la garantia que nos ofrece.

6. Negociaciones de las condiciones: Se ponen en estudio las condiciones presentadas por
el proveedor, con el fin de negociar alguna de ellas, como, por ejemplo, las formas de pago,

las fechas de entrega, entre otros.

7. Solicitud del pedido: Una vez que se logra un acuerdo con el proveedor, se procede a

formalizar el pedido a través de un contrato.

8. Seguimiento del pedido y los acuerdos: Se realiza con el fin de constatar que el pedido
solicitado haya llegado segun lo acordado, es decir, con las caracteristicas requeridas, en las
mejores condiciones y dentro del tiempo acordado. Asi mismo, corroborar que las

condiciones pactadas con el proveedor, sigan siendo las mismas.

El modelo de abastecimiento no siempre se desarrolla de la misma manera, cambia

de acuerdo a la actividad de cada empresa y muchas veces no se cumplen todos los pasos.

Teniendo en cuenta el modelo de abastecimiento de Serrano (2014) se propone un

manual de compras y evaluacion de proveedores.

181



CODIGO: MPRO-COM-001

© KING KONG

> MANUAL DE PROCEDIMIENTODE [ co o~ " [PAGINA:
" LAMBAYEQUE COMPRAS Y EVALUACION DE ‘111 deg
: PROVEEDORES FECHA DE APROBACION:
i, Slotutin dsde 970

I OBJETIVO

El presente manual de procedimientos tiene como objetivo establecer nommas v
orientaciones para el proceso de comprasy la evaluacion de proveedores de la empresa MBN
Exportaciones Lambavegue & Cia SRL con la fmnalidad de que se puedan realizar las
compras de materia prima e insumos necesarias en el momento requerido, en la cantidad v

calidad requerida a un precio adecuado.

II. ALCANCE

Este manual de procedimiento abarca todas las actividades que forman parte del

proceso de compras y abastecimiento.

III. DEFINICIONES

- REQ-MAT: Documento interno para solicitar la adquisicion de materiales, activos,

contratacion de servicios y aplicacion de estos.

- Factura Comercial: Es una denominacion genérica que posee el documento regulado por

el reglamento de comprobantes de pago, que otorga efectos tributarios.

- Materiales para stock: Conjunto de existencias almacenadas en espera de su aplicacion
y/o consumo para el cumplimiento de los objetivos de la organizacion, los cuales seran

controlados para que no pierdan sus propiedades v se conserven adecuadamente.

- Proveedor: Persona natural o empresa juridica que abastece con algo a otra empresa o a
una comunidad. El término procede del verbo proveer, que hace referencia a suministrar lo

necesario para un fin.

Elabord: Equipo Investigador Reviso: Gerente General Aprobo: Gerente General
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IV. RESPONSABILIDADES

Encargado de area:

Encargado de cada drea tomara nota de los materiales faltantes semanalmente

mediante un formato escrito que deberd ser alcanzado al jefe de plantas

Jefe de planta:
Autorizar REQ-MAT

Encargada de almacén v compras:

- Elaborar v mantener actualizada la base de datos de los proveedores de la empresa.

- Archivar la documentacion generada en los procesos de compra.

- Dar seguimiento y garantizar el pago a los proveedores con el apoyo del drea

contable.

- Garantizar la implementacion de este procedimiento aprobandolo v poniendo a

disposicion recursos financieros, materiales y humanos.

V. PROCEDIMIENT O

El proceso de compras vy abastecimiento estd compuesto por una serie de actividades v

procedimientos definidos, que inicia por un requerimiento y termina con el abastecimiento;

esto en lo que se refiere al aspecto técnico, va que en el aspecto administrativo culmina

cuando se consigna el pago al proveedor.

a. Solicitud de compra: Todos los requerimientos de materia prima e msumos solicitados

por la empresa mediante REQ-MAT deberan contar con la firma de autorizacion del jefe

de planta v con la firma aprobatoria de la encargada de almacen de compras, antes de

iniciar con el proceso de compra. El encargado de cada drea tomard nota de los materiales

faltantes mediante un formato escrito que debera ser alcanzado al jefe de plantas para su

autorizacion, posterior serd alcanzado a la encargada de almacen vy compras, quien

finalmente aprobara el documento con su firma y se iniciara el proceso de compra.

Elabor6: Equipo Investigador Reviso: Gerente General

Aprobo: Gerente General

183




CODIGO: MPRO-COM-001

© KING KONG

> MANUAL DE PROCEDIMIENTODE [ o~ "[PAGINA:
" LAMBAYEQUE COMPRAS Y EVALUACION DE 1 13de9
PROVEEDORES FECHA DE APROBACION:

s & autentien desde 1970“_‘

El REQ-MAT debera estar comrectamente llenado sin borrones ni enmendaduras.
Para un llenado comrecto el solicitante debe considerar lo siguiente:

— Fecha de emision: Fecha en la que se emite el REQ-MAT.

— Fecha de necesidad: Fecha en la que se requiere el material.

— Condicion de entrega: Plazo para atender pedido, considerando que este se
encuentre, por parte del proveedor, para entrega inmediata.

— Solicita: Nombre y firma del solicitante (responsable de cada darea).

— Autoriza: Nombre y firma del responsable de programa o de area. (jefe de
planta)

— Aprueba: Nombre y firma de la encargada de almacén v compras.

— Cantidad: Cantidad exacta a ser adquirida (Se sugiere solicitar unicamente
la cantidad necesaria en cada requerimiento a fin de evitar perdida de
materiales por caducidad, deterioro, mermas, etc.)

— Unidad de Medida: Magnitud fisica de los productos a ser adquiridos.

— Descripcion del material.

— Tipo de Compra: Se debera indicar si la compra que se realiza sera de

aplicacion directa o de stock.

La correcta v adecuada descripcion del requerimiento es responsabilidad del
solicitante. También es responsabilidad del solicitante mdicar los requisitos de Calidad v

Medio A mbiente aplicables, marcando lo siguiente: Certificado de calidad segin sea el caso.

Se rechazaran REQ-MAT's que no havan sido llenados de acuerdo con lo

especificado en este procedimiento.

Elabordé: Equipo Investigador Reviso: Gerente General Aprobo: Gerente General
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b. Identificacion de proveedores: Se debera tener en cuenta aquellos proveedores que

faciliten los productos de mejor calidad, al mejor costo y en tiempo oportuno.

Para la identificacion de proveedores se consideraran en primera instancia aquellos
que se encuenfren en nuestra base de datos de proveedores verificados, los cuales son
consultados en la pagina web de la SUNAT para revisar informacion basica respectoa su
estado tributario v comercial, por ejemplo:

- Fecha de micio de la actividad del proveedor; la cual nos pemnnitira saber el
tiempo que el proveedor viene operando en el mercado.

- Estado de contribuyente; nos permitira saber si el proveedor se encuentra
activo ono.

- Condicion de contribuyente; nos permitira saber si el proveedor figura como
habido o no.

- Omisiones fributarias v cobranzas coactivas.

Asimismo, se debe realizar una evaluacion mensual a los proveedores, para saber
quienes estan cumpliendo con todos los estandares requeridos por la empresa, con la

fmalidad de descartar o cambiar aguellos que no cumplan con lo establecido.

c. Cotizacion: Para generar una orden de compra/servicio se debera tener como minimo 03
cotizaciones, con las cuales podamos comparar y elegir la mejor propuesta; sin embargo,
existirdn situaciones y circunstancias que impidan reunir esta cantidad de proformas. Estas

pueden ser:

Elabord: Equipo Investigador Reviso: Gerente General Aprobo: Gerente General
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- Cuando no exista un mercado de competencia perfecta v solo exista un
ofertante de lo que serequiere.

- Cuando el proveedor identificado es tnico fabricante del producto a comprar
o unico distribuidor autorizado en el pais.

- Cuando sea especificado y justificado por el emisor del REQ-MAT.

- Cuandose fraten de solicitudes de emergencia o fuerza mayor, donde la falta
del material genere la paralizacion de equipos, mano de obra.

- Cuandoseverifique v justifique el recibimiento de una cantidad insuficiente

de ofertas.

Dependiendo de los casos mencionados, bastaran 02 o inclusive 01 cotizacion para

proceder con la compra.

Durante el proceso de cotizacion el comprador debera mantener, cuando sea
necesario, estrecha comunicacion con el drea solicitante, a fin de esclarecer cualquier duda

o ampliar detalles del material solicitado.

d. Evaluacion de cotizaciones: La evaluacion de las cotizaciones serd responsabilidad del
comprador. Para la evaluacion de las cotizaciones, que tendra como fin elegir la mejor

opcion, se debera tener en cuenta los siguientes factores:

- (Calidad del producto,

- Precios unitarios,

- Tiempo de entrega,

- Condiciones pago,

- Lugar de entrega

- Experiencia con el proveedor,

- Etc

Elaboré: Equipo Investigador Reviso: Gerente General Aprobo: Gerente General
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e. Aprobacion de la orden de compra: La aprobacion de la orden de compra es dada por

la encargada de compras v almacen, quien dara su V°B® a la compra electronicamente.

En cada orden de compra se debera tener en cuenta lo siguiente:

- Se considere el mejor beneficio para la empresa.

- Se detalla de manera clara v expresa la materia prima e insumos que el
proveedor debe suministrar, asi como el certificado que segiin sea el caso se
requerira.

- Esté soportada por un minimo de tres cotizaciones adjuntas, salvo casos

especiales.

f. Notificacion al proveedor: Para notificar al proveedor se enviard mediante correo
electronico la orden de compra aprobada; v si el proveedor lo solicita, firmada por el

comprador v aprobadores de orden de compra.

g. Gestion del transporte: Para la eleccion del transporte se debera tener en cuenta el tipo
de mercaderia a trasladar, el valor economico, el volumen, el peso; ademads de la condicion
de entrega con la que se hizo la solicitud (normal, urgencia o emergencia) v el punto de

origen del traslado. Estos son el minimo de factores que determinan el tipo de fransporte a

elegir.
h. Plazo de entrega: Se establece el tiempo maximo de entrega de cada pedido.

i Propuesta de uso de formatos diversos: Buscando agilizar los procedimientos, se

proponen los siguientes formatos:

Elaboré: Equipo Investigador Reviso: Gerente General Aprobo: Gerente General
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l. FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO
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.r LE{AEE&IEg u E Codigo: EV-P01-2018 Version: 01-2018
— Fecha: 25/10/2019 Pagim: 1 dz3
Realimado por: Fecha:
Cargo: Evahmcion N°:

Prov eedor / Informacion d el prov eedor

Nombre: Direccibn:
Producto'servicio: Cindad:

Tipo de Negocio: Codizo Postal
T elefonio: Fax

EVALUACION DEL FROVEEDOR

1 = Deficien= 2= hidlo 3 = Remular 4 = Bueno 5 = Exceleniz
ASPECTOAEVALTUAR 1 2 3 4 5
Punmatidsd enlas enresas
Tempo de entrasa

Conformnidad de los pedidos

Calidad de pares'productos'materisizs al momento de la entress

Calidad gerersl de partes’'productos' maeriales
Competitividad en el precio
Calidad del servicio provisto
Gesfon da raclemos
Tasa de cradim
Peputaciondz b compatha
FUNTOS ACUMULADOS
TOT AL FUNTOS

Thservaciones:
INTERFRETACION DE LA CALTFI CACTCIY
Lisvor a 35 puntos El provesdor penmansce por i perodo mas,
Entr= 25 v 34 punins H pmoweedor gqueda en perindo de prosha
hienor a 25 punios 52 coreidera casrhiar de provesdor.
MNombre, fre v peeso dal evaador
Elaboré: Equipo Investigador Reviso: Gerente General Aprobo: Gerente General
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3.2.3.11.8. Propuesta de implementacion de un Sistema

Adicional a las propuestas anteriormente desarrolladas, se propone la
implementacién de un sistema en el cual se pueda registrar toda la informacion recaudada
en los formatos propuestos en el punto 3.2.3.11.4 para que, si en el futuro se necesita, sea

verificada de forma mucho mas répiday precisa, garantizando asi la trazabilidad del proceso.
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Tabla 38

Resumen de ocurrencias con propuestas de mejora

MES OCURRENCIA AREA AFECTADA COSTO PROPUESTA DE MEJORA
ESTIMAD
O
Tardanza en llegada de la leche Cocina 5/72.00  Gestion de Abastecimiento v Proveedores
Inasistencia de 2 operarios de cocina Cocina 5/216.00 Programa de incentivos
Hulevcrs en mal estado provocan que la mezcla para Panaderia S5/516.80  Gestion de Abastecimiento v Proveedores
hojarasca se descarte
Proveedor no cuenta con insumos requeridos Cocina v Panaderia Plan de capacitaciones v Gestion de
Enerc 313 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetado  5/441 82  Abastecimiento y Proveedores
Eechazo de leche por no pasar control de calidad Cocina 5/57.60  Gestion de Abastecimiento v proveedores
No se cumplio con las unidades programas
*7 Inasistencias de operarios Llenado v empaquetado  $/2.099.93 Programa de incentivos

*Retraso en la llegada de cajas de empaque
*Operario renuncio

217 unidades de King Kong Mo conformes

Llenado v empaquetado

S/2,548.50

Gestion de Abastecimiento v proveedores
Programa de incentivos
Plan de capacitaciones

Febrero

Solo llego un proveedor de leche

No se cumplio con las unidades programas

*4 Inasistencias de operarios

*(Operario nuevo demora en realizar trabajo
Pérdida de planchas de hojarasca por falta de gas
para el horno.

