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Resumen

La presente tesis tuvo como objetivo: Aplicar gestion por procesos, para incrementar la productividad
de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.LR.L.”. Asimismo, se justifica porque permitio conocer
de qué manera se gestionan los procesos y los problemas que se generan. Para realizar esta tesis se empleo
una metodologia del tipo descriptiva y aplicada, con un disefio no experimental bajo un enfoque cuantitativo
y tanto la poblacion como la muestra estuvieron constituidas por todos los procesos y por 21 colaboradores
de la empresa, dado que forman parte directamente del problema identificado. Empleando herramientas de
ingenieria para caracterizar los procesos que componen la gestion actual, permitié analizarlos y encontrar
oportunidades de mejora, para lo cual se considerd implementar una maquina para el proceso de codificado,
envasado y sellado, después de una posible implementacién de la maquina se proyecta un incremento de la
productividad parcial de la mano de obra, para la linea de pan 260.25% y un 158.87% para la linea de huevos
sancochados, también implica una reduccion en el proceso de envasado y sellado, de 7 operarios y 1.5 horas,
y 6 operarios y 2.2 horas en cada linea de produccion respectivamente, ademas ya no sera necesario el uso
de un operario para el proceso de codificado reduciendo el total de 8 horas empleadas en este proceso.
Finalmente, nuestra investigacion concluye que la alternativa de mejora busca automatizar el proceso de
codificado, envasado y sellado, para reducir costos e incrementar la productividad parcial de la mano de

obra.
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Abstract

The objective of this thesis was to: Apply process management to increase the productivity of the
company “Comercio Industria 'y Servicios GMV E.LR.L.”. Likewise, it is justified because it allowed to know
how the processes and the problems that are generated are managed. To carry out this thesis, a methodology
of the descriptive and applied type was used, with a non-experimental design under a quantitative approach
and both the population and the sample were constituted by all the processes and by 21 employees of the
company, since they are directly part of the problem identified. Using engineering tools to characterize the
processes that make up the current management, allowed them to analyze and find opportunities for
improvement, for which it was considered to implement a machine for the coding, packaging and sealing
process, after a possible machine implementation is projected an increase in the partial productivity of the
workforce, for the 260.25% bread line and 158.87% for the boiled eggs line, also implies a reduction in the
packaging and sealing process of 7 operators and 1.5 hours, and 6 operators and 2.2 hours in each production
line respectively, in addition it will no longer be necessary to use an operator for the coding process reducing
the total of 8 hours used in this process. Finally, our investigation concludes that the improvement alternative
seeks to automate the coding, packaging and sealing process, to reduce costs and increase the partial

productivity of the workforce.

Key words: Process management, productivity, continuous improvement
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CAPITULOI:

INTRODUCCION



I. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

En la actualidad las empresas del mundo buscan alcanzar una mayor productividad
en sus procesos productivos, para ello disefian estrategias y desarrollan actividades que les
permita aumentar su capacidad productiva, esto surge desde la planificacion, donde se
formulan los objetivos, se evaltan las mejores alternativas y estrategias, la mejor alternativa
es aplicar la gestion de resultados, ya que, es uno de los méas destacados modelos de gestién
empresarial para lograr excelentes indices de calidad, productividad y excelencia, su
aplicacion es factible para todo tipo de empresas, sin importar su tamafio o sector de

actividad.

Pagés (2010) en su libro La era de la productividad “Como transformar las economias
desde sus cimientos” afirma que la baja productividad tiende ser el resultado no intencionado
de un gran namero de errores del mercado y del Estado que afectan en los incentivos para
innovar, limitando el crecimiento de las compafiias eficientes. En las economias de
mindsculos ingresos y América Latina, estas fallas son méas pronunciadas, puesto que,
conforman un punto vital que describe sus niveles condicionalmente bajos de productividad.
Esta baja productividad se presenta especialmente en las pequefias empresas en los paises de
América Latina y El Caribe.

En Latinoamérica los puestos de trabajo generados por la Pymes representan un 67%
aproximadamente, sin embargo, menos del 50% de dichas empresas se mantienen mas alla
de los 5 primeros afios, y son muy pocas las empresas que logran transcender con
sostenibilidad y liderazgo en el mercado. La baja productividad es uno de los mas grandes
retos al que enfrentan, con una visible concurrencia particular en empresas uruguayas. La
falta de un apropiado marco de referencia en gestionar procesos es una de las principales

razones que justifica esta baja productividad (Jurburg & Tanco, 2017).

En el mismo plano internacional, en el afio 2017 Matadamas, Morgan & Diaz en su
articulo “Gestion por procesos como factor de competitividad de PYMES del sector
industrial en el estado de Querétaro” afirmaron haber realizado un estudio de campo a las

Pymes del tramo industrial del Estado de Querétaro, México, analizando las conjeturas de
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gestion por procesos, mejora continua y competitividad teniendo como objetivo plantear una
proposicion de valor que mejore los modelos de procesos de pequefias y medianas empresas
del rubro industrial. Estas Opticas se analizaron para identificar los procesos mas importantes
de una empresa, y de qué manera pueden otorgar un valor agregado para su continuidad y
grado de competencia en el mercado, en el que se desarrollan. Al identificar caracteristicas
y cualidades de esta base de datos y la obtencion de los resultados arrojados en el estudio de
caso, surgio una propuesta que fue beneficiosa para empresarios y directivos de las Pymes

de este sector.

Segln la opiniéon de Lira (2014) en la actualidad en el PerG como en todo
Latinoamérica se enfrenta a un reto evidente: incrementar la productividad con tendencia a
desarrollarse con mas agilidad, considera que es una preocupacién aumentar la
productividad tanto en el sector privado como publico, para lo cual solucionar este asunto,
comunmente nacen propuestas direccionadas a variables macroeconémicas en el pais, asi
como la renovacion en las areas de salud, educacion, innovaciéon tecnoldgica y/o
infraestructura. En esas &reas las propuestas de solucion son validas, pero desde su
perspectiva, la productividad en el Pert también se determina por la gestion de las empresas
en el dia a dia para competir en su entorno y ser mas productivas. Por tanto, es aqui donde
surge el reto de reconocer y dictaminar aquellas causas que repercuten en la productividad

de las organizaciones de nuestro pais.

Katherine Maza en el afio 2017 publica en el diario Perd 21 un articulo titulado “¢Por
qué utilizar un sistema de Gestion por Procesos?” donde explica que existe una necesidad
latente en las organizaciones por hacer uso adecuado de los recursos en su gestion,
particularmente en la micro, pequefia y mediana empresa, sea que produzcan patrimonio o
servicios. La necesidad de poner en funcionamiento una gestién por procesos en una
empresa, a erradicar la administracién empirica, la intuicién basada en la experiencia y el
desconcierto. Por lo manifestado, implementar un modelo de gestidn por procesos encamina
a identificar y estructurar procesos e indicadores que nacen de actividades que se ejecutan
en la organizacidn o negocio. Con ello se puede planear, monitorear, ejecutar, comercializar
y tomar decisiones acertadamente. Este modelo de gestion igualmente resulta eficiente

cuando las Pymes incrementan la cantidad de sus operaciones.

Por otro lado, en una comparacién porcentual de la productividad el Consorcio de

Investigacion Econdmica Social (CIES, 2016), manifiesta que en el Perd la productividad
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promedio en una empresa es de apenas un 5% de productividad mundial, en tanto en los
paises de Colombiay México presentan un 5.5% y 8.5% correspondientemente de los niveles
registrados siendo muy similares al nivel de Per0. Sin embargo, en nuestro pais se presenta
una gran dispersion en el crecimiento de la productividad entre las organizaciones, lo que
muestra como primera causa que los mercados no generan los factores de produccion de
forma mas eficiente. Aunque las diferencias en la productividad de las empresas son de
mayor frecuencia en otros paises, el Peru se identifica por un nivel mas alto de dispersion en

semejanza con otros paises de América Latina, Asia del Este y con los EE. UU.