Inasistencia de 3 operarios

Tardanza en llegada de la leche

270 tapas de hojarasca rotas acumuladas

337 unidades de King Kong No conformes

Cocina

Llenado v empaquetado

Panaderia

Cocina

Cocina
Llenado v empaquetado
Llenado v empaquetado

5/360.00

SIT56.72

5/129.50

5/324.00
S/72.00
5/386.23
5/3,675.50

Gestion de Abastecimiento v proveedores

Programa de incentivos
Plan de capacitaciones

Gestion de Abastecimiento v proveedores

Programa de incentivos

Gestion de Abastecimiento v proveedores
Plan de capacitaciones, Creacion de perfiles
para cada puesto de trabajo.
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Marzo Tardanza enllegada de la leche Cocina 5/72.00 Gestion de Abastecimiento v proveedores
No se cumplic con las unidades programas Llenado v 5/13.69 Adquisicion de maquinaria
*Falta manjar blanco (falta capacidad) empaquetado
: Llenado v Plan de capacitaciones, Creacion de perfiles para
212 . :
212 tapas de hojarasca rotas acummladas empaquetado S/9581  cada puesto de trabajo v Gestion de
Tardanza en llegada de la leche (2 proveedores) Cocina $/180.00 Abastecimiento y proveedores
. . Llenado v
88 unidades de King Kong no conformes empaquetado $/788.00
ABRIL. Falta de insumos en panaderia no permitic cumplir Panaderia 5/117.00  Gestion de Abastecimiento v proveedores,
con programacion diaria de hojarasca Creacion de Formatos de control.
No se cumplic con las unidades programas Llenado v 5/18048  Adquisicion de maquinaria, Plan de
*Falta manjar blanco (falta capacidad) empaquetado capacitaciones y Creacion de petfiles para cada
*Operario muevo demora en realizar trabajo puesto de trabajo.
. Llenado v
9. ¥
324 tapas de hojarasca rotas acumuladas empaquetado S/460.89
. . - Llenado v
69 unidades de King Kong No conformes empaquetado S/631.00
4 inasistencias de operarios Cocina 5/432.00  Programa de incentivos
Mavoe No se cumplic con las unidades programas Llenado v 5/129.95
*Falta manjar blanco (falta capacidad) empaquetado Adquisicion de maquinaria
*(Dperario nuevo demora en realizar trabajo Plan de capacitaciones, Creacion de petfiles para
. Llenado v cada puesto de trabajo.
g J
353 tapas de hojarasca rotas acumuladas empaquetado $/497 72
2 inasistencias de operarios Cocina 5/216.00  Programa de incentivos
134 unidades de King Kong No conformes Llenado v | Plan de capacitaciones, Creacion de petfiles para
empaquetado 5/1.239.00 cada puesto.
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Junio No se cumplio con las unidades programas Plan de capacitaciones, Creacion de petfiles para

*Galleta poco resistente Llenado y empaquetado  S/344.34 .45 puesto de trabajo, Gestion de Abastecimiento
*Tiempos de Produccion elevados y proveedores y Adquisicion de maquinaria
Tardanza en llegada de la leche Cocina 5/72.00  Gestion de Abastecimiento v proveedores
398 tapas de hojarasca rotas acumuladas Llenado v empaquetade  5/370.21  Plan de capacitaciones, Creacion de petfiles para
2 inasistencias de operarios Cocina S/216.00 cada puesto de trabajo y Programa de incentivos
153 unidades de King Kong No conformes  Llenado v empaquetade  5/1.277.00

T 0 T A L $/19,189.70

Fuente: Elaboracién propia.
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3.2.3.12. Modificacion de los Diagramas de proceso después de las mejoras.

Diagrama de interrelacion de los procesos seleccionados después de las mejoras.

Provincia Firmar Trasladar
o distrito Gula de comprobantes Descargar hasta el
TS por &l cliente cliente
8 Destino Seleccionar " T
g Recibir Entregar productos . Registrar Cargar javas
2 orden de documentacién verificar Llenar javas salida de en vehiculo de
B i roductos ftransporte
g pedido a repartidor - [+l o]
Local Boleta o
factura
]
£ Hoja transcrita de
8 thzn;lunzg : D pedidos Informar
§ pgedldo existencia
° Existencia
8 s (
B o > > O < Kardex Almacenar
£ g |
@ £
CE Y e
E 3 Requerimiento D<
L] de pedido
IE interno Formato en excel
=3
g Evaluaciona Transferencia _
s proveedores bancaria N
e § :
g Aprob
§ Identificar Cotizar y probar Motificar a Recoger
o orden de Hacer pago
B proveedores evaluar proveedor productos
2 compra
3
§ = Formato 5
= Recepcion de
@ en excel ; ;
§ é Existencia D mat.erla prima
5 (o 8 suficiente : & Insumos.
3 s . .
=
2 E Kardex de ' Ctros m
Al
IE ingreso macenar -
< Leche
- | —
3 Requerimiento Entregar a Distribucion h 4
w de Materia encargada O Control de
="""1 prima e insumos de almacén calidad de
: leche
Elaboracion de +
mermeladas Cumple
REQ-MAT v
No :
[
si Se rechaza
©
3
§ Mermelada de pifia Mermelpda de mani Elaboracion de Galleta Elaboracién de Manjar
g v Hojafasca blahco
Enfriamiento &
La duracion del enfriado 77777
esde24horasa 19°C - - -
aproximadamente. si
Se descarta Producto
< Carrecto
No
EmpRguetado
Figura 124. Diagrama general de los procesos de la empresa después de las mejoras
., .
Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama del Proceso de Abastecimiento después de las mejoras.

REQ-MAT D

Requerimiento
de Materia
prima e insumos

Entregar a
encargada
de almacén

Area de produccion

e - Aprobar
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proveedores evaluar
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productos

wehiculo de
transporte

L]
E Formato en
5 Excel
=
=4
s % Existencia e e
= E Suficiente
2 @ Mo se Entregar
£ o : Kardex de Descargar
= = realiza . Almacenar comprobantes
o g ; ingreso productos
a =1 pedido a encargada
= E Y
S =
<<
@
ad Evaluacion a _| Transferencia
\g proveedores - bancaria
= :
@ B -
L& ] E_ Cargar
Motificar a Recoger
S Hacer pago g productos en
proveedor

Proveedor

w
_Confirma [ Eoeiin
. fecha/hora
pag de entrega

Entregar

boleta o
factura

Fuente: Elaboracién propia

Figura 125. Diagrama del Proceso de Abastecimiento después de las mejoras.
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Diagramas del Proceso Productivo después de las mejoras

Subproceso de elaboracion de galleta hojarasca después de las mejoras

Harina, manteca,
| carbonato de amonic y
propionato de cido.

Pesar
iNSUMOos

Traer materia . Retirar masa Pesar y
: - Mezclar Batir en . L Amasar

prima e insumaos . . y dejar dividir
. ingredientes mezcladora. masa.

de almacén reposar. Mmasa.

Extraer clara
de huevos

. Cortar laminas Barrer
Emparejar -
de galleta en laminas de
tapas.
tapas. galleta.

Galleta
cumple b

Si .
Hornear Troguelar Laminar
masa. masa. masa
No

Transportar
tapas al drea
de llenado.

PRO-PAM-DOT
h 4
’(' . Registar
produccion

Figura 126. Diagrama del subproceso de elaboracion de la galleta hojarasca después de las mejoras.

Fuente: Elaboracién propia
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Subproceso de elaboracion de mermelada de mani después de las mejoras

Agregar ( Agregar Agregar Agregar
Chancaca y » Coccidn harina diluida Coccidn hojarasca clavo de
3gua a marmita en agua molida olor
F
Mermelada
cumple

( Pelar Lavar y Almacenar k-
= camote tamizar Se descarta

Mo
Si
El CAMOTe &5
preparado un dia
antes de empezar la Vaciar en

nradnrcidn da mearmea

bandejas

Maler mani

Registro de Codificar Pesar
produccion bandejas bandejas

O

=

FRO-CO-001

Figura 127. Diagrama del Subproceso de elaboracion de mermelada de mani después de las mejoras

Fuente: Elaboracion propia
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Subproceso de elaboracion de mermelada de pifia después de las mejoras

Disolver
azlcar en
agua

Agregar
Coccion esencia de
pifa y naranja

Calentar en
marmita

= 2

A

h

Mezclar camote
con afrecho de
yuca

Pelar Lavar y

i Almacenar
camote tamizar

El camote es preparado
un dia antes de empezar
la produccion de
mermelada

PRO-CO-001

Manja
roum Se descar

Mo

,_lL

Vaciar en
bandejas
—_ J

—
Pesar
bandejas

| S

r—\;ﬁ
Codificar
bandejas

|

b

Registro de

produccidn

Figura 128. Diagrama del Subproceso de elaboracion de mermelada de pifia después de las mejoras

Fuente: Elaboracion propia
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Subproceso de elaboracion de manjar blanco después de las mejoras

Agregar
.* * | bicarbonato de
. sodioy almidon
L . Agregar azdcar
Distribuir MNeutralizar Colocar en . greg
_ Coccion | blanca con
leche leche marmita
leche en polvo

Manjar
cumple

S5e descarta -
No Agregar esencia de Aareqar
O«— Coccién Il manjar y sorbato Coccién II e
_ glucosa
de potasio

Si
aciar en Pesar
bandejas bandejas

Codificar
bandejas

Registro de
produccion

PRO-CO-001

Figura 129. Diagrama del Subproceso de elaboracion de manjar blanco después de las mejoras

Fuente: Elaboracién propia
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Subproceso de llenado y empaquetado de King Kong de 3 sabores después de las mejoras

Agregar o
quitar
mermelada

Retirar bandeja
de mermelada

de manl

>

Yo

Recepcion de
galleta
hojarasca

Retirar
bandejas de
mermelada de
pifa

UntartapaH Pesar }—)

Peso correcto

l Peso correcto

Distribuir
tapas

Untar tapa H Pesar }—)

No
H{Agrega tapaH Emparejar W
si J

Peso correcto

Agrega tapa Emparejar Untar Pesar
Si Si A
Mo Emparejar

Retirar

Agregar o
quitar
mermelada

Agregar o
quitar dulce

bandejas de
manjar blanco

-
. Colocar
Registrar sellar Colocar en Sellar al i
produccion ‘ caja vacio ;
poligrasa
o

Agregar
guindones

- j

PRO-LLE-EMPQ-001

Figura 130. Diagrama del Subproceso de llenado y empaquetado de King Kong de 3 sabores después de las mejoras.
Fuente: Elaboracién propia
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Explicacion:

Después de haber desarrollado las propuestas de mejora y tras una supuesta
implementacion, los diagramas de proceso se verian modificados en algunos aspectos, tal es
el caso del diagrama del proceso de abastecimiento, este diagrama es modificado casi en su
totalidad por el nuevo manual de compras, agregando actividades como el requerimiento de
materiales mediante el formato REQ-MAT, la identificacion y evaluacion de proveedores
mediante el formato EV-P01-2019 y el registro de todo lo que entra a almacén en un formato

en Excel.

El proceso productivo también fue modificado, es asi que, en el subproceso de
elaboracion de mermelada de pina y mani se agrego el registro de la produccion daria en
formato PRO-CO-001; de igual forma en el subproceso de elaboracién de manjar blanco, en
el cual ademas de agregar el formato, el proceso se modifica, pues ahora se utilizara la
marmita propuesta en vez de los tradicionales peroles. Asimismo, en el subproceso de
llenado y empaquetado se agregd la actividad registro de produccion con el formato
propuesto PRO-LLE-EMPQ-001.
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3.2.4. Situacion de la variable dependiente con la propuesta

Tabla 39

Indicador afectado segun ocurrencias

Ocurrencias

Indicador afectado

Cumplimiento

Lead

time

Calidad Productividad

Enero

Tardanza en llegada de la leche

X

Inasistencia de 2 operarios de cocina

X

Huevos en mal estado provocan que la
mezcla para hojarasca se descarte

X

Proveedor no cuenta con insumos
requeridos

313 tapas de hojarasca rotas acumuladas

Rechazo de leche por no pasar control de
calidad

X

No se cumpli6 con las unidades
Programadas:

*7 Inasistencias de operarios

*Retraso en la llegada de cajas de
empaque

*Qperario renuncié

217 unidades de King Kong No
conformes

Febrero

Solo lleg6 un proveedor de leche

X| X [ X] X |X

No se cumpli6 con las unidades
programadas:

*4 Inasistencias de operarios

X

*QOperario nuevo demora en realizar
trabajo

X

Pérdida de planchas de hojarasca por
falta de gas para el horno.

X

Inasistencia de 3 operarios

Tardanza en llegada de la leche

270 tapas de hojarasca rotas acumuladas

337 unidades de King Kong No
conformes

X XXX
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Tardanza en llegada de la leche X X

No se cumplié con las unidades
programadas

*Falta manjar blanco (falta capacidad)
212 tapas de hojarasca rotas acumuladas

Marzo

Tardanza en llegada de la leche (2
proveedores)

88 unidades de King Kong no conformes
Falta de insumos en panaderia no permitid
cumplir con programacion diaria de
hojarasca

No se cumplié con las unidades
programadas

*Falta manjar blanco (falta capacidad)
*Qperario nuevo demora en realizar trabajo
324 tapas de hojarasca rotas acumuladas

69 unidades de King Kong No conformes
4 inasistencias de operarios

X X | XX

X
X

ABRIL

X | X

X | X | X[ XX

No se cumplié con las unidades
programadas

*Falta manjar blanco (falta capacidad)

*Qperario nuevo demora en realizar trabajo

353 tapas de hojarasca rotas acumuladas

2 inasistencias de operarios

134 unidades de King Kong No conformes

No se cumplié con las unidades

programadas

*Galleta poco resistente X

*Tiempos de Produccién elevados

Tardanza en llegada de la leche

398 tapas de hojarasca rotas acumuladas

2 inasistencias de operarios

153 unidades de King Kong No conformes
TOTAL

Mayo

XX | X[ XX
X

Junio

BIX[X[X[X|X
X
X

24 18 14

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 40

Porcentaje de afectacion de ocurrencias a cada indicador

Indicador Frecuencia %
Cumplimiento 39 41.05%
Lead time 24 25.26%
Calidad 18 18.95%
Productividad 14 14.74%
TOTAL 95 100.00%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 41

Calculo del indicador Cumplimiento después de la mejora

FICHA DE REGISTRO N©13
INDICADOR N°1: CUMPLIMIENTO
. Aldana Sanchez Fuben Alonzo . UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS
Investigadores Calderén Ortiz Alisson Pamela FORMULA UNIDADES TOTALES PROGRAMAS X100
. ) _ TUNIDAD DE .
Empresa King Kong Lambayveque SAC MEDIDA PORCENTAIJE
TNIDADES TNIDADES RESULTADO DE
MES TOTALES TOTALES APLICACION DE LA % VARIACION
PRODUCIDAS PROGRAMADAS FORMULA
Enero 10,795 12,580 g5.81% 13.01%
Febrero 11.356 12,020 04 47% 4.25%
Marzo 7.000 6,930 100.29%; 0.00%
Abril 9734 9830 99.02% 0.69%
Mavo 9085 9200 98.75% 0.89%
Junio 3269 8520 97.05% 2.16%
TOTAL 56,238 59.130 05.11% 3.74%
Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion:

El indicador de Cumplimiento después de la mejora, aumenta en un 3.74% y se

justifica de la siguiente forma:

El porcentaje de afectacion de ocurrencias del indicador cumplimiento es de 41.05%,
lo cual significa que después aplicar las propuestas, el nimero de unidades que no se llegaron
a cumplir disminuira en dicho porcentaje, lo que da como resultado un aumento en las
unidades producidas durante el periodo evaluado. Para un mayor entendimiento se explica a

detalle como se realizo el célculo:
Antes de la Mejora:
(Unid. Totales Programadas — Unid. Totales Producidas) = Unidades No cumplidas
Después de la Mejora:
(Unidades No cumplidas x (1-0.4105)) = Unid. No cumplidas después de mejora
(Unid. Totales Programadas/ Unid. Prod. después de mejora) = Nuevo % de Cumplimiento

(Nuevo % de Cumplimiento - Antiguo % de Cumplimiento) / Nuevo % de Cumplimiento

= %Variacion de mejora

UNIDADES UNIDADES UNIDADES UNIDADES UNIDADES

MES TOTALES TOTALES NO CUMEEI DAS FI)Z)REOSELLJJEQDDAI\—:S
PROGRAMADAS PRODUCIDAS CUMPLIDAS (-41.05%) MEJORA

Enero 12580 9552 3028 1785 10795
Febrero 12020 10893 1127 664 11356
Marzo 6980 7000

Abril 9830 9667 163 96 9734
Mayo 9200 9005 195 115 9085
Junio 8520 8094 426 251 8269

En el caso del mes de marzo no se realiza el calculo debido a que, si se llego a cumplir
la produccion programada, por ello en la tabla 47 se toman los mismos datos y no habria

variacion en el porcentaje del indicador para dicho mes.
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Tabla 42

Célculo del indicador calidad después de las mejoras

FICHA DE REGISTRO N°14
INDICADOR N°2: CALIDAD DE PROCESO

£ £ - N N N i
tvesigudores e SIS R ) pomaia G B B ot i
. UNIDAD DE -
Empresa King Kong Lambaveque SAC MEDIDA PORCENTAIE
MES TUNIDADES TUNIDADES APLIC%E:IE’)N DE %o ,
CONFORMES PRODUCIDAS LAFOEREMULA VARIACION
Enero 9376 9552 03.16% 0.441%
Febrero 10,620 10,893 7. 49% 0.605%
Marzo 6,929 7.000 05 98% 0.241%
Abril 9611 2.667 99 42% 0.136%
Mavo 5.896 o005 08.79% 0.286%
Junio 7970 8.094 Q8. 47% 0.365%
TOTAL 53,402 54211 08.51% 0.355%

Fuente: Elaboracién propia
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Interpretacion:
El indicador de Calidad después de la mejora, aumenta en un 0.355% Y se justifica

de la siguiente forma:

El porcentaje de afectacion de ocurrencias del indicador calidad es de 18.95%, lo
cual significa que después aplicar las propuestas el nimero de unidades no conformes
disminuird en dicho porcentaje, o que da como resultado un aumento en las unidades
producidas conformes durante el periodo evaluado. Para un mayor entendimiento se explica

a detalle como se realizo el calculo:
Antes de la Mejora:
(Unid. Totales Producidas — Unid. Conformes) = Unidades No conformes
Después de la Mejora:
(Unidades No conformes x (1-0.1895)) = Unid. No conformes después de mejora

(Unidades Producidas - Unid. No conformes después de mejora) = Unidades Conformes

después de mejora
(Unid. Totales Producidas/ Unid. Conformes después de mejora) = Nuevo % de Calidad

(Nuevo % de Calidad - Antiguo % de Calidad) / Nuevo % de Calidad = %Variacion de

mejora
UNIDADES UNIDADES UNIDADES UNIDADES
MES TOTALES UNIDADES NO NO CONFORMES
PRODUCIDAS CONFORMES _\\=obyi-o CONFORMES DESPUES DE
(-18.95%) MEJORA

Enero 9552 9335 217 176 9376
Febrero 10893 10556 337 273 10620
Marzo 7000 6912 88 71 6929
Abril 9667 9598 69 56 9611
Mayo 9005 8871 134 109 8896
Junio 8094 7941 153 124 7970
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Tabla 43

Célculo del indicador Productividad de la mano de obra después de las mejoras

FICHA DE REGISTRO N°15
INDICADOR N°3: PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA
Aldana Sanchez Ruben Alonzo p PRODUCCION
Investigadore: e FORMULA -
nvestigadores Calderén Ortiz Alisson Pamela HORAS TRABJADAS
. ) _ UNIDAD DE N } .
Empresa King Kong Lambaveque SAC MEDIDA UNIDADESHORA
o, P TPACTON
o P%R;Ci&( 10 HORAS RESULTADO DE o
- - . T E I (1]
MES PRODUCTO PRODUCCION . APLICACION DE .
PRODUCCION TRABAJADAS LA FORMULA VARTACION
MENSUAL ) )
Enero KK 3/51kg + C/Fruta 1 Kg + Barra de MJ 280gt 9552 0.31 4.576 6.684 16.61%
Febrero KK 3/5 1 kg + C/Fruta 1 Kg + Barra de MJ 280gt 10,893 0.32 4.160 8.289 18.65%
Marzo KK 3/51 kg + C/Fruta 1 Kg + Barra de MI 230 7.000 0.31 4368 5.196 19.05%
Abril KK 3/51kg + C/Fruta 1 Kg + Barra de MJ 280at 0.667 0.32 4.368 6.944 18.32%
Mavo KK 3/581kg+ C/Fruta 1 Kg + Barra de MJ 230gt 9.005 0.31 4576 G.332 17.83%
Junio KK 3/51kg + CFruta 1 Kg + Barra de MJ 280 8.094 0.31 3.952 6.624 20.65%
TOTAL 54,211 246,000 18.52%%

Fuente: Elaboracién propia
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Interpretacion:

El indicador de Productividad después de la mejora, aumenta en un 18.52% y se

justifica de la siguiente forma:

Al implementar el programa de incentivos se motiva al trabajador a asistir y de esta
manera las inasistencias desaparecerian, logrando la participacion de todo el equipo de
trabajo. Asi mismo, las horas de trabajo disminuyen, debido que, al adquirir la marmita para
elaborar manjar blanco, ya no se necesitarian 4 operarios, lo que viene a representar 832
horas menos al mes (8 horas diarias x 26 dias x 4 operarios), ademas de aumentar la
produccidn a casi el doble, es decir, se produce mas con menos operarios (menos horas-

hombre), gracias a la implementacion de la marmita.
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Tabla 44
Célculo del indicador Lead Time del K.K. 3/Sabores kilo después de las mejoras

FICHA DE REGISTRO N°16
INDICADOR N°¢: LEAD TIME DE PROCESOS

¥ (TIEMPOS DEL PROCESQO DE

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

Investigadore: FORMULA .
nvestigadores Calderén Ortiz Alisson Pamela PRODUCCION)
Empresa King Kong Lambayeque SAC UNIDAD DE MEDIDA Minutos
RESULTADO DE
TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE . %
N? ORDEN PRODUCTO CANT. REQ. - e T . APLICACIONDE . e
AN, AB!: . 'CION AC . p: TON
PLAT ABAST PRODUCCION DESPACHO LA FORMULA VARIACIO
0059 K K. 3/Sabores kilo 150 17.19 22422 2,004 28 2333 3.38%
0029 K K. 3/Sabores kilo ] 1420 239.17 1,946 33 2232 3.69%
0033 K K. 3/Sabores kilo 50 13.45 230.20 1.828 29 2101 3.77%
0014 K K. 3/Sabores kilo 120 15.70 22721 1,993 32 2268 3.49%
006ee K K. 3/Sabores kilo 80 14.95 28028 1,899 33 2227 4.29%
Promedio 2,232.35 3.73%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 45

Célculo del indicador Lead Time del K.K B/Manjar B. 280 Gr después de las mejoras

FICHA DE REGISTRO N°17

INDICADOR N°¢: LEAD TIME DE PROCESOS

Investigadores

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

FORMULA

Y (TIEMPOS DEL PROCESQO DE

Calderén Ortiz Alisson Pamela PRODUCCION)
Empresa King Kong Lambayeque SAC UNIDAD DE MEDIDA Minutos
N° ORDEN PRODUCTO CANTIDAD TIEMPO DE, _ TIEMPO DE_ I']:EZ\-I_PU DF _ TIEMPO DE E&Tj&%ﬁgﬁ %o N
REQUERIDA PLANTFICACION ABASTECIMIENTO PRODUCCION DESPACHO " VARTACION
LA FORMULA
0087 B/Manjar B 280 Gr. 100 2392 244,40 1,946 29 2243 3.89%
0100 B/Manjar B 280 Gr. 100 2541 26533 1.946 3 2.268 4.15%
0056 B/Manjar B 280 Gr. g0 16.44 22571 1,899 29 2.170 3.63%
0098 BManjar B 280 Gr. 30 11.21 214.50 1,828 28 2.082 3.53%
0116 B/Manjar B 280 Gr. 80 12.71 22721 1,899 35 2.174 3.60%
Promedio 2,187.33 3.76%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 46
Célculo del indicador Lead Time del K.K Con Fruta x 1 Kg después de las mejoras

FICHA DE REGISTRO N°18
INDICADOR N°¢: LEAD TIME DE PROCESOS

¥ (TIEMPOS DEL PROCESQO DE

Aldana Sanchez Ruben Alonzo

Investigadores Calderén Ortiz Alisson Pamela FORMULA PRODUCCION)
Empresa King Kong Lambayeque SAC UNIDAD DE MEDIDA Minutos
N° ORDEN PRODUCTO CANTIDAD TIEMPO DE, _ TIEMPO DE_ I']:El-]:_P‘U DF _ TIEMPO DE .RE—\PLS]-E-I:C—-EIIE_\I]:)g]]]JEE % N
REQUERIDA PLANIFICACION ABASTECIMIENTO PRODUCCION DESPACHO . VARIACION
LA FORMULA
(41 KK CFrutax 1 Kg &0 12.71 251.13 1,831.80 28 2.123.63 4,25%
0030 KK CFrutax1Kg 30 17.94 227.96 1.780.80 24 2.050.69 4.12%
0155 KK CFrutax 1 Kg 50 19.43 23095 1,828.20 24 2,102.58 4.09%
0097 KK CFutax 1 Kg a0 13.45 20597 1,399 00 26 2234 42 4.67%
070 KK CFrutax 1 Kg 80 15.70 266.82 1.899.00 32 221352 4.34%
Promedio 2.144.97 4,20%

Fuente: Elaboracién propia.
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Interpretacion:

El indicador de Lead Time después de la mejora, disminuy6 en 3.73 % en el producto
K.K. 3/Sabores kilo, 3.76% B/Manjar B 280 Gr. y 4.29% K.K C/Fruta x 1 Kg. vy se justifica

de la siguiente forma:

El porcentaje de afectacion de ocurrencias del indicador Lead Time es de 25.26%, lo
cual significa que después de aplicar las propuestas, los tiempos de los procesos de
planificacidn y abastecimiento se reducen en dicho porcentaje, lo que da como resultado que
se reduzca el lead time. Respecto al tiempo de produccién este no se vio afectado por el
porcentaje de ocurrencia del indicador Lead Time, ya que, si bien es cierto con la marmita
se puede producir en menos tiempo la misma cantidad que antes se producia, pero debido a
que el manjar blanco tiene que pasar por su proceso de enfriado hasta el dia siguiente, que
se inicia el proceso de llenado y empaquetado, el lead time no se reduce, por consiguiente,
asi se termine de producir antes, se tendra que esperar hasta el dia siguiente. Asi mismo, si
bien no se redujo el tiempo de produccién, se logré un aumentar los kg de manjar blanco
logrados en 86.66%.
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3.2.5. Analisis beneficio/costo de la propuesta
Tabla 47

Costo Total de la implementacién de mejoras

Calculo del Costo Total

Implementaglc_)n de elementos y $/440.00

normas de higiene personal

Plan de capacitaciones S/5,389.00

Adquisicion de maquinaria S/15,500.00

Creacion de formatos S/400.00

Programa de incentivos S/467.50

CreaC|or_1 de perfiles para cada puesto $/400.00

de trabajo

Propueg,ta_de gestion de $/1,000.00

abastecimiento y compras

Sistema S/8,500.00
TOTAL COSTO $/32,096.50

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 48

Beneficio Total

Calculo del Beneficio Total
Beneficio por correccion de ocurrencias S/19,189.70

Beneficio por implementacion de marmita  S/33,400.00
TOTAL BENEFICIO S/52,589.70

Fuente: Elaboracion propia.