Una buena alternativa para contrarrestar la probleméatica en Lambayeque con los
indices bajos de productividad es la automatizacion industrial. Referente a ello en el afio
2016 Fernando Sanjuan, Gerente de la Unidad de Negocio Factory Automation de Siemens
Per(, en la Revista Institucional de la Sociedad Nacional de Industrias manifiesta que la
automatizacion industrial es la implementacion de numerosas tecnologias (tanto en software
como hardware) con la finalidad de lograr que una fabrica pueda alcanzar una productividad
superior, flexibilidad y eficiencia. Asimismo, afirma que cada industria tiene diferentes
necesidades tecnologicas, siendo las mas apremiantes en nuestra region, la digitalizacion de

la industria y la comunicacion inaldmbrica estable de los procesos.

Respaldando las fuentes anteriores, RPP (2018) publicé en su sitio web una entrevista
que se le realizo al Gerente General de la Camara de Comercio de Lambayeque en la cual
reconocid que existe un gran numero de pequefios negocios familiares, que tienen temor a
formalizar y solicitar asesoria. También menciond que con todos ellos se dialogara para que
empiecen a conocer poco a poco los enormes beneficios de ingresar al mercado formal y con

un modelo de gestion adecuada mejorar su productividad.

Por otro lado, en el 2018 la revista Enfoque Alimentos publicé los resultados del
concurso “Mejora de la Calidad 2017” del programa nacional de innovacién para la
competitividad y productividad — INNOVATE PERU, siendo la empresa Agronegocios
Sican SAC de la Region Lambayeque la ganadora, esta empresa presento un proyecto para
obtener la certificacion HACCP, certificando su linea de produccion: fraccionamiento,
envasado y almacenado de productos como arroz pilado, menestras y azucar rubia. El Ing.
Daniel Cristhian Fernandez Torres coordinador general del proyecto, aseguro: esta
certificacion representa avances en el proceso de validacion y mejora de la calidad en los

productos, con finalidad de apertura en nuevos canales de venta, ademas permite fidelizar a
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los clientes actuales, de igual manera para ser proveedores de grandes empresas de
importante potencial de compra se exige dicha certificacion. El resultado del proyecto
mencionado ha simbolizado un fortalecimiento en su estructura empresarial y su

productividad al incrementar sus mercados siendo mas competitiva.

Este trabajo se realiza en la empresa "Comercio Industria y Servicios GMV EIRL"
de la ciudad de Chiclayo, dedicada a la elaboracion y distribucion de productos de
panificacion y huevos sancochados, almacenamiento y distribucion de bebibles y solidos
industrializados destinados al programa social QALI WARMA en la region de Lambayeque
en su modalidad de desayunos escolares. Muestra indicadores de deficiencia que limitan el
aumento de la productividad de la empresa, problemas en abastecimiento de materiales e
insumos, retrasos en la produccion y cuellos de botella en el proceso de envasado, siendo
este ultimo realizado de manera manual, provocando un uso excesivo de la mano de obra.
Todo esto genera altos costos y tiempos prolongados para el cumplimiento de la produccion
diaria, ademas, la incertidumbre y miedo a nuevas mejoras limitan ain méas el aumento de
la productividad de esta empresa. Asimismo, se ha observado que en el proceso de

produccion de huevos sancochados existen mermas debido al deficiente método utilizado.

Dada esta situacion los productos ofertados al cliente final se encuentran dentro del
parametro aceptado en cuanto a calidad deseable e impuesto por normas del programa social,
pero no con las caracteristicas optimas de envase, en sus dos lineas de produccion (pan y
huevo sancochado). Por lo que es necesario aplicar técnicas industriales de ingenieria de
mejora a los procesos deficientes anteriormente mencionados, para que asi contribuyan al
cumplimiento de la vision y mision de la empresa, y las expectativas del cliente, para

incrementar la productividad de la empresa.

19



1.2.  Trabajos previos

A nivel internacional, Correa (2017) en su tesis titulada: “Incremento de la
productividad en el area de procesamiento de materias primas hasta la etapa de
semielaborado del restaurant de comida rapida Juane’s Papi Burguer de la ciudad de Ambato
mediante la implementacion de la metodologia de trabajo Lean Company”, para optar al
Titulo de Magister en Ingenieria Industrial, en Quito, Ecuador, tuvo como objetivo
incrementar la productividad del area de procesamiento de materia prima hasta la etapa de
semielaborado del restaurant de comida rapida Juane’s Papi Burguer mediante de la
implementacion de la metodologia de trabajo Lean Company, procurando gque no afecte esto
a la calidad del producto. Este proyecto priorizO 5 procesos de semielaborado mas
importantes para estudiarlos y de esta manera identificar qué actividades se hacen en cada
proceso, Yy de ello elaborar cursogramas sindpticos, cursogramas analiticos y diagramas de
recorrido, para disefiar un nuevo “Layout” y un evento “kaizen” en donde se implementaron
las 5 Ss. Como resultados se obtuvo el aumento de la productividad en los 5 procesos
priorizados, mediante la metodologia de trabajo de Lean Company se da de la siguiente
manera: en el caso de la produccion de pollo alifiado la productividad aumentd en un 83.13%,
en la produccion de cebolla picada 26.97%, 305.21% en el caso de la produccién de papas
peladas y picadas, 16.90% en la produccién de mayonesa y 9.81% en la produccion de

tomate picado.

En Catalunya, Espana se realiz6 un trabajo de tesis titulada “La gestion por procesos
en su papel de estrategia generadora de ventaja competitiva aplicada a los enfoques de
asociatividad de las Pymes: Caso Peruano”, teniendo como autor a Sotelo (2016), para
adquirir el grado de Doctor en Administracion de Empresas. Tuvo como finalidad desarrollar
una propuesta de sistema basico de procesos de gestion teniendo como base la gestion por
procesos fundamento de la Norma 1SO 9000 que, en ayuda con una estrategia de integracion
empresarial, la cual permita desarrollar una ventaja competitiva en las Pymes peruanas y
aproveche con éxito las oportunidades de exportacion con el TLC para que sean mas
rentables y sostenibles en el tiempo. Por consecuente se planed recolectar informacion
referente a los cuatro sectores Pymes mas relevantes: textil confecciones, carpinteria,
metalmecanico, calzado y cueros. Se obtuvo como resultado final un modelo bésico de
gestion de seis procesos mas relevantes como son: gestion de estandarizacion de productos,

gestion de la estandarizacion de procesos, gestion de a calidad, gestion del orden de pedido,
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planeamiento y control de la produccion y gestion logistica que se debera implementar a
cualquier clase de asociacion de Pymes para otorgar productos de calidad con entregas a

tiempo.

Bravo (2016) en su trabajo de Titulacion realizada en Puerto Montt, Chile titulada
“Propuesta de mejora de Gestién por Procesos para Coval S.A. en el producto factoring”,
para optar el Titulo de Ingeniero Civil Industrial, tuvo como objetivo elaborar propuesta de
mejora de Gestion por Procesos, mediante la aplicacion del ciclo de Deming (PDCA), y de
esta manera obtener informacion para una posterior toma de decisiones. Su metodologia
empieza con un levantamiento de informacion, para posteriormente analizar y diagnosticar
la situacion actual, de esta manera identificar los procesos criticos para los cuales se disefio
flujogramas con la finalidad ordenar los procesos de manera mas eficiente para asi establecer
indicadores KPI para medir y cuantificar el resultado. Los resultados obtenidos reflejan un
antes y un después en la gestion por procesos, con los indicadores KPI se pudo determinar
la reduccion de tiempos en verificar y girar el pago, que son de 3 horas y 1.25 horas

respectivamente.

A nivel nacional, se ha encontrado como antecedentes de la presente investigacion
una tesis elaborada por Herrera (2017) en Lima, titulada: “Aplicacion de Gestion por
Procesos para mejorar la productividad en el area de logistica de salida, de la empresa TAI
LOY, 20177, para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial. La investigacion fue
de tipo aplicado-explicativo, cuantitativo y disefio preexperimental. Persiguié como
objetivo, determinar en qué modo la aplicacién de la herramienta del ciclo PHVA y estudio
de tiempo mejora la productividad en la empresa TAI LOY. En este estudio se enmarca en
la poca preponderancia de la calidad de productos como problema principal, debido al escaso
conocimiento de los operarios en cuanto a los requisitos exigidos por los clientes, por la
inadecuada comunicacién y explicacion referente a las especificaciones de cémo se debe
enviar un cierto producto. Con la implementacion de la Gestidn por Proceso se obtuvo como
resultado un aumento en la productividad de 13.56%, en cuanto a eficiencia de 7.5% y en

eficacia en 6.9% en el area de logistica de salida.