_ S/52,589.70 _

= = 1.64
S/32,096.50

B/C

El andlisis del beneficio costo dio como resultado un valor de 1.64, lo que significa
que por cada sol invertido en las propuestas se consigue un beneficio de 0.64 soles, de esta
forma se justifica la implementacion de las propuestas desarrolladas en la presente

investigacion.
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3.3. Discusion de resultados
Se evaluo el indicador de cumplimiento, calidad. productividad de la mano de obra
y lead time y se seleccionaron 3 productos, asi mismo se considerd para la evaluacion el

primer semestre del afio 2018.

Para el indicador de cumplimiento, tras el analisis arroj6 como resultado antes de
la aplicacion de la Gestion por procesos un 91.68%, mientras que después de la propuesta se
incremento en 3.74%, es decir a 95.11%, obteniendo un resultado similar al de Alvarado en
el 2018, en el cual aplica de igual forma Gestidn por procesos, en su caso aument6 de 81.95%
a 92.66% el indicador de cumplimiento. Asi mismo Garcés (2016) elevé la eficacia de la
produccidn del proceso de extrusion, del 71% de cumplimiento en junio a 84% en diciembre,

por lo que se demostré una mejora del 18.3%.

Para el indicador de calidad, tras la evaluacién del indicador antes de la aplicacion
de la Gestion por procesos, se estaba en 98.16%, y después de la propuesta se increment6 en
0.355%, es decir a 98.51%, obteniendo un resultado similar al de Alvarado en el 2018, en el
cual aplica de igual forma Gestion por procesos, en su caso obtuvo un porcentaje de 83.83%
en el indicador de calidad del proceso, mientras que después de aplicar las mejoras se elevé
a92.47%.

El tercer indicador nos habla sobre la productividad de la mano de obra, el cual nos
brinda informacién sobre la cantidad de productos elaborados entre las horas hombre
empleadas, tras el analisis se obtuvo como resultado una productividad promedio de 5.636
por los 3 productos en estudio por hora, y después de la mejora aument6 a 6.678 por los 3
productos en estudio por hora, dando como resultado un porcentaje de aumento de 18.517%.
obteniendo un resultado similar al de Alvarado en el 2018, en el cual aplica de igual forma
Gestion por procesos, la productividad era de 3.90 productos por hora, y después de aplicar
las mejoras aumento a 5.74 productos por hora. Asi mismo en el 2017 Fernandez y Ramirez
después de realizar el plan de mejoras basado en gestion por procesos, se calculd la
productividad que generaria aplicar dicho plan, calculando un aumento de productividad de
22.18% aproximadamente.
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En el cuarto y Gltimo indicador, hace referencia al Lead time, el cual abarca los
tiempos desde la planificacion de la produccion, tiempo de abastecimiento, tiempo de
produccidn hasta el tiempo de despacho, tras el analisis se obtuvo el resultado sobre el lead
time del proceso los 3 productos seleccionados el cual antes de la aplicacion de la Gestion
por procesos, se encontraba en un promedio de 2318.64 minutos, 2241.36 minutos y 2272.96
minutos respectivamente, mientras que después de las mejoras, se logré reducir el tiempo de
planificacion y abastecimiento, disminuyendo en un 3.73%, 4.29% vy 3.76%
respectivamente, es decir, 2232.35 minutos, 2144.97 minutos y 2187.33 minutos
respectivamente. Un resultado similar se obtuvo en el afio 2016 por Gomez, el autor analiz6
todos los procesos y subprocesos, buscando encontrar errores en estos, analiz6 uno por uno,
procesos clave como de apoyo, todo lo que involucraba la creacion del producto. Luego de
aplicar la mejora, se planificdé mejor la produccién y en su gestion comercial se vieron

reflejados los cambios de 19 dias a solo 5 dias, asi mismo en la produccion de 9 dias a 4 dias.
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CAPITULO IV:

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES



4.1. Conclusiones

1. Se analizo la situacion actual de los indicadores del proceso productivo de la empresa
MBN Exportaciones Lambayeque & Cia SRL, dando como resultado un porcentaje de
Cumplimiento del 91.68% para los tres productos seleccionados en la presente
investigacion, un porcentaje de 98.16% para el indicador de Calidad de los tres
productos seleccionados, un nivel promedio de productividad de la mano de obra de
5.363 para los tres productos seleccionados y un valor de 2,318.64 min; 2,272.96 min
y 2,241.36 min para el indicador de lead time de K.K. 3/Sabores de kilo, Barra Manjar
Blanco de 280 Gr. y K.K Con Fruta x 1 Kg respectivamente.

2. Se aplico la metodologia de la gestién por procesos, la cual nos permitié identificar
todos los procesos que se llevan a cabo dentro de la empresa y clasificarlos para
posteriormente seleccionar los principales procesos de cada nivel, y aplicarles gestion
por procesos en su totalidad. Los procesos seleccionados fueron: abastecimiento, el
proceso productivo, y el proceso de distribucion.

3. Serealizé la descripcidn detallada de los procesos seleccionados, asi como su respectivo
modelado, lo cual nos permitié identificar los problemas que ahi se presentaban y asi

como las causas que los originaban.

4. Posterior a ello se presentaron las propuestas de mejora a los problemas encontrados y
se procedié a desarrollarlas detalladamente, incluyendo en cada propuesta un
cronograma de actividades y su respectivo presupuesto. Las propuestas desarrolladas en
la presente investigacion fueron: la implementacién de elementos y normas de higiene
personal, un plan de capacitaciones, la adquisicién de una nueva maquinaria (marmita
para manjar blanco), la creacion de formatos de control para las distintas areas de la
empresa, la creacion de un programa de incentivos, el desarrollo de los perfiles para

cada puesto de trabajo y una propuesta en la gestion de abastecimiento y proveedores.

5. Después de desarrollar las propuestas y de una supuesta aplicacién, se procedié a

modelar nuevamente los procesos que se vieron afectados por dichas propuestas. Los
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procesos que se modificaron fueron, el proceso de abastecimiento y el proceso

productivo.

Posteriormente se realizé el calculo y analisis de la situacion de los indicadores despues
de una supuesta implementacion de las propuestas de mejora, dando como resultado un
porcentaje de Cumplimiento del 95.11% para los tres productos seleccionados, es decir
presentd un aumento de 3.74% respecto al valor antes de las mejoras. Para el indicador
de Calidad de los tres productos seleccionados, el célculo arrojo un porcentaje de
98.51%, es decir, aument6 en 0.355% respecto al valor antes de aplicar las mejoras.
Respecto a la Productividad de la mano de obra, el calculo dio como resultado un valor
promedio de 6.678 para los tres productos seleccionados, es decir, aumentd en 18.517%
respecto al valor inicial. Finalmente, para el ultimo indicador, Lead Time, presento
valores de 2,232.35 min; 2,187.33 min y 2,144.97 min para los productos K.K.
3/Sabores de kilo, Barra Manjar Blanco de 280 Gr. y K.K Con Fruta x 1 Kg
respectivamente, lo que significa que mejord o se logré disminuir en 3.73%, 3.76% y

4.29% respectivamente.

Finalmente se realizd el analisis costo — beneficio que representaria una posible
implementacién de las propuestas, dando como resultado un valor de 1.64, lo que
significa que por cada sol invertido en las propuestas se obtiene un beneficio de 0.64
soles, de esta forma se justifica la implementacion de las propuestas desarrolladas en la

presente investigacion.
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4.2. Recomendaciones
Se recomienda realizar la aplicacion de la gestion por procesos a las demaés areas de

la empresa tales como &rea de ventas, administracion y marketing, &rea de almacen,

contabilidad, entre otros.

Asimismo, es importante que el personal encargado de realizar el andlisis de los
procesos y/o las mejoras, se capacite de manera constante sobre todo en software como
Bizagi y Excel, de tal forma que pueda realizar los calculos necesarios y el modelamiento

del proceso, para un mejor entendimiento, evaluacion e identificacion de problemas.

Se recomienda realizar evaluaciones periddicas de los procesos, con la finalidad de
identificar nuevos problemas o debilidades existentes y darles solucion, asimismo, realizar
evaluaciones al personal de las distintas areas y procesos de la empresa, para conocer sus
fortalezas y debilidades, poder asignar las actividades que mejor se adapten a ellos y sacar

lo mejor de cada uno.

La empresa debe implementar un software, en el cual se pueda registrar a los nuevos
clientes, asimismo, se tome el tiempo promedio de consumo, para que posteriormente si el
cliente deja de hacer pedidos la empresa pueda contactarse nuevamente con él y se le ofrezca

algun descuento o promocidn especial.

Se recomienda realizar una estimacion de las proximas ventas, para que con ello se
apligue una determinada gestion de abastecimiento, se aplique un determinado plan de
marketing, estrategia de mercado y otros elementos de negocios que permitan a la larga

generar una mayor rentabilidad.

Se recomienda realizar campafias de marketing, ya sea por radio, television, a través
de paneles publicitarios 0 mediante internet, lo que permita dar a conocer a mas personas la
marca y productos de la empresa, para asi, lograr aumentar las ventas y la participacion de

la marca en el mercado.

Se recomienda innovar en el logo y presentacion de los productos, ya que esta no es
muy llamativa, asimismo, innovar en nuevos productos, pues hace afios que la empresa no

presenta un nuevo producto.
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ANEXOS

Anexo N°1. Instrumentos de recoleccion de datos

V)

UNIVERSIDAD GUIA DE OBSERVACION B e

4o, El autentico deade 1970

EMPRESA:|

AREA:|

PROCESO;|

SUBPROCESO:|

ENCARGADO:|

FECHA!|

HORA:|

No

CRITERIOS A EVALUAR

EVALUACION

Sl

NO

OBSERVACION

Los colaboradores se encuentran dentro
de su area de trabajo.

Existe mano de obra ociosa dentro de
su area de trabajo.

Las actividades se encuentran bien
definidos.

Existe responsable de cada proceso.

Existe buena comunicacion entre los
trabajadores del area.

Existen retrasos en el proceso
productivo.

Existen paradas en el proceso
productivo.

Utiliza los implementos de seguridad e
higiene.

Realizd los procedimientos respetando
la secuencia establecida.

10

Aplico las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.

11

Se cumple la produccion diaria
programada.

12

13

14

15
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Anexo N°2. Guia de observacion del area de Panaderia

%

momsrn  GUIADE OBSERVACION  fwiirs

E4 uptimtion doide 1970

EMPRESA:[ MBN Exgortouones lommgea & CIA SRL
24

AREA:[ fancdena

PROCESO:| tlcbotaush do Kiny Kong

SUBPROCESO:| Eloboiaush dt (alleda Wojagosia

ENCARGADO:| Reiponioble di fnadisia

FECHA:| 26/06 /14

|

HORA:| 4:00 am

NO

CRITERIOS A EVALUAR

EVALUACION

SI

NO

OBSERVACION

Los colaboradores se encuentran dentro
de su drea de trabajo.

%

Existe mano de obra ociosa dentro de su
area de trabajo.

Las actividades se encuentran bien
definidos.

0 xS Fajogans du adindads

Existe responsable de cada proceso.

Existe buena comunicacion entre los
trabajadores del area.

Existen retrasos en el proceso
productivo.

Existen paradas en el proceso
productivo.

Utiliza los implementos de seguridad e
higiene.

Falton ol%)mo’) \'N?(kma\\\i;? &L\u'%w;

Realizd los procedimientos respetando
la secuencia establecida.

¢ |5 | 7% | #

No Wiy waa, Stusade, enteyteu ds

10

Aplico las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.

No hay Ko etobendss

11

Se cumple la produccion diaria
programada.

12

(Wb} \M\_ MEem a5

Tvolos & qelide Wpasea, (as @k v

13

wexva dr Wulws |
N

14

IS
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Anexo N°3. Guia de observacion del area de Cocina

%

P Wi GUIA DE OBSERVACION ~ J¥iEn

EMPRESA:| MM Erpcrdauones lambagae & GA S

AREA:{ (quinc

PROCESO: | Elabiciaudn de Kux ihom
v J

SUBPROCESO:| tckoraucn &t morjor Wowo , didlix dt i 4du & de o

ENCARGADO: | Motsho & wowia

|

FECHA:| 26/ob |\

HORA:| {0:0}am

NO

CRITERIOS A EVALUAR

EVALUACION

SI

NO

OBSERVACION

Los colaboradores se encuentran dentro
de su rea de trabajo.

A

Existe mano de obra ociosa dentro de su
area de trabajo.

Las actividades se encuentran bien
definidos.

Existe responsable de cada proceso.

bh\,o\ avita *e_

Existe buena comunicacion entre los
trabajadores del area.

Existen retrasos en el proceso
productivo.

(uordo oo Whe no l&ey\&k hota
Rqundo

Existen paradas en el proceso
productivo.

Utiliza los implementos de seguridad e
higiene.

| T\ & €fP

Realizé los procedimientos respetando
la secuencia establecida.

10

Aplico las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.

No exis vA moaod da fmud;muim 7
hageadt . obluded ded Neboides

11

Se cumple la produccion diaria
programada.