Tambien se tiene un estudio realizado en Arequipa por Arana (2015) titulado
“Aplicacion de técnicas de estudio del trabajo para incrementar la productividad del &rea de
conversion en una planta de produccién de lijas”, para optar al Titulo Profesional de

Ingeniero Industrial. Tuvo como finalidad precisar el impacto de la aplicacion de técnicas
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de estudio del trabajo en la productividad en una planta de produccion de lijas. La
investigacion fue correlacional-explicativa y también experimental-longitudinal. Mediante
un estudio del trabajo haciendo uso dos de sus cruciales técnicas, el estudio de métodos y la
medicion de tiempos, asimismo, se implanté un grupo de control para eliminar el posible
problema y de esta manera explicar la causa del incremento en la productividad. Como
resultados se obtuvo un incremento de la productividad, dado que en el proceso de cortado
de hojas de septiembre a noviembre aument6 un 23.9%, el proceso de flexionado de rollos
de septiembre a noviembre tuvo un incremento del 18.6%, el proceso de Cortado de Rollos
de Septiembre a noviembre 19.4%. Asimismo, se determinaron los aspectos que tienen un
impacto mas significativo en la productividad los cuales son: el volumen de rechazos, el

numero de producto procesado y la cantidad de horas extras de la mano de obra.

Asimismo, Rodriguez (2017) realiz6 un estudio de investigacion para optar el titulo
profesional de Ingeniero Industrial: “Propuesta de implementacion de un modelo de Gestion
por Procesos en el area de produccion para incrementar la rentabilidad de la Fabrica de
chocolates la Espafiola S.R.L — Trujillo”. La investigacion fue de tipo aplicada, con un
enfoque cuantitativo, preexperimental. El objetivo de este trabajo fue desarrollar una
propuesta de implementacion de un modelo de Gestion por Procesos en el area de produccion
para incrementar la rentabilidad. Para ello ejecut6 un diagndstico econdémico actual de los
principales problemas que originan la baja rentabilidad en la empresa. Con la
implementacion del modelo de Gestion por Procesos se logré como resultado una reduccion
en desperdicios de materia prima de 0.68% a 0.32%, reduccion en horas extras excesivas de
17% a 13%, reduccion en actividades improductivas de 18% a 11% para pulverizado de
azucar y 13% a 6% para proceso de elaboracion de chocolate, y se logré como resultado un
incremento en la rentabilidad por caja de 20 % a 21.4%, un VAN de S/ 14, 696, un TIR de
28.18% y un B/C de 1.8.

En la tesis titulada “Mejoramiento de la productividad a base de un modelo de mejora
continua en una empresa de calzados”, para optar al titulo profesional de Ingeniero
Industrial, desarrollada por Alvarez & Vicufia (2016) en Lima, Pert, se tuvo como objetivo
incrementar la productividad del area de produccion haciendo uso de una metodologia de
mejora continua. Mediante un andlisis comparativo de metodologias, se eligié la
metodologia del ciclo de Deming (PHVA), donde se utilizaron como herramientas

principales el arbol de problemas, plan estratégico, el método de las 5S y el Quality Function
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Deployment (QFD). Como resultado se obtuvo un aumento de la productividad de 0.0148 a
0.0174 pares/soles, equivalente a un 17.52% de mejora y cuya evaluacion economica
demuestra un VAN de S/ 69,914 y un TIR de 58.86% para un periodo de 6 trimestres.

A nivel local, referente a la literatura relacionada con el tema de investigacion, se ha
encontrado un trabajo en la Universidad Sefior de Sipan, la tesis de pregrado para optar al
Titulo Profesional de Ingeniero Industrial de Fernandez & Ramirez (2017) titulada:
“Propuesta de un plan de mejoras, basado en gestién por procesos, para incrementar la
productividad en la empresa distribuciones A & B”. Tuvieron como objetivo elaborar un
plan de mejoras basandose en gestion por procesos, para incrementar la productividad de la
empresa DISTRIBUCIONES A & B; la investigacion fue de tipo no experimental y aplicada.
Su proceso metodoldgico giré entorno en la recopilacion de informacién por medio de un
analisis de documentos, cuestionarios y entrevistas, cuya finalidad era obtener datos a partir
las herramientas que se utilizaron en la recoleccion de informacién, con la finalidad de ser
empelados dentro de los alcances de la investigacion. Se obtuvo como resultado que podra
incrementar la productividad alrededor de un 22.18% con la implementacion del plan,
teniendo en cuenta que se calculo el beneficio costo de la propuesta planteada, que fue 1.39;

representando una alternativa econdmicamente factible.

Adicionalmente se encontr6 un estudio realizado por Cisneros (2018), titulado
“Gestion por procesos y su influencia en la productividad de la empresa Cotton Life Textiles
E.l.R.L., Lima, 2018, para optar el titulo de Profesional de Ingeniero Industrial, en Pimentel.
La investigacion fue de tipo aplicada y descriptiva, con un enfoque cuantitativo, no
experimental. Tuvo como objetivo elaborar un modelo de gestion por procesos para mejorar
la productividad. Esta investigacion realizd un diagndstico de la situacion actual de la
empresa enfocandose en la productividad y de qué manera se gestionan los procesos,
aplicando encuestas y recolectando informacion histérica de la empresa, e identificar los
puntos mas criticos en los procesos. Como resultado se obtuvo una mejora en la
productividad, y se mostro de la siguiente manera: uniforme tipo A: 0.049 unidades por cada
sol invertido; uniforme B: 0.048 unidades por cada sol invertido, uniforme tipo C: 0.037
unidades por cada sol invertido.
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Ademaés, se hallé un estudio de Delgado & Nufiez (2016) titulado “Gestion de
Procesos para mejorar la productividad del proceso de fabricacion de azlcar en la empresa
AGROPUCALA S.A.A. —2015” para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial, en
Pimentel. La investigacion fue cuantitativa-aplicada, no experimental. Tuvieron como
objetivo disefiar la Gestién de Procesos para mejorar la productividad del proceso de
fabricacion de azlcar. Esta investigacion hace relevancia a dos metodologias en la Gestion:
la mejora continua, la documentacion de los procesos y metodologia 5 Ss. Mediante un
mapeo de procesos, entrevistas, encuestas y observaciones, identificando los procesos que
presentan problemas. Obteniendo como resultado un incremento en la productividad de
M.P. en un 18.16% Y la productividad de molienda de cafia limpia por hora en un 31.25%,

aproximadamente.

1.3.  Teorias relacionadas al tema

Después un minucioso estudio se ha recabado un conjunto de conceptos y
definiciones de distintas fuentes bibliogréficas confiables, con la intencion de relacionarlos
con los objetivos que se planean en el estudio de investigacion y para adoptar un mejor

entendimiento referente a la gestion por procesos, las cuales se presentan a continuacion.
1.3.1. Gestion por Procesos

1.3.1.1. Gestion

Definicion de Gestion

La Norma ISO 9000 (2000) define gestion como “Actividades coordinadas para

dirigir y controlar una organizacioén” (p. 9).

A su vez Pérez (2004) lo define como: “Actividades coordinadas para dirigir y
controlar una empresa, en lo relativo a la calidad, (...) hacer adecuadamente las cosas

previamente planificadas para conseguir objetivos” (p. 306).

Desde otro punto de vista Fayol & Taylor (1987) en relacion con la gestion, sefialan
que debe centrarse en las siguientes acciones: precaver, planear, organizar, mandar,

coordinar e inspeccionar.
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Con respecto a ambas definiciones podemos deducir que una organizacion debe basar
su manejo en una gestion que implica una cantidad de funciones diversas, para ejecutar una

0 Mas tareas con éxito.
Gestion estratégica

Dada las anteriores definiciones, De Gregorio (2003) nos dice que: “El calificativo
estratégico aplicado a la gestion afiade a ésta la necesidad de obtener informacion y tomar
decisiones sobre cémo la organizacion (...) se relaciona con su entorno y de qué modo

garantiza su supervivencia, viabilidad y crecimiento” (p. 8).