Por EQ\\O. & W Operpan © vedore &
\o ledhe

12

Exisien memoas e &) e

WS el mumas Jon @@ & wno®, mod

4 ¥} ‘1\/- wf‘- penflb uw mymte \“)e’o\m‘

13

14

15
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Anexo N°4. Guia de observacion del area de Llenado y Empaquetado

VY

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

GUIA DE OBSERVACION

. KING KONG

7 LAMBAYEQUE

EMPRESA:[ MBA € yporfociones Lawbayeqor & CIA SRL

AREA:| Llevodo y  Gmpe qweto do
T 14 U

PROCESO:| €/obove win de /<ing I<ong
~ J

SUBPROCESO:| [leaailo v Gnpa gueteclo

ENCARGADO:| Kesponsoblc de (lenodo y Gmpaguefedo |

FECHA:|
HORA:|

2ocfia ]
11:00 a.m. |

NO

CRITERIOS A EVALUAR

EVALUACION

SI

NO

OBSERVACION

Los colaboradores se encuentran dentro
de su area de trabajo.

X

Existe mano de obra ociosa dentro de su
area de trabajo.

Las actividades se encuentran bien
definidos.

Existe responsable de cada proceso. X

Existe buena comunicacion entre los
trabajadores del area.

Mo e observo OMuN| (6 tudu //711./('_! Cada
ﬁ‘n.éajn‘[w ﬂ.vd:.:l«( h A n’u{gof o ﬁa&qd‘o

Existen retrasos en el proceso
productivo.

g . (g

sslo & (e ﬁu//('/,\ /cg‘mxrc no
y Wlaoma

a Froampg 6 “wo frone la (ambde
i lo Jus v Qalledas .

&

Existen paradas en el proceso
productivo.

Sj/c cuomdo ab dljf@l-w ol avla K
e won Ty /m.c. heosr (2s A”WLI/"/;L-Q,

Utiliza los implementos de seguridad e
higiene.

1 Mov r/-‘/:;am }d»n/ﬁ’j

Realizd los procedimientos respetando
la secuencia establecida.

10

Aplico las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.

11

Se cumple la produccion diaria
programada.

/]/ s védn Yo /Uf-;m;q Cum b n &
/‘3‘7"10 e fat o L Tom J/)

12

Cnisten mevmu s om el o0

7oclo oy aprvec bo oy

13

14

15
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Anexo N°5. Guia de observacion del area de Enfriamiento

%

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

GUIA DE OBSERVACION

KING KONG

EMPRESA:[ 0N Exporfagiones Lombayegue X C2A S#2-L

AREA:r 6:‘7/3':-('6- mien 1o

PROCESO:[  Cloberviion de iCing lcong

ENCARGADO:| —

FECHA:[_ 29 (06 /19 |

HORA:[ “foivod.m |
EVALUACION
Ne CRITERIOS A EVALUAR T O OBSERVACION
g Los colaboradores se encuentran dentro y (o bhay peranis tn ecle oHn , solo Se
de su drea de trabajo. clyen (65 ondllfe) frorm S anfoio s erndes
2 Existe mano de obra ociosa dentro de su X
area de trabajo.
3 Los procesos se encuentran bien 4 No Exiyten poanos:
definidos.
. COUC( V/)Mana Sac /0/; L( m f{‘/f" ?x"ﬂ'
4 |Existe responsable de cada proceso. L. & L.
& Existe buena comunicacion entre las Cx 3l foal adgeso om o arta X
_|diferentes dreas. . Werods y Gugoguifads
¢ Existen retrasos en el proceso X
productivo.
; Existen paradas en el proceso S0 lo 5/ S€ lor [/c T sominifhv by o
: & of gevwreder.
productivo.
" Utiliza los implementos de seguridad e los © /wmrwi g rtwgen (b bomdd/e
higiene. W uh /ffc W /)u,m fes «
9 Realizd los procedimientos respetndo la Mo existe /m‘ $(.,</(’m:| o~ o & Gl
secuencia establecida. winguy, provdimionits )
0 Aplico las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.
i Se cumple la produccion diaria X ¢ awa c&/ E:Z /n' 4 mﬁ 2 f*ko;w un
By tin) Gmfa [q /[ ¢ mal no he /"’(’”‘V
programada.
12
13
14
15
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Anexo N°6. Guia de observacion del area de Control de Calidad

%

SUBPROCESO:| ©oboioucn de monior fowo
J

ENCARGADO: | Resgnsable di (ol ds lidad
FECHA:| 26(0b] 4 B

LU GUIA DE OBSERVACION

. KING KONG

i LAMBAYEQUE

EMPRESA:[ MBN ©xportoucnes Lomowkgue & GSA SQL

AREA:| (o0l de (plidod - Ledve

PROCESO:{ tlabotoun dt lung Koay
J v

HORA:| q: %0 am

NO

CRITERIOS A EVALUAR

EVALUACION

SI

NO

OBSERVACION

Los colaboradores se encuentran dentro
de su area de trabajo.

X

Existe mano de obra ociosa dentro de su

area de trabajo.

Las actividades se encuentran bien
definidos.

Existe responsable de cada proceso.

Existe buena comunicacion entre los
trabajadores del area.

Odo €5 Laa pueno. e\un%aéq

Existen retrasos en el proceso
productivo.

ARGV &Q(A& &\ \\(.Soda & la
lednt

Existen paradas en el proceso
productivo.

Utiliza los implementos de seguridad e
higiene.

Prstanie do m::\'g:\\;\\’c’i

Realizd los procedimientos respetando
la secuencia establecida.

10

Aplico las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.

NO raldia Ve BdMauH mutiia = muerie

o ddpna %

11

Se cumple la produccion diaria
programada.

St Y windo \on W st (&

_inbk

12

13

14

15
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Anexo N°7. Guia de observacién del proceso de abastecimiento y compras

%

SNoT DS GUIA DE OBSERVACION ¥t 1o e

El avtontics dosde 1970

EMPRESA:| MON  Expodauones lombepse & Ciee SRU
: y )

SUBPROCESO: |

AREA:|

PROCESO:[ Aastumento y (owmpias

ENCARGADO: | tnumveads de almady y Wnpias

FECHA:| 23 Tool 4 |
HORA:| 1115 am =1

NO

CRITERIOS A EVALUAR

EVALUACION

SI

NO

OBSERVACION

Los colaboradores se encuentran dentro
de su area de trabajo.

X

Existe mano de obra ociosa dentro de
su area de trabajo.

Las actividades se encuentran bien
definidos.

Existe responsable de cada proceso.

Existe buena comunicacion entre los
trabajadores del area.

Existen retrasos en el proceso 3«

0530)\‘\\(.& ~ 0“0

AW dluwon (@yer o8 Mvceécﬁ v
o xlqo( &S wepes, Ao Uape .

Existen paradas en el proceso
productivo.

A 9

Utiliza los implementos de seguridad e
higiene.

Realizd los procedimientos respetando
la secuencia establecida.

10

Aplicé las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.

11

Se cumple la produccion diaria
programada.

% 3¢ | 3¢ DX

A e

12

13

14

15
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Anexo N°8. Guia de observacién del proceso de distribucion.

I$ ’ UNIVERSIDAD

SENOR DE SIPAN

GUIA DE OBSERVACION

. KING KONG

EMPRESA:[_ MON Cxmtoie anbomsd &k Cia SRL

SUBPROCESO; |

AREA:|

PROCESO:| D15t 1 houth

ENCARGADO:| k1o e doodndosn

FECHA:[ 23[oali9

il

HORA:| 14 2% am

]

NO

CRITERIOS A EVALUAR

EVALUACION

SI

NO

OBSERVACION

Los colaboradores se encuentran dentro
de su area de trabajo.

Existe mano de obra ociosa dentro de
su area de trabajo.

r

Las actividades se encuentran bien
definidos.

Existe responsable de cada proceso.

Existe buena comunicacion entre los
trabajadores del area.

Existen retrasos en el proceso o

produetivo, /47nbecion.

A v

Existen paradas en el proceso o
: distnove o -

x| x| xd XIX| |x

Utiliza los hplementos de seguridad e
higiene.

Realiz6 los procedimientos respetando
1a secuencia establecida.

10

Aplico las técnicas establecidas para la
realizacion de las actividades.

=A%

Ao cxiste un orden R

11

Se cumple la produccion diaria
programada.

12

13

14

115
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Anexo N°9. Guia de Entrevista.

(B [t GUIA DE ENTREVISTA " EAMBAVEQUE
Entrevistado:
Cargo:
Fecha:

1. Para usted ¢ Qué es un proceso?

2. ¢ Cudles son los procesos que se llevan a cabo para la produccion de king kong Lambayeque?

3. ¢ Cuél considera usted que es el proceso més critico y/o cuello de botella? ¢ Por qué?

4. ;Considera usted que el proceso de produccion estd cumpliendo con los objetivos planificados?

5. ¢Cudles son sus principales proveedores y clientes?

6. ¢ Cudl es su opinion sobre la Gestion por Procesos?

7. ¢Cudl o cuales considera usted que son los procesos mas importantes? ¢Por qué?

8. ¢Qué indicadores utiliza para evaluar sus procesos?

9. Teniendo en cuenta todos los procesos que se llevan a cabo dentro de la empresa, ¢ Cudl considera
usted como procesos estratégicos y cuales como procesos de apoyo?

10. ;Qué mejoras se podrian realizar en los procesos de la empresa?

11. ¢ Cuales son los productos con mayor demanda?

12. ¢ Usted cree que sus clientes estan satisfechos con sus productos?
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Anexo N°10. Entrevista aplicada al Jefe de Control de Calidad y Produccién
Entrevistado: Enrique Odar Bances

Cargo: Area de Control de Calidad y Produccion
Fecha: 15/06/2019

1. Parausted ¢Qué es un proceso?
Todo aquel que tiene un inicio y un final, en eso se puede medir personal, se puede
medir tiempos, todo lo que requiera dentro de una transformacion de algo, entradas
y salidas.

2. ¢Cuédles son los procesos que se llevan a cabo para la produccion de King Kong
Lambayeque?
Serian los procesos desde que se recepciona la materia prima, como se hacen los
andlisis, en que procesos hay rechazo de productos, el proceso de la leche al manjar
blanco, de la harina a la galleta, el proceso de empaque. El proceso se llamaria
preparacion de manjar blanco, el area se llama cocina. El proceso de elaboracién de
King Kong tiene subprocesos, elaboracion de manjar blanco, elaboracion de la pifia,
del mani'y elaboracion de la galleta, esos son los 4 subprocesos que presenta, también
seria el llenado y el empaquetado. Primer proceso es ingresa materia prima, y
analizar, se analiza los grados brix el pH, la temperatura, después de eso hay un tema
de decision, si pasa el control, sigue al siguiente paso sino automaticamente se
rechaza.

3. ¢Cual considera usted que es el proceso mas critico y/o cuello de botella? ¢Por
qué?
Ok, cuando vemos el tema de certificacion nos piden estos puntos criticos, es la
elaboracion exactamente del manjar blanco, mas por un tema de ambiente entonces
seria un punto critico. Y un cuello de botella seria el enfriamiento que dura 24 horas.

4. ¢Considera usted que el proceso de produccion estd cumpliendo con los
objetivos planificados?
Bueno, si, el personal sabe que estamos ya en temporadas altas, estamos entrando a
la temporada alta, entonces ellos saben que en estas épocas el trabajo es el doble, el
tema de horas extras, entonces si, si se estan cumpliendo los objetivos, lo que se
quiere que tanto ventas como produccion pues tengan los mismos objetivos, mientras

ventas tenga mas pedidos produccion vaya a la par, hay un tema de comunicacion.
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5. ¢Cuédles son sus principales proveedores y clientes?

Principales proveedores son ganaderos de Monsefd, agricultores de la zona de
Lambayeque, avicolas para los huevos, distribuidoras que nos dan la harina la azucar,
para la leche se usa azucar blanca “Cartavio” y la otra es “Pomalca” y “Tumén”. Ya
son proveedores establecidos, como no voy exactamente a la planta voy a los
distribuidores o mayoristas que les Illaman y nos traen los pedidos, los avicolas dos o
tres veces por semana, la leche si es diario. Y en este caso mis clientes vienen a ser
distribuidores grandes que estdn en Bolognesi y en Chiclayo en general. En
Bolognesi son algo de 7 y en el terminal Ormefio son algo de 6, en total son unos 12
0 13.

6. ¢Cual es su opinion sobre la Gestion por Procesos?
Que ayuda mucho, gestion por procesos siempre te va a ayudar a detectar problemas,
por ejemplo, detectar problemas, algin reproceso que pueda haber, por ejemplo,
haciendo gestidn de procesos nos dimos cuenta de los cuellos de botella, puede ser
por tiempo o por cantidad, como decir tengo un horno para 100 galletas y ese es mi

cuello de botella, pero si tengo uno de 200 o 250 ya la holgura es mayor.

7. ¢Cuél o cudles considera usted que son los procesos mas importantes? ¢Por
qué?
Bueno si es produccion mas nos enfocamos en control de calidad, el proceso de

controlar de pesar. Ver siempre donde podemos encontrar esos errores y mejorar.

8. ¢Qué indicadores utiliza para evaluar sus procesos?
Claro el primer indicador que se puede sacar en llenado y empaquetado es cuantos
productos te piden y cuantos productos tu entregas, entonces te pueden pedir 100 o
50 y puedes entregar menos 0 mas o la misma cantidad, entonces cuando hay menos
se ve que paso y todo, el otro indicador es el peso para ver si estamos dentro del
rango, si por algin motivo es mas 0 menos pues se regresa y el otro indicador tiene
que ver con tiempos, los tiempos de fabricacion por ejemplo el manjar blanco, el

tema de la leche, también cuanto se esta rechazando y cuantos no.
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9.

10.

11.

Teniendo en cuenta todos los procesos que se llevan a cabo dentro de laempresa,
¢ Cudl considera usted como procesos estratégicos y cuales como procesos de
apoyo?