La gestion estratégica es un conjunto de decisiones y acciones que pilotean a la
organizacion a lograr los objetivos corporativos. Estd claramente relacionada con la
formulacién, ejecucion y control del plan estratégico de la empresa; basada en la
interrelacion de la empresa con el medio ambiente; es decir, con los proveedores, clientes,
competencia y en general todo eso que conforma la cadena de valor en la que esta integrada

la organizaciéon (Amat, 1992).
Ciclo de Gestion

De acuerdo con Peérez (2004), “El ciclo se desencadena porque existe un objetivo a
conseguir o un problema a solucionar (input tradicional de los procesos de mejora continua)”
(p. 114). Al tener el objetivo de la gestion bajo control, los objetivos que se establezcan
deben ser alcanzables con respecto a los recursos disponibles que posea la organizacion. A

continuacion, en la figura 1 se muestra como se lleva a cabo un ciclo de gestion.
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:
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[ MEJORA | [ PrROGRAMACION ],
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| MEDICION fe——r—] EJECUCION |

Figura 1. El ciclo de la Gestion
Fuente: Pérez (2004)
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1.3.1.2. Proceso

Definicion de proceso

La norma I1SO 9000 (2000) define proceso como un “Conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en

resultados” (p.7).

Del mismo modo Zaratiegui (1999) en su articulo La gestion por procesos: Su papel

e importancia en la empresa, indica lo siguiente:

Los Procesos son secuencias ordenadas y l6gicas de actividades de transformacion, que
parten de unas entradas (informaciones en un sentido amplio, pedidos, datos,
especificaciones, medios materiales, etc.) para alcanzar unos resultados programados, que se

entregan a quienes los han solicitado, los clientes de cada proceso. (p. 82)

Por otra parte, como ya es ampliamente conocido, proceso se define como un
“conjunto de actividades secuenciales o paralelas que ejecuta un productor, sobre un insumo,
le agrega valor a éste y suministra un producto o servicio para un cliente externo o interno”
(Agudelo & Escobar, 2010, p. 29).

En este punto cabe mencionar que existen diversas visiones de autores las cuales
siendo algunas mas concretas que otras, poseen el mismo cimiento, y con ello se puede
deducir que la totalidad de las actividades que se ejecutan en una empresa tienen un elemento
de entrada, la cual se desarrollan respecto a una secuencia de actividades o tareas, para
obtener de esta manera un resultado. En la figura 2 y 3 se muestra la secuencialidad de un

proceso.
Proveedor Productor Cliente
Actividades
Insumo = »! Producto
Valor
Agregado

Requisitos
cOMO HACER QUE HACER

ESTANDAR DEL PROCESO ESTANDAR DEL PRODUCTO
Figura 2. Proceso
Fuente: Agudelo & Escobar (2010)
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Concatenacién de procesos.

REQUISITOS REQUISITOS

salida salida salida
Proceso del p | Proceso dela » | Proceso del
entrada sumninistrador | entrada | organizacion entrada cliente

REALIMENTACION REALIMENTACION

Figura 3. Concatenacién de procesos
Fuente: 1SO 9000:2000

Caracteristicas de los procesos

En este contexto, se considera el aporte de La Consejeria de Presidencia y
Administracion Territorial (2004) que es descrito en su Guia para la Gestion por Proceso, la

cual considera los siguientes aspectos que caracterizan a los procesos:
a. Debe estar orientado a la obtencion de resultados.
b. Afadir o crear valor en beneficio de los clientes externos.
c. Dar reaccion hacia la mision de la empresa.
d. Dirigir los objetivos hacia las necesidades y expectativas de los clientes externos.

e. Detallar la forma como organizar flujos de documentos, informacion vy

materiales.

f. Mostrar las relaciones entre los proveedores, cliente interno, cliente externo u

otras empresas, reflejado en el desenvolvimiento del trabajo.

g. Por lo comdn deben ser de forma horizontal y pasar por diversas unidades

funcionales de la empresa.
h. Comprender un comienzo y un final determinado.

i. Deben acceder a la mejora continua, al alinearse a un plan de indicadores que

facilita el seguimiento del rendimiento del proceso.
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En relacion con ello, para simplificar y facilitar la lectura, se precisa que todo proceso

debe cumplir con una serie de caracteristicas para ser considerado como tal, las cuales son:
a. Factible de ser definido
b. Tener bien enmarcado sus limites
c. Factible de graficarlo
d. Factible de poder medirlo y controlarlo
e. Tener identificado el responsable para ejecutarlo
Elementos de un proceso

Para identificar los elementos que comprenden los procesos, fue necesario recurrir a
la Guia para la Gestion por Procesos con autoria de La Consejeria de Presidencia y
Administracion Territorial (2004), en la que identifica y define los siguientes elementos:

Entradas o “inputs”, el cual se origina de un proveedor del proceso, que han de
contestar a cualidades o métodos de aprobacion anticipadamente especificados. Estas
entradas pueden residir en informacion originada en un proveedor interno, como un area

administrativa distinta a la que desenvuelve el proceso.

Recursos y Medios convenientes para la perfecta ejecucion de las actividades del
proceso, pero que no se transforman al desarrollarse el mismo. Por ejemplo, personal
competente y con actitudes de influencia necesarias para el desempefio, hardware y
software apropiado, informacion y documentos idéneo sobre qué procesar, como y cuando

dar el output a la siguiente etapa del proceso.

Salidas o “outputs” que pueden ser productos o servicios producidos por el proceso
y que se ofrece al cliente externo, conforme a exigencias o expectativas que éste demanda,

y cuya calidad viene determinada por caracteristicas que afiaden valor.

Sistema de Control que esta conformado por indicadores y medidas de resultado del
proceso y del grado de direccion de este a la satisfaccion de necesidades y expectativas de

los distintos clientes externos.
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Alcance o limites del proceso, los cuales delimitan el inicio y fin de este. El proceso
debe partir del reconocimiento de las exigencias y expectativas del cliente, y finalizar con la

satisfaccion efectiva de las mismas.

Seguidamente, en la figura 4 se muestra la relacidn que existe entre los elementos del

proceso que han sido mencionados anteriormente.

¢{QUE ES UN PROCESO?

RECURSOS

INPUT/ENTRADA SECUENCIA DE OUTPUT/SALIDA CLIENTE
> > >
PRODUCTO - QSP ACTIVIDADES PRODUCTO-QSP | EMPRESA

GESTION

CAUSA EFECTO

Figura 4. ;Qué es un proceso?
Fuente: Pérez (2004)

Factores de un proceso

En cuanto a los factores de un proceso, se tomd en cuenta la opinion de Pérez (2004)
quién especifica que éstos se conforman por personas, materiales, recursos, métodos y medio

ambiente. Los cuales son detallados por €l mismo a continuacion.

Personas. Un lider y todos los individuos del equipo que intervienen en el proceso,
todos ellos con las aptitudes, capacidades y actitudes (competencias) necesarias. La
contratacion, incorporacién y progreso de las personas lo facilita el proceso de Gestion de
Personas.

Materiales. Materiales principales e insumos, informacién (fundamental en los
procesos de servicios) con las cualidades convenientes para su uso. Los materiales

normalmente son otorgados por el proceso de Gestion de Proveedores.
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Recursos fisicos. Infraestructura, maquinas, mobiliario, hardware, software que
siempre deberan estar en adecuadas condiciones de uso. Aqui contamos con el proceso de

gestion de proveedores y al proceso de mantenimiento.

Métodos/Planificacion del proceso. Sistema de trabajo, procedimiento, hoja de
procesos, instruccion técnica, orientacion de trabajo, etc. Es la forma de usar los recursos,
quién hace qué, cuando y en ocasiones el como. Se adjunta el método para el caculo y el
seguimiento del Funcionamiento del proceso, el producto del proceso y la satisfaccion del

cliente.

Medio ambiente o entorno en que se lleva a cabo el proceso. Un resultado es
estable y predecible cuando el proceso estd bajo control, lo que es igual a controlar los
factores del proceso, dando una supuesta conformidad del input. En caso de un manejo
inadecuado, poder identificar cual es el factor que lo ha causado es de sumo interés para

dirigir la accion de mejora y realizar una verdadera gestion de calidad.
Tipos de procesos

Habitualmente, se labora con tres tipos de procesos en las organizaciones, estos son
los que representan graficamente el Mapa de Procesos: los estratégicos, los claves y los de

soporte.

Al no haber normalizacidon ni practica generalmente aprobada al respecto, la

Fundacién CETMO (2005) propone la siguiente clasificacion de los procesos:

Procesos clave. Son los procesos que tienen contacto con el cliente (los procesos operativos
necesarios para la realizacion del producto/servicio, a partir de los cuales el cliente percibiréa
y valorara la calidad, comercializacion, planificacién, prestacion del servicio, entrega,

facturacion y cobro).

Procesos estratégicos. Son los procesos responsables de analizar las necesidades y
condicionantes de la sociedad, del mercado y de los accionistas, para asegurar la respuesta a
las mencionadas necesidades y condicionantes estratégicos (procesos de gestion

responsabilidad de la Direccion: marketing, recursos humanos, gestion de la calidad, etc.)

Procesos de soporte. Son los procesos responsables de proveer a la organizacién de todos
los recursos necesarios en cuanto a personas, maquinaria y materia prima, para poder generar
el valor afiadido deseado por los clientes (contabilidad, compras, néminas, sistemas de

informacion, etc.). (p. 10)
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Del mismo modo, continuando con la clasificacion de los procesos y como se
menciond anteriormente muchos autores concuerdan con estas definiciones. Es asi como

Escalante & Gonzalez (2015) lo clasifican de la siguiente manera:

Procesos tacticos corresponde al area de responsabilidades de los mandos medios y a medio

plazo.

Procesos de planificacion son los que estan vinculados al area de responsabilidad de la

direccion.

Procesos de gestion de recursos son los que determinan, proporcionan y mantienen los

recursos necesarios (humanos, infraestructura y ambiente de trabajo).

Procesos de realizacién del producto son los que permiten llevar a cabo la produccion y/o
la presentacién del servicio, como disefio y desarrollo, compras y presentacién del servicio,

control de equipos entre otros.

Procesos de medicion, andlisis y mejora como aquellos procesos que permiten hacer el
seguimiento de los procesos, medirlos, analizarlos y establecer acciones de mejora. (pp.
74,75)

Niveles de procesos

En el afio 2015 la Presidencia del Consejo de Ministros, lanza una publicacién sobre
Implementacion de la Gestion por Procesos en las entidades de la Administracion Publica,
de acuerdo con su metodologia sefiala que “un proceso puede ser parte de un proceso mayor
que lo abarque o bien pueda incluir otros procesos que deban ser incluidos en su funcion. La

desagregacion de los procesos de una entidad depende de la complejidad de ésta” (p. 10).

En la presente metodologia se utilizara la denominacion “Proceso de nivel N”, como

se detalla a continuacion:

Proceso de Nivel 0. Grupo de procesos unidos por especialidad, es el nivel mas agregado.

Se le conoce también como Macroproceso.
Proceso de Nivel 1. Primer nivel de desagregacion de un Proceso de Nivel 0.
Proceso de Nivel 2. Segundo nivel de desagregacion de un Proceso de Nivel 0.

Proceso de Nivel N. Ultimo nivel de desagregacion de un Proceso de Nivel 0. (pp. 10,11)
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La metodologia de desagregacion de los procesos por niveles, se representan en la

figura b.
Niveles de Procesos
4 N
PROCESO DE NIVEL 0
. w
OCESO [ )
PROCESO DE
PROCESO DE NIVEL 1
NIVEL 1
\ 7
( N\ h
PROCESO PROCESO
DE NIVEL DE NIVEL PROCESO DE NIVEL 2 PROCESO DE NIVEL 2
L 2 2 JAN J
PROCESO || PROCESO PROCESO || PROCESO || PROCESO || PROCESO
DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL DE NIVEL
3 3 3 3 3 3
. L .
PROCESO PROCESO PROCESO PROCESO PROCESO PROCESO
DENIVEL DENIVEL DENIVEL DENIVEL DENIVEL DE NIVEL
N N N N N N

Figura 5. Niveles de Proceso
Fuente: Presidencia de Consejo de Ministros (2015)

Desde otro punto de vista, Agudelo & Escobar (2010) asumen que “los procesos se

pueden ser clasificados dependiendo del impacto, el alcance o el aporte que le hacen a la

organizacion” (p. 34).

En relacion con lo mencionado anteriormente, el mismo autor nos indica que

“dependiendo del alcance, se pueden clasificar en cuatro niveles: Macroprocesos, procesos,

actividades y tareas. Cada nivel se comporta como un proceso segun la definicion inicial y

cada nivel es controlado por un solo responsable (duefo del proceso)” (p. 34), asi como se

representa en la figura 6.
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Macroproceso

Procesos Cada nivel
controlado por un

| || = |.>| | solo RESPONSABLE
N
Actividades
Cada nivel | H\H |
comporta como
PROCESO Tareas

Figura 6. Estructura por Procesos
Fuente: Agudelo & Escobar (2010)

Mapa de Procesos

Si bien sabemos que un mapa de procesos nos ayuda a tener un panorama general y
nos facilita la comprension de los procesos de una organizacion, es necesario conocer con
mayor profundidad el concepto de este instrumento de gestion. Para ello recurrimos al libro
Trabajando con los procesos de La Consejeria de Presidencia y Administracion Territorial
(2004) de Valladolid, en el cual nos expresa que: “El mapa de procesos es un esquema
grafico, que representa los distintos procesos que la organizacion utiliza para operar y
desempefiar sus funciones y que ofrece una vision en conjunto del sistema de gestion de una

organizacion” (p. 56).

De acuerdo con los autores Escalante & Gonzalez (2015) referente al concepto

anterior sefialan que:

El mapeo de procesos permite a una empresa identificar los procesos y conocer la estructura
de estos, reflejando las interacciones entre éstos. No obstante, el mapa no permite saber como

son “por dentro” y como permiten la transformacion de entradas en salidas. (p. 74)

A su vez los mismos autores expresan que para establecer correctamente las
interrelaciones entre los procesos se necesita conocer las salidas de cada proceso y hacia cual
van, que entradas requiere el proceso y de donde vienen, y conocer los recursos

fundamentales del proceso y de donde proceden (Escalante & Gonzalez, 2015).
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Con respecto a las definiciones mostradas, la organizacion debe examinar las

diversas labores que ejecuta e identificar sus procesos, y nos muestra un mejor entendimiento

de los procesos. A continuacion, se esquematiza un mapa de proceso que es habitualmente

utilizado por las empresas.

PROCESOS ESTRATEGICOS

ATENCION
AL CLIENTE

DISENO NUEVOS
SERVICIOS

GESTION
DELOS
RECURSOS

GESTION DE
LA CALIDAD

= =
4 L

PEDIDOS HPLANlFmAmoNH

PRESTACION
DEL SERVICIO

H ENTREGA H

NECESIDADES
Y
EXPECTATIVAS

PROCESOS CLAVE o DE REALIZACION

CLIENTE |
-d___‘_‘_-_'___.b-
CONTABILIDAD SISTEMAS DE
FORMACION
INFORMACION
COMPRAS PERSONAL s
Y NOMINAS COMUNICACION

PROCESOS DE APOYO

Figura 7. Mapa de procesos general
Fuente: Fundaciéon CETMO (2005)

CLIENTE

Descripcion de los procesos

Teniendo en cuenta las definiciones anteriores, en la que nos aclara que el mapa de

procesos representa de manera superficial el funcionamiento de los procesos de una

organizacion, sin embargo, es primordial tener una descripcion completa de los procesos,

para tener un mejor entendimiento sobre ello recurrimos al concepto de Beltran, Carmona,

Carrasco, Rivas & Tejedor (2002), donde nos indican que:

La descripcion de un proceso tiene como finalidad determinar los criterios y métodos para

asegurar gue las actividades que comprende se llevan a cabo de manera eficaz, al igual que

el control de este. Esto implica que la descripcidn de un proceso se debe centrar en las

actividades, asi como en todas aquellas caracteristicas relevantes que permitan el control de

estas y la gestion del proceso. (p. 38)
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En la figura 8 nos muestra un esquema para efectuar esta descripcion.

i
)

w
=
=
w
-
(&)

i Descripcion?