Bueno el proceso estratégico como les estoy diciendo es el control de calidad, el
proceso por ejemplo de como tu trabajas con el personal porque eso influye mucho,
gestion de recursos humanos en este caso, bueno también el tema de los proveedores
que influye mucho ahi, y bueno apoyo otras areas que puedan influir ahi, por ejemplo,
la parte administrativa. La gestion de abastecimiento seria estratégico, porque por
ejemplo si compro por cantidad, la parte administrativa me dice mientras méas pido
mas barato, la parte de finanzas me dice como lo voy a pagar, la parte de control de
calidad dice si pasa 0 no pasas, el area de almaceén tiene que ver dénde va air esa
cantidad, tener el area lista, si te das cuenta cuatro o cinco areas. La gestion de ventas
seria estratégico, marketing también, aunque ahorita lo vemos mas como apoyo.

¢ Qué mejoras se podrian realizar en los procesos de la empresa?

Mas por ejemplo en el tema de los tiempos, reduccion de tiempos, pesos, si tU puedes
por ejemplo comprar una maquinaria de mayor capacidad, esto ayuda a que tu
produccion aumente mas, de que tu cuello de botella esta ac& ya bajo, cuando
comprar una maquinaria es para duplicar o triplicar una produccion y esos resultados
si se han visto, al principio un cambio te cuesta, pero ya después te adaptas. En este
caso si yo tengo otra marmita duplico mi produccién de manjar blanco mi produccién
de pifia, de mani, también el tanque para almacenar leche, tendria mas capacidad para
proveedores y almacenar. Compro otro tanque, pero solo tengo una cierta cantidad
de trabajadores o una sola marmita, mi cuello de botella no va a ser acé sino cocina,
entonces tiene que aumentar todo proporcionalmente,

¢ Cuales son los productos con mayor demanda?

Para que un cliente compre infiere el precio, el sabor y el tamafio, los que mas
consumen son barras de manjar blanco, eso esta entre 8 soles mas o menos, entre 8
y 10 soles que lo encuentra en una tienda, el tamafio que es 280 gramos que es mas
rapido de consumir, hay productos en caja y otros en bolsa, el tres sabores también
de kilo, influyen esas tres variables como vemos, personas que se van mas por precios
se van por el sin caja, si la persona quiere ver mas un tema de sabor se va por otros

sabores, si es algo mas personal una barra, son esos tres indicadores. El
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que mas rota es la barra Lambayeque, la barra de puro manjar blanco, los 3 sabores
de kilo.

12. ¢ Usted cree que sus clientes estan satisfechos con sus productos?
Se puede decir que algunos si y otros no, algunos ven mas un tema de innovacion,
nuevos sabores, el empaque que estamos cambiando, hay tipos diferentes de clientes
y se respeta su opinién, y estamos mejorando y haciendo esos cambios que ellos nos
piden, después por un tema de sabor si tenemos las mejores listas, despues por lo

demas quieres cambiar el tema el tamafio, eso ya es tema de marketing.
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Anexo N°11. Encuesta para el cliente interno

1.

SENOR DE SIPAN

Cédigo:lZl

Instrucciones: nparque con un aspa () la respuesta que crea convenciente. Recuerde que esta encuesta es anénima y se

[SS UNIVERSIDAD  ENCUESTA PARA EL CLIENTE INTERNO PRI

LAMBAYEQUE

s, Ef autontico desde 1970

usara para fines investigativos unicamente. Se le pide discresion y sinceridad.

¢ Qué tiempo lleva en la empresa?

1 |Totalmente en Desacuerdo
2 En Desacuerdo

3 Indiferente

4 De Acuerdo

5

Totalmente de Acuerdo

2. Sefale con un aspa (X) en los siguientes items el valor que mejor refleje su situaciéon en la empresa, teniendo en
cuenta el siguiente cuadro de puntuacién.

CRITERIO

21

. La empresa se preocupa por darme a conocer su Misién, Visién y VValores.

2.2

. Mis funciones y responsabilidades estan bien definidas.

2.3

. El &rea de trabajo donde realizo mis actividades cuenta con todo lo necesario.

24

. Existe un ambiente agradable en la empresa.

25

. La empresa me da la oportunidad de proponer estrategias de mejora.

2.6

. La organizacidn de la empresa esta claramente definida; conozco a todos mis superiores y
cudles son sus respectivos cargos dentro de la empresa.

2.7

. Me siento completamente identificado(a) con la empresa.

2.8

. Dentro de la empresa se realiza trabajo en equipo.

2.9. Me comunican previamente el dia y la hora en que se llevaran a cabo las reuniones de la

o

~

1 ustifique:

Muy Insatisfecho
Insatisfecho
Ni Satisfecho ni Insatisfecho
Satisfecho
Muy Satisfecho

Comente:

3. ¢ Qué tan satisfecho esta con el trabajo que realizan sus compafieros del proceso antecesor al que usted realiza?

4. ¢, Qué tan motivado se siente de trabajar en su equipo?

Muy Desmotivado
Desmotivado

Ni Motivado ni Desmotivado
Motivado

: Muy Motivado

Sus jefes 0 encargados de area evaltan sus labores?
Nunca

Casi Nunca
Ocasionalmente

Casi todos los dias

| |Todos los dias

Con qué frecuencia recibe capacitaciones?
Cada 15 dias

: Cada mes

Cada 3 meses
2 veces al afio

1 vez por afio

. ¢, Cudl cree que es el proceso que mas problemas presenta?

Abasteciemiento

Preparacion de manjar blanco y mermelada

Enfriamiento

: Elaboracion de galleta hojarsca

Llenado y empaquetado

Almacenado

OTrOS: ettt

iGRACIAS POR SU PARTICIPACION!

242



Anexo N°12. Validacién de instrumentos de recoleccién de datos

l$ l UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FICHA DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE
EXPERTOS

démico Profesional de Ingenieria Industrial

Escuela Ac

DNI:[¢2834507]

Apellidos y Nombres del experto:| Piyzsplata  samchez  ALsalom |
Profesion y Especialidad:[ Zog. Qolmico - Mg Zaa: zmbustrial | Fecha:[ 24 /c6/19]
1 | X

X

Cargo e Institucion:[ Docoste  Tieanos  Commpleto -

Nombre del Instrumento a validar:| £.\vevi<ta

Autor(es) del instrumento: Aldana Sanchez Ruben Alonzo
Calderon Ortiz Alisson Pamela

MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO

Titulo del Proyecto de Tesis: PRODUCTIVO DE LA EMPRESA MBN EXPORTACIONES
LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE LA GESTION POR
PROCESOS.

Calificacion

Deficiente Regular Bueno Muy bueno

Indicadores Criterios

DeOa5 | De6al0 | Dellal5| Del6a20

Los items estan formulados

Claridad con lenguaje apropiado y /ﬁ(}
comprensible.

Existe una organizacion
Organizacién légica en la redaccion de los ] @
items.

Los items son suficientes
Suficiencia para medir los indicadores ) ?
de las variables.

Eli
Validez m.strumento es capaz de ' ?
medir lo que se requiere.
Viabilidad Es viable su aplicacion. [ 7—
VALORACION:

Puntaje (De 0 a 20):
Calificacién (De Deficiente a Muy bueno):[ /7, Cve]

OBSERVACIONES:

PR

Firma: W\ .

J

N° Colegiatura: |£354S

WL
Jsruth SO
L

f\
pos O
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[S | UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FICHA DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE
EXPERTOS

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Apellidos y Nombres del experto:l Riwas Q\GJC\ Sondet  Avasalon I DNl:[ 4282950t

Profesion y Especialidad:l T - Quinio o1 K9 w1 Tag- Tdushiod IFecha:l 2410619

Cargoe lnstitucién:lD&M\{ Yenpo wmpleko (ot Sax & Sipon) I

Nombre del Instrumento a validar:l Erwnto Qu 0\“\4 Th¥ino I

Autor(es) del instrumento: Aldana Sanchez Ruben Alonzo
Calderdn Ortiz Alisson Pamela
Titulo del Proyecto de Tesis: MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO

PRODUCTIVO DELA EMPRESA MBN EXPORTACIONES
LAMBAYEQUE & CIA SRL MED'ANTE LA GESTION POR

PROCESOS.
Calificacién
Indicadores : Criterios
De0a$ De6al0 Dellals De 16 a 20
Los items estan formulados con
Claridad lenguaje apropiado y ‘rg
comprensible.
ST Existe una organizacion logica en
Organizacién |, joccion de los items. (¥
. Los items son suficientes para
Suficiencia medir los indicadores de las ‘ p
variables.
= El instrumento es capaz de medir .
Validez lo que se requiere. '{ }’
Viabilidad Es viable su aplicacion. « ’\’
VALORACION:
Puntaje (De 0 a 20):
=
Calificacion (De Deficiente a Muy bueno):
OBSERVACIONES:
e i)

Firma:

N Colegiatura: (6 3S9S
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l$ i UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FICHA DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE
EXPERTOS

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
7 7

Apellidos y Nombres del experto:lélé)?”"/ ccet (r\)\C/E LT [ez72 DN /{7/Fok
Profesion y Especialidad:|[ -7 /7 -~ 727405775 ] e | Fecha:[2I00/(4 |
Cargo e Institucion: | ool <72z e~ =FVAT [ |
Nombre del Instrumento a validar:| & /7/7 7+ (S 4= ]
Autor(es) del instrumento: Aldana Sanchez Ruben Alonzo

Calder6n Ortiz Alisson Pamela

MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO

Titulo del Proyecto de Tesis: PRODUCTIVO DELA EMPRESA MBN EXPORTACIONES
LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE LA GESTION POR
PROCESOS.

Calificacion

Deficiente  Regular Bueno Muy bueno

Indicadores Criterios

DeOa5 | De6al0 | Dellal5| Del6a20

Los items estan formulados

Claridad con lenguaje apropiado y / é
comprensible.
Existe una organizacion
Organizacion logica en la redaccion de los / 5
items.

Los items son suficientes
Suficiencia para medir los indicadores / 5/
de las variables.

3 El instrumento es capaz de
Valide medir lo que se requiere. / §
Viabilidad Es viable su aplicacion. / é
VALORACION:

Puntaje (De 0 a 20):
Calificacién (De Deficiente a Muy bueno):

OBSERVACIONES:

D TN

7
Firma:/ﬁé//}r"/}'ﬁ //
>

/

N° Colegiatura: / 7 2 Z0 /
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IS 1 UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FICHA DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE

EXPERTOS

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Apellidos y Nombres del expeno:uo&(ox A Sondut Feanes

l DNl:I

{30908

Profesion y Especialidad:l Tnagueno Indushacl

| Fecha:| 2v/06/19

Cargoelnstitucién:l Woidinadol  STNATL

Nombre del Instrumento a validar:l Lawtvion Wuett Iataao

Autor(es) del instrumento: Aldana Sanchez Ruben Alonzo
Calderon Ortiz Alisson Pamela
Titulo del Proyecto de Tesis: MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO

PRODUCTIVO DE LA EMPRESA MBN EXPORTACIONES
LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE LA GESTION POR

PROCESOS.
Calificacién
Indicadores Criterios
De0as De6al0 Dellals De 16220
Los items estan formulados con
Claridad lenguaje apropiado y ‘ b
comprensible.
yhnce Existe una organizacion logica en
Organizacion |, joccion de los items. s

Los items son suficientes para

Suficiencia medir los indicadores de las ,( b
variables.

El instrumento es capaz de medir

Validez lo que se requiere.

Viabilidad Es viable su aplicacion.

VALORACION:

=

Puntaje De02a20):| /5 Y

Calificacién (De Deficiente a Muy bueno):J

OBSERVACIONES:

Firma:

N° Colegiatura:
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I$ I UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FICHA DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE
EXPERTOS

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Apellidos y Nombres del experto:| Howel Mberto Acoser Pecica. | DNE[joteysuy |
Profesion y Especialidad:[ Taac o Sadorind | Fecha:[27/06]19 ]

Diedol d¢ eswda Tng. Tduwd Oniv. S<aa & Yo

Nombre del Instrumento a validar:l Eatrev o |

Cargo e Institucion:

Autor(es) del instrumento: Aldana Sanchez Ruben Alonzo
Calderon Ortiz Alisson Pamela

MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO
Titulo del Proyecto de Tesis: PRODUCTIVO DE LA EMPRESA MBN EXPORTACIONES
LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE LA GESTION POR

PROCESOS.
Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno
De0a5 | De6al0 | Dellal5| Del6a20
Los items estan formulados =
Claridad con lenguaje apropiado y / 6
comprensible.
Existe una organizacion / g
Organizacién logica en la redaccion de los )
items.
Los items son suficientes / 5
Suficiencia para medir los indicadores
de las variables.
? El instrumento es capaz de 5
X medir lo que se requiere. / &
Viabilidad Es viable su aplicacién. g,
VALORACION:

Puntaje (De 0 a 20):

Calificacién (De Deficiente a Muy bueno):[ Soe20 |

OBSERVACIONES:

ﬁ i} /—?%
Firma: _ /‘ —

/T wikr

N° Colegiatura: “ygs Monyel A Arrascue Becerra
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP. 41882
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‘[$ | UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FICHA DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE
EXPERTOS

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Apellidos y Nombres del experto:[ Hoavtl Abero Arasux Beita ] DNL[i4eystr |
Profesién y Especialidad: Tepncro Sedusg ol | Fecha:[27/C6]15 |

Cargo e Institucién: [ Diredhor & Brosdie & Tpnp. Svduhidd 6, \e Do Sao & Sypon |

Nombre del Instrumento a validar:[ tawalo. Juadt Iajtio |

Autor(es) del instrumento: Aldana Sanchez Ruben Alonzo
Calderon Ortiz Alisson Pamela

Titulo del Proyecto de Tesis: MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA
EMPRESA MBN EXPORTACIONES LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE LA
GESTION POR PROCESOS