ACTIVIDADES | { CARACTERISTICAS

DIAGRAMA DE FICHA DE
PROCESO PROCESO

LComo es el proceso?
&Cual es su propdsito?
LCobmo se relaciona con el resto?
LCuales son sus entradas y salidas?

4 Queé actividades se realizan?
LQuién realiza las actividades?
LCObmo se realizan las actividades?

Figura 8. Esquema de descripcion de procesos a través de diagramas y fichas
Fuente: Beltran et al. (2002)

En los siguientes puntos se desarrolla el esquema de descripcion de procesos:
A. Descripcion de las actividades del proceso (Diagrama de proceso)

De acuerdo con Beltran et al. (2002), la descripcion de las actividades de un proceso
se puede desarrollar mediante un diagrama, donde se muestra de manera grafica estas

actividades y las interrelaciones que existen entre si.

Este tipo de diagramas facilita la interpretacion de un conjunto de actividades, ya que
este permite obtener un panorama visual del flujo y la continuacion de estas, identificando
las entradas, salidas y limites de estas. Estos diagramas muestran la afinidad que existe entre
las actividades y los encargados de su ejecucion, tratandose de un esquema “quién-que”,
donde en la columna del “quién” aparecen los responsables y en la columna del “quién”
aparecen las propias actividades en si (Beltran et al., 2002). Asi como se muestra en la figura

9, donde se ejemplifica un diagrama de proceso.
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INTESA | REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO | DP-722
Quién
Cliente Paficion do oferta ‘ {pe Padidoicontrato
Presentacion de oferia i / Aprobar, comunicar 3|\
Director \ @inicialiva propia [ clientela aceptacion Revisar los requisitos
Comercial. fg I incluir pedido en del padido/contrato
Erwio da oferia i | listadode Control d
Encarga a Dpto. Produccion Padidos (FORM-722.1)
elaboracidn de oferia, con | |
facha limite de presentacion g .
NO /{
/ ~—
¢Es la oferta ~  jExisten T~
acorde con requisitos diferencias?
dal clienta?
i
Dtor. Revision
Produccion OK? |
Revisar: Determinar a
‘Requisitos estén claros capacidad para cumplir
Lapacidad para cumplir requisitos i con los requisitos
Lapacidad para cumplir plazos : 7y
I P O, SO TPy o
h 4
Elaboracian o i
Dpto. modificacion de la
Produccion prerta
Figura 9. Ejemplo de Diagrama para un proceso de Revision de Requisitos del Producto
Fuente: Beltran et al. (2002)

Para la representacion de este tipo de diagramas, la organizacion puede recurrir a la
utilizacion de una serie de simbolos que proporcionan un lenguaje comun, y que facilitan la

interpretacion de estos, como seguidamente se muestra.
Simbologia BPMN

Segun Object Management Group (2011), BPMN es un artefacto gréafico
uniformizado para el modelado de procesos de negocios, que emplea un formato de flujo de
trabajo. Tiene como propdsito principal proveer una notacion estandar que sea comprensible

por parte de todos los implicados e interesados del negocio.

El modelamiento en BPMN se ejecuta a través de esquemas sencillos con elementos

graficos que incluyen simbolos, relaciones y atributos (OMG, 2011).
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Seguidamente se muestran los elementos basicos de notacion BPMN.

Objetos de Flujo Ohjeto‘s'de Canales (Swinlanes) Artefactos Datos
Conexiéon
Actividad &
2 Contenido
- —’ E = S:::;Od
Flujo de Secuencia :
Actividades 3 ,
: Objeto de
Piscina Comentario L
Y ——
Eventos Flujo de Mensaje ‘2 g %
E i : —
o ___________ ; T I e
ol el Asociacion Carril Agrupacion Almacén de
datos
Figura 10. Elementos basicos de notacion BPMN
Fuente: OMG (2011)

Simbolos de diagramas de flujo

L Se suele utilizar este simbolo para representar el origen de una entrada o el
Inicio o fin de un . . .
procaso destino de una salida. Se emplea para expresar el comienzo o el fin de un

conjunto de actividades.

Actividad | Dentro del diagrama de proceso, se emplea para representar una actividad, si
bien también puede llegar a representar un conjunto de actividades.

Representa una decision. Las salidas suelen tener al menos dos flechas
g (opciones)
44—

Representan el flujo de productos, informacion, ... y la secuencia en que se
ejecutan las actividades.

Representan un documento. Se suele utilizar para indicar expresamente la
Documento - .
existencia de un documento relevante.
‘-——_-/-—— .
—
~|I"“—--_______---—/ e . . . s
Base de Representan a una base de datos y se suele utilizar para indicar la introduccién
datos o registro de datos en una base de datos (habitualmente informatica)
"h-..___________/

Figura 11. Simbolos més habituales para representacion de diagramas
Fuente: Beltran et al. (2002)

“Los diagramas de proceso, a diferencia de la “descripcion literaria clasica”, facilitan
el entendimiento de la secuencia e interrelacion de las actividades y de cémo estas aportan

valor y contribuyen a los resultados” (Beltran et al., 2002, p. 43).
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B. Descripcion de las caracteristicas del proceso (Ficha de proceso)

Para recabar todas aquellas caracteristicas relevantes de un proceso se recurre a una

ficha de proceso considerado como un soporte de informacion, para tener el control de las

actividades definidas en el diagrama, asi como la gestion del proceso (Beltran et al. 2002).

Asimismo, Pérez (2004) indica que la ficha de proceso debe tener el siguiente

contenido:

Categorizacion del “input” del proceso.

Determinacion de las “interacciones” del proceso. Entradas y salidas laterales y procesos

conectados.

Categorizacion del “output” o producto del proceso.
Atributos de calidad del cliente.

Indicadores y medidas del proceso.

Responsable del proceso. (p. 178)

INTESA | _REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO |FP-722 |

PROCESO: REVISION DE LOS REQUISITOS DEL PRODUCTO | PROPIETARIO: DTOR COMERCIAL

MISION: Asegurar que los requisitos aplicables a los productos para los clientes DOCUMENTACION:
estan correctamente definidos en ofertas, pedidos y contratos, aclarados y PC.722
que se tiene capacidad para cumpliros. o]

- Empleza: Cuando empezamos cualquier relacion comercial.
-Incluye: Ofertas, pedidos y contratos. Recogida de informacion para asegurar la capacidad.
-Termina: Con la elaboracion de una oferta, aceptacion de un pedido o modificacién del mismo.

ALCANCE

ENTRADAS: Necesidades del cliente. Informacién sobre capacidad de produccion y stock.
PROVEEDORES: Cliente. Produccion. Logistica.

SALIDAS: Ofertas. Pedidos aceptados. Contratos firmados. Modificaciones a los anteriores
CLIENTES: Cliente externo.

INSPECCIONES: REGISTROS:

Inspeccion mensual de las ofertas y pedidos Reclamaciones, devoluciones, FORM 722 .1
VARIABLES DE CONTROL.: INDICADORES:

= Inmovilizado de producto final. *1722.1 = % de ofertas aceptadas

- Capacidad de produccion.
« Plazo de entrega estandar.
= Catalogo de productos.

= Politica comercial.