Calificacion
Indicadoies Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno
De0a5 | De6al0 |Dellal5| Del6a20
Los items estan formulados -
Claridad con lenguaje apropiado y / \L)
comprensible.
Existe una organizacion / =
Organizacion  |logica en la redaccion de los J
items.
Los items son suficientes r~
Suficiencia para medir los indicadores / 2
de las variables.
Eli =
Validez m.strumento es capaz de / 5
medir lo que se requiere.
Viabilidad Es viable su aplicacion. i)
VALORACION:

Puntaje (De 0a20):[ /5 |
Calificacién (De Deficiente a Muy bueno):[ Foen0 |

OBSERVACIONES:

v il 71?(7

ML= //)
Firma: /£ >
/ LR 3PR
N° Colegiatura: “ygs Monyel A Arrascue Becerra
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP. 41882
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Anexo N°13. Reporte de asistencias del personal de produccion durante el primer semestre 2018

Total

208
208
208
208
200
208
208
208
200
208
208
208
208
192
208
208
208
208
200
208
208
200
200
208
200
200
5336

Dias
Laborados |Horas

26
26
26
26
25
26
26
26
25
26
26
26
26
24
26
26
26
26
25
26
26
25
25
26
25

25
TOTAL

J

LIM| X

A[AJA]A
A[AJA]A
A[lAJA]A
A[ATA]A
A[AJA]A
A[AJA]A
AlA[A[A

A[AJA]A
A[AJA]A
A[lAIA]A
A[AJA]A
A[AJA]A
A[AJA]A
A[AJTA]A
A[AJA]A
A[AJA]A
AlA[A[A
A[AJA]A
A[AJA]A
A[AJA]A
A[AJTA]A
A[AJA]A
A[AJA]A
AlA[A[A
A[AJA]A
A[AJA]A

V|S|[D

J

LIM| X

A[AJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A

AlAJAJA[A]A

A[AJAJA[A]A

A[AJA]JA[A]A

A[lAJA]JA[A]A

AlAIA[A]A]A

A[AJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A

AlAJAJA[A]A

A[lAJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A

A[lAJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A

A[AJA]JA[A]A

A[lAJAJA[A]A

AlAIA[AA]A
AlA[A[A]A]A

A[AJAJA[A]A

A[lAJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A

A[AJA]JA[A]A

A[lAJAJA[A]A

AlAIA[AA]A
AlA[A[X]A]A

A[AJAJA[A]A

V|S|[D

J

ENERO

LIM| X

A[AJA]JA[A]A

A[lAJAJA[A]A
A|lAJAJA[A]A
A[AJAJA[A]A

A[AJA]JA[A]A
A[lAJAJA[A]A

AlA[A[AA]A

A[AJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A
A|lAJAJA[A]A
A[AJAJA[A]A

A[lAJAJA[A]A
A[AJAJA[A]A
A[AJAJA[A]A
A[AJAJA[A]A

A[AJAJA[A]A
AlA[A[A]A]A
A[AJAJA[A]A

A[AJA]JA[A]A
A[lAJAJA[A]A
A[AJAJA[A]A
A[AJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A
AlA[A[AA]A
A[AJA]JA[A]A

A[AJAJA[A]A

V|S|[D

A[A[A[AA]A

A[A[A[AA]A

AlA[A[AA]A
A[A[A[AJA]A
A[A[A[A] X]A

AlA[A|AA]A

AlA[AIA[A]A
A[A[A[AA]A

AlA[A|A| X ]| A

AlA[A[AA]A
A[A[A[AA]A
A[A[A[AA]A
AlA[A|AA]A

A[A[A[A] X]A

A[A[A[AA]A

AlA[A|AA]A

AlA[AIA[AT]A
A[A[A[AA]A
A[A[A[A] X]A

AlA[A|AA]A

A[A[A[AA]A
A[A[A[A]| X]A

AlA[A|AA]A

AlA[AIA[AT]A
AlA[AIA[A]A

A[A[A[AA]A

AlAlATA
AlA[A[A
AlA[A|A
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA|ATA
AlA[A[A
AlA[A|A
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA[X[A

AlA|ATA
AlA[A[A
A[A|ATA
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA[A[A
AlA|ATA
AlA[X[A

A[A|ATA
AlAlATA
AlA[X[A

1|12|3|4|5|/6|7|8|9|10{11(12|13|14(15|16|17(18|19|20(21|22|23|24|25|26|27|28|29|30(31

M|[X|J|V[S|ID|L[M|X]| J

Apellidos y

Nombres

Empleado 1

Empleado 2

Empleado 3

Empleado 4

Empleado 5

Empleado 6

Empleado 7

Empleado 8

Empleado 9

Empleado 10
Empleado 11
Empleado 12
Empleado 13
Empleado 14
Empleado 15
Empleado 16
Empleado 17
Empleado 18
Empleado 19
Empleado 20
Empleado 21
Empleado 22
Empleado 23
Empleado 24
Empleado 25
Empleado 26
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Total

Horas

192
192
184
192
192
184
192
192
192
192
192
184
192
192
184
184
192
192
192
192
192
192
184
192
184
192

4936

Dias
Laborados

24
24
23

24
24
23

24
24
24
24
24
23

24
24
23
23

24
24
24
24
24
24
23

24
23

24
TOTAL

J

L{M| X

AlA[A|A

AlA|IA|A
AlA|IA|A
AlA[A[A
AlA[A|A
AlA[A|A

AlA|IA|A
AlA|IA|A
AlA[A[A
AlA[A|A
AlA[A|A
AlA[A|A

AlA|IA|A
AlA|IA|A
A|lX[A[A
AlA[A|A
AlA[A|A

AlA|IA|A
AlA|IA|A
AlA[A[A
AlA[A|A
AlA[A|A
AlA[A|A

AlA|IA|A
AlA|IA|A
AlA[A[A

V|S|[D

J

AlA|IA[A]A]A
AlAIA[A[A]A
AlAIA[A]A]A
AlAIA[A]A]A
A|lA|IA[A]A]A
A|lA|IA[A]A]A
A|lAIA[A]A]A
AlAIA[A[A]A
AlAIA[A]A]A
A|lA|IA[A]A]A
A|lA|IA[A]A]A
AlA|IA[A]A]A
AlAIA[A[A]A
AlAIA[A]A]A
AlAIA[A]A]A
A|lAIA[A]A]A
AlA|IA[A]A]A
AlA|IA[A]A]A
AlJAIA[A[A]A
AlAIA[A]A]A
AlAIA[A]A]A
A|lA|IA[A]A]A
AlA|IX[A]A]A
AlJAIA[A[A]A
AlAIA[A]A]A
AlAIA[A]A]A

FEBRERO

V|IS|[D|IL|M|X

J

L{M|X

AlA|IA[A]A]A
AlAIA[A]A]A
AlAIA[AA]A
AlAIA[AA]A
AlA|lA[A]A]A
AlAIA[A|X]A

AlAIA[A]A]A
AlAIA[A]A]A
AlAIA[AA]A
AlA|IA[A]A]A
AlA|IA[A]A]A
AIX|IA[A]|A]A
AlA|IA[A]A]A
AlA|IA[A]A]A
AlAIA[AA]A
AlA|IX|[A]JA]A
AlA|IA[A|A]A
AlA|IA[A]A]A
AlAIA[A]A]A
AlAIA[AA]A
AJA[A|JA]JA|A

AlA|IA[A|A]A
AlA|IA[A]A]A
AlA|IA[A]A]A
AlAIA[AA]A
AlAIA[AA]A

A[A|A[A[A]A
A[A|A[A[A]A

A[A | X[A[A]A
A[AJA[A[A]A
A[AJA[A[A]A
A[AA[A[A]A
A[A|A[A[A]A

A[A|A[A[A]A

A[AJA[A[A]A
A[AJA[A[A]A
A[AJA[A[A]A
A[A|A[A[A]A
A[A|A[A[A]A

A[A|A[A[A]A

A[AJA[A[A]A
A[AJA[A[A]A
A[AA[A[A]A
A[A|A[A[A]A

A[A|A[A[A]A

A[AJA[A[A]A
A[AJA[A[A]A
A[AA[A[A]A
A[AA[A[A]A
A[A|A[A[A]A

A[A | X[A[A]A
A[A|A[A[A]A

1(2|3|4(5(6]|7|8(9|10(11(12|13|14(15|16|17|18|19|20(21|22|23(24|25|26(27|28

VIS[D|LIM|X[J|V|(S| D

AlA

AlA
AlA

AlA
AlA
AlA
AlA

AlA
AlA

Apellidos y
Nombres

Empleado 1

Empleado 2

Empleado 3

Empleado 4

Empleado 5

Empleado 6

Empleado 7

Empleado 8

Empleado 9

Empleado 10 [A|A

Empleado 11 [A|A

Empleado 12 [A[A

Empleado 13 [A]A

Empleado 14 [A]A

Empleado 15 [A[A

Empleado 16 [A[A

Empleado 17 [A|A

Empleado 18 [A[A

Empleado 19 [A]A

Empleado 20 [A]A

Empleado 21 [A|A

Empleado 22 [A|A

Empleado 23 [A[A

Empleado 24 [A]A

Empleado 25 [A]A

Empleado 26 [A[A
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Total

Horas

192
200
200
200
200
192
200
200
200
200
200
192
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200
192

5168

Dias
Laborados

24
25

25

25

25

24
25

25

25

25

25

24
25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

25

24
TOTAL

A
A
A
A
A
X

A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A
A

V|IS|D|[L|M

J

A|lA|JA[A|A]A
A|lA|A[A|A]A
A|lA|JA[A|A]A
A|lA|JA[A|A]A
A[lA[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[A[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A
A[lA[A[A]A]A

V|iS|D|L{M[M

ABRIL

A[AJAIX]|A[X

A[AJA|IX]|A[A

A[AJA|IX]|A[A

A[AJA|IX]|A[A

AlA[A|IX]|A[A

AlA[A|IX]|A[A

AlA[A|IX]|A[A

AlA[A|IX]|A[A

AlA|JA[X]|A]A

AlA|JA[X]|A]A

AlA|JA[X]|A]A

AlAJA[X]|A]A

AlA|JA[X]|A]A

AlA|JA[X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|IX]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

A[A[A|X]|A]A

V|iS|D|[L[{M[M] )

J

AlIAJAIAA|[A

AIAJAIAA|[A

AIAJAIAA|[A

AlIAJAIAA|[A

AlATA|A|A|A

AlAIA|A|A|A

AlATA|A|A|A

AlATA|A|A|A

AlAIA|A|A|A

AlAIA|A|A|A

AlATA|A|A|A

AlAIA|A[A[X

AlAIA|A|A|A

AlATA|A|A|A

AlAIA|A|A|A

AlAIA|A|[A|A

AlAIA|A|[A|A

AlAIA|A|A|A

AlAIA|A|A|A

AlATA|A|A|A

AlAIA|A|A|A

AlATA|A|[A|A
AlATA|A|[A|A
AlAIA|A|A|A
AlAIA|A|[A|A
AlAIA|A[A[X

1/2(3)|4(5|/6|7(8]9(10]11|12|13{14(15(16|17|18|19(20(21|22|23|24(25(26|27|28|29|30

LIMM[J|V|SID|LIM|M

A[A|AAIA[A

A[A|AAIAIA

A[A|A|AIAIA

AlA[A]A]JA]A

AlA[A]A]A]A

AlA[A]A]JA]A

Apellidos y
Nombres

Empleado 1

Empleado 2

Empleado 3

Empleado4 [A[A|A[A[A|A

Empleado 5

Empleado 6 [A[A|A[A[A|A

Empleado 7

Empleado8 [A[A|A[A|A|A

Empleado 9

Empleado 10 [A[{A | A [A|A|A

Empleado 11 [A[{A|A [A|A|A

Empleado 12 [A[A|A [A|A|A

Empleado 13 [A[A | A [A|A|A

Empleado 14 [A[{A | A [A|A|A

Empleado 15 [A[A|A [A|A|A

Empleado 16 [A[A | A [A|A|A

Empleado 17 [A[A|A [A|A|A

Empleado 18 [A[A | A [A|A|A

Empleado 19 [A[A | A [A|A|A

Empleado 20 [A[A|A [A|A|A

Empleado 21 [A[A|A [A|A|A

Empleado 22 [A[{A|A [A|A|A

Empleado 23 [A[A|A [A|A|A

Empleado 24 [A[A| A [A|A|A

Empleado 25 [A[A|A [A|A|A

Empleado 26 [A[A|A [A|A|A
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Total

208
208
208
208
208
208
208
208
208
200
208
208
208
208
208
208
208
208
208
208
208
208
200
208
208
208
5392

Dias
Laborados| Horas

26
26
26
26
26
26
26
26
26
25
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
25
26
26
26
TOTAL

\Y

AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA|A[A|A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA|A[A|A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[AJA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[AJA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A
AlA[A]JA]A

V|IS|ID|L|[X[M|]J

J

AlA[X]|A]JA[A
AlA[X|A]JA|A
AlA[X|A]JA|A
AlA|IX[A[A|A
AlA[X|A]JA[A
AlA[X|A]JA|A
AlA[X|A]JA|A
AlA|IX[A[A|A
AlA[X]|A]JA[A
AlA[X|A]JA|A
AlA[X|A]JA|A
AlA|IX[A[A|A
AlA[X]|A]JA[A
AlA[X|A]JA|A
AlA[X|A]JA|A
AlA|IX[A[A|A
AlA[X]|A]JA[A
AlA[X|A]JA|A
AlA|IX[A[A|A
AlA|IX[A[A|A
AlA[X|A]JA[A
AlA[X|A]JA|A
AlA|IX[A[A|A
AlA|IX[A[A|A
AlA[X|A]JA[A
AlA[X|A]JA|A

V|S|ID|L[M[X

MAYO

J

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

A[AIA[ATA]A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A|JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

A[AIA[ATA]A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA[A

AlA[A]JA]JA[A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA[A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA[A

AlA[A]JA]JA[A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA[A]JA]JA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AlA|A

AlA[A[A[A]A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AlA|A

AlA[A[A[A]A

AlAJA[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AlA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AlA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AlA|A

AlA|A[AlA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AlA|A

AlAJA[AIA|A

AlA|A[AIA|A

AlA|A[AIA|A

1(2|3|4|5|6(7(8|9|10|11|12|13(14(15|16(|17|18|19|20(21(22]|23|24|25|26|27(28(29(30|31

X|J[V|S|ID[LIM|X|J[V|[S|[D|L|M|X

A[A[A]A

A[AlA]A

AlA[A]A
AlA[A]A

A[AlA]A

A[AlA]A

A[AlAA

AlAA]A

A[A[A]A

Apellidos y
Nombres

Empleado 1

Empleado 2

Empleado 3

Empleado 4

Empleado 5

Empleado 6

Empleado 7

Empleado 8

Empleado 9

Empleado 10 [A|A|A|X

Empleado 11 [A|A|A[A

Empleado 12 [A|A|A[A

Empleado 13 [A|A|A|A

Empleado 14 [A|A|A[A

Empleado 15 [A|A|A[A

Empleado 16 [A|A|A[|A

Empleado 17 [A|A|A|A

Empleado 18 [A|A|A[A

Empleado 19 [A|A|A[A

Empleado 20 [A|A|A|A

Empleado 21 [A|A|A|A

Empleado 22 [A|A|A[A

Empleado 23 [A|A|A[X

Empleado 24 [A|A|A[|A

Empleado 25 [A|A|A|A

Empleado 26 [A|A|A[A
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Anexo N°14. Célculo del indicador cumplimiento de los productos

seleccionados.