« [722.2 = % ofertas/pedidos/contratos no conformes

+ |I722.3 = % modificaciones de requisitos por causa propia

Figura 12. Ejemplo de Ficha para un proceso de Revision de Requisitos del Producto
Fuente: Beltran et al. (2002)
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En la figura 12 se puede observar un ejemplo de cdmo se estructura la informacion
destacada para la gestion de un proceso mediante una ficha de proceso, un aspecto a destacar

es las clases de informacion que contiene mas que el de la forma.
Identificacion de procesos criticos

Segun la Consejeria de Presidencia y Administracion Territorial (2004) nos
menciona que, es importante que toda organizacion debe identificar y cuidar los procesos
criticos, por ellos es conveniente fiarles una atencion particular, hasta que se regulen. Este

tipo de procesos incurren de forma directa en los resultados que logra la organizacion.

También nos indica que algunos de estos procesos criticos se pueden caracterizar
porque poseen un eminente riego técnico, tecnolégico o dependen de personal muy
especializado, o por lo contrario que no satisfacen las necesidades y expectativas de los
clientes dando lugar a reiterados u ocasionales resultados erréneos o fuera de los limites
predefinidos, lo que demuestra que no existe un control minucioso sobre el proceso. Este
tipo de procesos poseen grandes posibilidades de mejora por su naturaleza y el coste de su

realizacion.

Para la identificacion de los procesos criticos es de mucha utilidad, la matriz de
procesos en la que, de una forma bésica y muy visual, se distinguen los procesos mas

significativos.
Matriz de procesos

La matriz de procesos tiene por finalidad la identificacion de los procesos criticos de

la organizacion en base a los factores criticos.

Se decidira para cada proceso el efecto de los factores criticos asignados, de modo
que dependiendo de la relacion entre el proceso y el factor critico se establecera su
puntuacién mediante una escala del 1 al 3, en donde 1 es débil, 2 es regular y 3 es fuerte o

inexistente, si no hubiera ningun tipo de relacion entre ambos se dejaria la casilla en blanco.
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1.3.1.3. Gestion por procesos

Definicion de Gestidn por procesos

La Consejeria de Presidencia y Administracion Territorial (2004) de Valladolid, en

su libro Trabajando con los procesos, indica que:

La gestion por procesos es, por tanto, “un modelo de gestion que entiende a la organizacion
como un conjunto de procesos globales orientados a la consecucion de la calidad total y a la
satisfaccion del cliente”, frente a la concepcion clésica de la organizacion como una serie de
departamentos con funciones especificas. Se fundamenta en la modelizacion de los sistemas
como un conjunto de procesos interrelacionados a través de interacciones causa-efecto, que
garanticen la coordinacion de todos los procesos entre si, mejorando la efectividad y la

satisfaccion de todos los grupos de interés (clientes, proveedores, etc.). (p. 40)

En relacion con la definicion anterior, en el afio 2011 Aguilera & Morales en su libro

“Guia de buenas practicas para Gestion por procesos en instalaciones deportivas” expone

que:

Tradicionalmente las estructuras organizativas estan centradas en la definicion y evaluacion
de los puestos de trabajo, enmarcados en un organigrama jerarquico. Sin embargo, los
modelos actuales de gestién (EFQM, 1SO 9000, etc.) incluyen como requisito de gestion de
los procesos, al considerar que todo el funcionamiento de la empresa debe entenderse como

una red de procesos.

El enfoque basado en procesos sostiene que un resultado se alcanza mejor y mas eficiente
cuando las actividades y recursos se gestionan como un proceso. El hecho de considerar las
actividades agrupadas entre si, constituyendo procesos claramente identificados y

delimitados, permite a las organizaciones centrar su atencion en los resultados que obtienen.
(p. 12)

Asimismo, con este modelo de gestidn se eluden los problemas ligados a la gestién

tradicional, siendo ineficientemente comunicados entre si, perdiendo asi la imagen general

de que se estd haciendo y para quién. La Gestion por Procesos (Business Process

Management) resalta la vision del cliente sobre las actividades de la organizacion,

estructurando los procesos basandose en la mejora de la propia organizacién (Aguilera &
Morales, 2011).
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Las teorias de los autores citadas anteriormente conceptualizan a la Gestidén por
Procesos bajo un mismo fundamento, en la cual orienta a las organizaciones a reducir su
dependencia de estructuras tradicionales (verticales) impulsando los niveles de calidad en
sus procesos que permitan una correcta planeacion de actividades, definicién de
responsabilidades, uso adecuado de recursos y satisfaccién al cliente.

Requisitos para realizar la gestién por procesos

Las Normas ISO 9000 son aplicadas en el desarrollo de sistemas de calidad en
diferentes empresas, en el afio 2000 la nueva norma ISO 9000:2000 adopta un modelo con
enfoque de procesos, satisfaccion del cliente y mejora continua. En la 1ISO 9000:2008 en
relacion con la version anterior del 2000, se puntualizan algunos requisitos y hace mas

sencilla si implantacion, pero no trae cambios notorios.

En funcion a lo indicado la Norma ISO 9001:2008, para que una organizacion pueda
realizar una gestion por procesos es imprescindible establecer, documentar, implementar y
mantener un sistema de gestion de calidad, para ello se debe tener en cuenta los siguientes

requisitos:

Indicar cuales procesos son necesarios para el sistema de gestion de calidad y su

implementacion en la empresa.
Establecer el orden e interaccion de estos procesos.

Precisar los criterios y métodos requeridos a través de los cuales se garantice la operaciéon y

el control de estos procesos sea eficaz.

Garantizar que estén disponibles los recursos y la informacion necesaria para amparar la

operacion y el seguimiento de estos procesos.
Seguir, medir y analizar los procesos.

Llevar a cabo las medidas necesarias, para lograr los resultados planificados y mejorar

continuamente los procesos. (p. 2)
Ventajas de la Gestion por Procesos

Teniendo en cuenta las definiciones dadas anteriormente, de acuerdo con Agudelo &
Escobar (2010) en su libro Gestion por Procesos, menciona las siguientes ventajas de tener

un enfoque por procesos:
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Se rompen las estructuras funcionales, departamentalita.

Se ve la organizacién como flujo de producto/servicio.

Despliega en la organizacion las necesidades de los clientes.

Asegura que los productos cumplen con los requisitos definidos por los clientes.
Permite conocer el valor afiadido al producto en cada tarea.

Facilita la eliminacion del despilfarro.

Facilita la aplicacion del ciclo PDCA.

Obijetivos globales para el proceso y despliegue de los mismos.

Coordina esfuerzos parciales para lograr los objetivos globales. (p. 36)
Del enfoque funcional al enfoque de la gestion por procesos orientada a resultados

Comunmente analizamos a una organizacion de manera funcional, dicho de otra
manera, de forma jerarquizada, donde predomina la linea de mando, pero otra manera de
analizarla es mediante un enfoque por procesos orientada a resultados, que nos muestra una
vision horizontal de la entidad, donde los limites entre los distintos 6rganos, unidades
organicas, areas, jefaturas o gerencias dejan de existir. Esto ampara a entender el verdadero

funcionamiento de las organizaciones (PCM, 2015).

Subsiguientemente en la figura 13 se muestra el cambio de enfoque funcional al

enfoque por procesos orientada a resultados.

I B B
= S

ENFOQUE FUNCIONAL AREAS / PROCESOS ENFOQUE DE PROCESOS
Las funciones / Areas Se reconocen |os procesos pero ORIENTADA A RESULTADOS
Gestionan la entidad predominan las funciones Los procesos gestionan la entidad

Figura 13. De enfoque funcional a enfoque de procesos orientada a resultados
Fuente: PCM (2015)
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En la siguiente tabla indica las principales diferencias entre el enfoque funcional

(vertical) y la gestion por procesos orientada a resultados (horizontal).

Tabla 1
Principales diferencias en el enfoque funcional (Vertical) y la gestion por procesos

orientada a resultados (Horizontales)

Gestion por procesos orientada a

Enfoque funcional (vertical) resultados (horizontal)

Enfasis en el ciudadano o destinatario de los

Enfasis en el bien y servicio (producto) bienes y servicios

¢Quién cometio el error? ¢Por qué ocurrio el error?
Controlar a los servidores Desarrollar competencias de los servidores
Sélo busca hacer el trabajo Busca hacer un trabajo eficaz
Demora en adaptarse a los cambios del Se adapta rapidamente a los cambios del
entorno entorno
Departamentalita (Compartimientos . .
Trabajo en equipo
estancados)
Lenta coordinacion Répida coordinacion

Fuente: PCM (2015)

Enfoque basado en procesos en la norma 1SO 9001

La norma ISO 9001 (2008) fomenta la aplicacion de un enfoque basado en procesos
en un sistema de gestion de la calidad, para incrementar la satisfaccion del cliente a traves

del cumplimiento de sus requisitos.