FICHA DE REGISTRO N°1
INDICADOR N°1: CUMPLIMIENTO
Aldana Sanchez UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS
Investigadores E;I%ZT, éﬁlgr;fig FORMULA UNIDADES TOTALES PROGRAMAS X100
Alisson Pamela
Empresa Lam'gggesﬁe”g AC U0 DF PORCENTAJE
RESULTADO
UNIDADES UNIDADES DE
MES PRODUCTO TOTALES TOTALES APLICACION
PRODUCIDAS | PROGRAMADAS DELA
FORMULA
Enero K.K. 3/Sabores kilo 2147 2530 84.86%
Febrero K.K. 3/Sabores kilo 2169 2540 85.39%
Marzo K.K. 3/Sabores kilo 1210 1200 100.83%
Abril K.K. 3/Sabores kilo 1817 1730 105.03%
Mayo K.K. 3/Sabores kilo 1735 1750 99.14%
Junio K.K. 3/Sabores kilo 1634 1820 89.78%
TOTAL K.K. 3/Sabores kilo 10712 11570 92.58%
FICHA DE REGISTRO N°2
INDICADOR N°1: CUMPLIMIENTO
Aldana Sanchez
Alisson Pamela
Empresa Lam'ﬂggqufe”g ac | MRt PORCENTAJE
RESULTADO
UNIDADES UNIDADES DE
MES PRODUCTO TOTALES TOTALES APLICACION
PRODUCIDAS | PROGRAMADAS DELA
FORMULA
Enero B/Manjar B 280 Gr. 4572 5600 81.64%
Febrero B/Manjar B 280 Gr. 4861 5200 93.48%
Marzo B/Manjar B 280 Gr. 3363 3400 98.91%
Abril B/Manjar B 280 Gr. 4466 4550 98.15%
Mayo B/Manjar B 280 Gr. 3720 3800 97.89%
Junio B/Manjar B 280 Gr. 3800 3800 100.00%
TOTAL B/Manjar B 280 Gr. 24782 26350 94.05%
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FICHA DE REGISTRO N°3
INDICADOR N°1: CUMPLIMIENTO
Aldana SénCheZ UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS
Investigadores gsltéirrléﬁlgrxi(; FORMULA | UNIDADES TOTALES PROGRAMAS X100
Alisson Pamela
Empresa Lam'ggge;(fe”g AC Uk'A'EDDAI%XE PORCENTAJE
RESULTADO
UNIDADES UNIDADES DE
MES PRODUCTO TOTALES TOTALES APLICACION
PRODUCIDAS | PROGRAMADAS DELA
FORMULA
Enero K.K C/Fruta x 1 Kg. 2833 4450 63.66%
Febrero K.K C/Fruta x 1 Kg. 3863 4280 90.26%
Marzo K.K C/Fruta x 1 Kg. 2427 2380 101.97%
Abril K.K C/Fruta x 1 Kg. 3384 3550 95.32%
Mayo K.K C/Fruta x 1 Kg. 3550 3650 97.26%
Junio K.K C/Fruta x 1 Kg. 2660 2900 91.72%
TOTAL K.K C/Fruta x 1 Kg. 18717 21210 88.25%

Anexo N°15. Célculo del indicador calidad de proceso de los productos

seleccionados.

FICHA DE REGISTRO N°4

INDICADOR N°2: CALIDAD DE PROCESO

A;dgna SAéinChez CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME X100
Investigadores C:ldzrl]’én (O)rr]’z(; FORMULA CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS
Alisson Pamela
King Kong UNIDAD DE
Empresa | | ambayeque SAC MEDIDA PORCENTAJE
RESULTADO
CANTIDAD DE | CANTIDAD DE DE )
MES PRODUCTO UNIDADES UNIDADES APLICACION
CONFORMES | PRODUCIDAS |  DE LA
FORMULA
Enero K.K. 3/Sabores kilo 2023 2147 94.22%
Febrero K.K. 3/Sabores kilo 2075 2169 95.67%
Marzo K.K. 3/Sabores kilo 1185 1210 97.93%
Abril K.K. 3/Sabores kilo 1798 1817 98.95%
Mayo K.K. 3/Sabores kilo 1709 1735 98.50%
Junio K.K. 3/Sabores kilo 1623 1634 99.33%
TOTAL K.K. 3/Sabores kilo 10413 10712 97.21%
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FICHA DE REGISTRO N°5
INDICADOR N°2: CALIDAD DE PROCESO
Aldana Sanchez Ruben
CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME
Investigadores ,Alon;o . FORMULA | cantipap ok unipaes propucivas 00
Calderon Ortiz Alisson
Pamela
King Kong UNIDAD DE
Empresa Lambayeque SAC MEDIDA PORCENTAJE
CANTIDAD CANTIDAD RESUIID'EADO
DE DE £
MES PRODUCTO UNIDADES UNIDADES APLDIE,?\_?A\ION
CONFORMES | PRODUCIDAS FORMULA
Enero B/Manjar B 280 Gr. 4503 4572 98.49%
Febrero B/Manjar B 280 Gr. 4814 4861 99.03%
Marzo B/Manjar B 280 Gr. 3301 3363 98.16%
Abril B/Manjar B 280 Gr. 4422 4466 99.01%
Mayo B/Manjar B 280 Gr. 3654 3720 98.23%
Junio B/Manjar B 280 Gr. 3712 3800 97.68%
TOTAL B/Manjar B 280 Gr. 24406 24782 98.48%
FICHA DE REGISTRO N°6
INDICADOR N°2: CALIDAD DE PROCESO
Aldana Sanchez Ruben
. AlonZO . CANTIDAD DE UNIDADES CONFORME X100
Investigadores Calderén Ortiz Alisson FORMULA CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS
Pamela
King Kong UNIDAD DE
Empresa Lambayeque SAC MEDIDA PORCENTAJE
RESULTADO
CANTIDAD DE | CANTIDAD DE DE
MES PRODUCTO UNIDADES UNIDADES |APLICACION
CONFORMES | PRODUCIDAS | DELA
FORMULA
Enero K.K C/Fruta x 1 Kg. 2809 2833 99.15%
Febrero K.K C/Fruta x 1 Kg. 3667 3863 94.93%
Marzo K.K C/Fruta x 1 Kg. 2426 2427 99.96%
Abril K.K C/Fruta x 1 Kg. 3378 3384 99.82%
Mayo K.K C/Fruta x 1 Kg. 3508 3550 98.82%
Junio K.K C/Fruta x 1 Kg. 2606 2660 97.97%
TOTAL K.K C/Fruta x 1 Kg. 18394 18717 98.27%
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Anexo N°16. Formato de asistencia de capacitacion
Control de Asistencia de Capacitaciones

Tema de Capacitacion:

Expositores:
Lugar:

Fecha:

Hora:

Nombres y Apellidos

DNI

Firma

RIS IS DA I D ST T 1] 15N [ PN I PRGN IS PN I PN
SIBIBINBIRRIBVINIRBomReaINRRIEB|0w~o s wn =2
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Anexo N° 17. Diapositivas para el plan de capacitaciones.

Gestion por procesos 4 CUENTA

«Compromiso de la direccidn
*Sensibilizacion y formacion
«|dentificacién de procesos
«Clasificacion Relaciones entre

Conjunto de actividades procesos
mutuamente relacionadas que

interactian, las cuales *Mapade procesos
transforman los elementos de *Alinear la actividad a la estrategia

entrada en resultados

*Establecer en los procesos unos

indicadores de resultados.
*Realizar una experiencia piloto
*Implementar el Ciclo PHVA para
mantener resultados

GESTION POR PROCESOS

Actividades
coordinadas para
dirigir y controlar una
organizacion

Es una forma de organizacion, diferente de la
clasica organizacion funcional, en la que prima
la vision del cliente sobre las actividades de la
organizacion.

Analizar funciones,

MIS FUNCIONES
EN LA EMPRESA —

Fetabiacer e
relaciones funcionales,
rofes de trabajo,
dependencia e
interdependencia entre

funciones
los cargos.

Elaborar
manual de
funciones y

competencias
laborales

Disefiar el manual de Establecer las
funciones por competencias laborales
competencias laborales y comportamentales

Describir competencias
comportamentales que
se orienten al
desarrollo de los
valores de la empresa
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SATISFACCION DEL CLIENTE

ISO 9000:2015 |a "percepcion del cliente sobre el grado en que se han cumplido
sus requisitos”, aclarando ademas un aspecto muy importante sobre las quejas
de los clientes: su existencia es un claro indicador de una baja satisfaccion,
pero su ausencia no implica necesariamente una elevada satisfaccion del cliente

Decalogo de la Satisfaccion del Cliente
1. Compromiso con un servicio de calidad

2. Conocimiento del propio producto o servicio
3. Conocimiento de los propios clientes

4, Tratar a las personas con respeto y cortesia
5. Nunca se debe discutir con un cliente
6
7
8
9
1

. No hacer esperar a un cliente

. Dar siempre lo prometido

. Asumir que los clientes dicen la verdad

. Enfocarse en hacer clientes antes que ventas
0. La compra debe ser facil

HIGIENE EN La seguridad e higiene industrial aplicadas en los
procesos de produccion, es un factor de suma

LOS importancia en toda industria, ya que tienen como
PROCESOS objetivo el cqmplimiento de la normas  para
salvaguardar la vida y preservar la salud y la integridad
fisica de los trabajadores, lo cual permite tener un
control sobre los métodos y procedimientos dentro de
la industria, lo que se traduce en una reduccion de
costos y tiempo y un alto grado de produccion, calidad
y competitividad en el mercado.
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Aseguramiento de la calidad
Control de calidad

Es el conjunto de actividades destinadas a evaluar el trabajo para el
desarrollo de un producto.

Aseguramiento de la calidad
Es el conjunto de actividades

Control de calidad = medicién de |la calidad de un producto
planificadas y sistematicas PN o P
aplicadas en un sistema de 10$

gestion de la calidad para que los CALIDAD "

requisitos de calidad de un — —
producto o servicio sean m‘ﬁun - @
satisfechos. ] o

Fulfilment, fulfillment, cumplimentacion (cumplimiento Cumthle“fO
o satisfaccion) de pedidos, es un término empleado
en logistica, para definir el proceso que incluye todas
las etapas de planificacion, fabricacion,

de pedidos

almacenamiento y distribucion desde que se recibe 0 0
un pedido del cliente, hasta que se le entrega el 0
producto final.

" -_ —

f —l —
*Gestion de pedidos, que abarca la recepcion de N/l ===

. . . . f 4 Il':" il "

pedidos por parte de los clientes y la realizacion de \_ iyl
pedidos a los proveedores. inw/a|
*Produccion, que incluye planificacion de la ’IIF
F}rod.tjlr:t:u?r_y. F}Ie_1r1|f|c:e_1.{:|c1rj de los materiales, Nl
planificacion de la capacidad. ”II"””"I”
*Distribucion, que considera tareas logisticas como el
control de inventarios, transporte, etc.  —
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Anexo N° 18. Autorizacion para el recojo de informacion

Chiclayo, 19 de Marzo del 2021

Quien suscribe:

Sr. Edgar Enrique Odar Bances
Representante Legal - Empresa MBN Exportaciones Lambayeque & CIA SRL

Por el presente, el que suscribe Edgar Enrique Odar Bances, representante legal de la
empresa: MBN Exportaciones Lambayeque & CIA SRL, AUTORIZO a los alumnos:
Calderon Ortiz Alisson Pamela con DNI N° 73991426 y Aldana Sanchez Ruben Alonzo,
con DNI N° 48492020, estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de
la Universidad Sefior de Sipan, a realizar el trabajo de investigacion denominado:
MEJORA DE LOS INDICADORES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
MBN EXPORTACIONES LAMBAYEQUE & CIA SRL MEDIANTE LA GESTION POR

PROCESOS, para lo cual podran tomar los datos que necesiten para efectos
exclusivamente académicos.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente.

gﬁom(m LAMBAYEQUE & (1A 4
Gl tald k.
Edgqt E. Odar Bapices

GERENTE
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