Para que una organizacion funcione de manera eficaz, tiene que determinar y gestionar
numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad o un conjunto de actividades que
utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de permitir que los elementos de entrada se
transformen en resultados, se puede considerar como un proceso. Frecuentemente el

resultado de un proceso constituye directamente el elemento de entrada del siguiente proceso.
(p. 6)
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“Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona
sobre los vinculos entre los procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como

sobre su combinacidn e interaccion” (ISO 9001, 2008, p. 6).

En este mismo contexto, la norma ISO 9001 (2008) explica que un enfoque de este
tipo, cuando se emplea dentro de un sistema de gestion de la calidad, prioriza la importancia
de:

a. Comprender y cumplir con los requisitos
b. Considerar los procesos que aporten valor
c. Lograr resultados de desemperio y eficacia del proceso

d. Mejorar constantemente los procesos en base a mediciones objetivas

Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad

Responsabilidad
de la direccion

Clientes
. Gestion de los Medicién analisis . ..
Clientes [eCUTS0S y mejora — — — — == Satisfaccion
. Entradas Reallzacian P Salidas
[ roducto
Requisitos el praduc’tn%}_i

Leyenda

—== Actividades que aportan valor
— — — = Flujo de informacion

Figura 14. Modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en procesos
Fuente: 1ISO 9001: 2008
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La anterior estructura de procesos muestra una mejor orientacién hacia los clientes,
los cuales son de vital importancia para la adopcion de requisitos como los elementos de
entrada al sistema de gestion de calidad, para ello es importante el seguimiento y la medicion
de estos requisitos orientados al cliente.

Como se gestiona un proceso

A manera de resumen, Pérez (2004) en su libro Gestidn por Proceso explica que para
gestionar un proceso los pasos a dar son los siguientes:

A. Acciones preliminares

Entender el concepto de proceso.
Entender el concepto de gestion.

B. La gestion de un proceso: Etapas

Atribuir y transmitir la mision del proceso y los objetivos de calidad, orientados a los

requisitos del cliente y las estrategias de la empresa.
Definir los limites del proceso. Identificar los input y output, proveedores y clientes.
Planificar el proceso: representacion grafica de los procesos.
Comprender las afinidades de los procesos: Mapa de procesos.

Consolidar la disponibilidad de recursos vitales para la operacion y control del
proceso. Apropiada gestion de los procesos de apoyo y de gestion.

En la ejecucion del proceso, el gestor del proceso se involucra en la solucién y

eliminacién de riesgos, asegurando el funcionamiento de los controles.

Medicion y seguimiento. Diagndstico de la informacion recabada por las
herramientas de medicién del proceso.

Mejora continua del proceso.

En la figura 15 se representa los pasos a seguir para gestionar un proceso.
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COMO SE GESTIONA UN PROCESO

ASIGNARLE
MISION/ OBJETIVOS

!

FIJAR LIMITES:
*INPUT - PROVEEDOR |---------- Productos
OUTPUT - CLIENTE

!

PLANIFICARLO

Quién - Qué - Cuando

-“HOJA DE PROCESO” | o i
+EQUIPO DE PROCESO ,ff"’gsa " ; ";’f »
-SIISTEMA CONTROL nhaicagores - Mealaas

!

INTERACCIONES

ACCIONES CORRECTORAS

N «JDENTIFICARLAS  f|---------- Productos
*CARACTERIZARLAS
RECURSOS Personas
""" ———— « DETERMINARLOS -========== Materiales - Informacién
*DISPONIBILIDAD Recursos fisicos
EJECUTARLODE
—————————————————————— - MANERA -========== Geslion de Riesgos
CONTROLADA
A 2
MEDICION Y ST 7
SEGUIMIENTO 1 EFICACIA |
*CONTROL l ! 1. PROCESO (Controlado) 1
*AUDITORIA ) , 2. PRODUCTO (Conforme) !
*AUTOEVALUACION 1 3. CLIENTE (Satisfecho) :
I -CUADRO DE MANDO e e e e e e e e e e - -

!

| MEJORA CONTINUA

Figura 15. Como se gestiona un proceso

Fuente: Pérez (2004)
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1.3.1.4.

Metodologia para la introduccién del enfoque por proceso

En el desarrollo de este estudio de investigacion hemos identificado que existe una

gran variedad metodologias para la introduccion de un estudio de Gestion por Procesos.

Evaluando la factibilidad del Enfoque por Proceso en una entidad, es fundamental la

implementacion de una metodologia que permita la introduccion de este, asi aumentar el

grado de satisfaccion de los clientes y la mejora de las interrelaciones entre los procesos.

Jardines (citado por del Valle, 2016) nos menciona que para la introduccion del

enfoque por proceso deben tomarse en cuenta un total de 10 metodologias, las cuales fueron

disefiadas por diferentes autores y organizaciones, y las cuales se mencionan en la tabla 2.

Autores referenciados por del Valle:

1.

10.

Geary R. y Alan B. (1995). Improving Performance. How to Manage the White Space

on the Organization Chart.

Galloway D. (1998). Mejora Continua de Procesos. Como redisefiar los procesos con

diagramas de flujo y andlisis de tareas.

Sedes J. (1995). Aplicacion del analisis coste-valor, como herramienta de priorizacion,

en la gestion y mejora de procesos. AIRTELMOVIL S.A.

VIALOG Group Communications. (2004). Procedimiento de mejoramiento de proceso.

“Introduction to Process Redesign”.

Hernandez A. y Lemus H. (2001). Enfoque por procesos. Confeccién y aplicacion de un

Procedimiento en la industria del Ocio.
Torres A. (2002). Gestidn de procesos en el Hospital Universitario 12 de octubre.

Roméan M. (2006). La Gestion por Procesos. Su implementacion e importancia en la

préctica empresarial.
Beltran J. (2002). Como enfocar a procesos un Sistema de Gestion.
Escuela de Altos Estudios de Hoteleria y Turismo. MINTUR (2001)

Herndndez A. (2005). Metodologia para la Gestién por procesos en una entidad

Hospitalaria. (p. 36)
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Tabla 2
Comparacion entre las metodologias de diferentes autores para la introduccion y mejora

del enfoque por proceso

Autores
Pasos de las metodologias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 %
Seleccionar un equipo de trabajo X X X X 40
Identificar objetivos de mejoramiento
- X X X X 40
(asunto critico)
Listado de los procesos de la empresa X X X X X X 60
Seleccionar los procesos a analizar X X X X X X X X x x 100

Caracterizar el proceso (Mapa de
procesos, propietario, entradas,
salidas, actividades y subprocesos
incluidos, misidn, clientes, normas y
regulaciones, inspecciones,
indicadores, costos, tiempos de ciclo)

X X X X X X X X X x 100

Analizar el funcionamiento del

proceso y determinar campos de

reserva (Encontrar y analizar X X X X X X X X x 90
desconexiones, analisis del valor

afiadido y dimensiones de calidad)

Recomendar cambios (Proceso

X X X X X X X 60
mejorado)
Evaluar beneficios y costos de las

2 X X x 30
mejoras recomendadas
Plan de implementacion X X X X X X X 70
Plan de seguimiento y control X X X 30

Fuente: Del Valle (2016)

Se hizo un estudio de las metodologias mencionadas con el objetivo de disefiar una
metodologia que guie el estudio de investigacion hacia la introduccién del enfoque por

procesos apropiado.

En conclusion, la metodologia que se empleara para el presente estudio se eligio

tomando en cuenta a los autores mencionados anteriormente cada uno con su punto de vista.
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1.3.15. Herramientas para la mejora de procesos

Después de aplicar gestion por procesos se obtiene como resultado, un conocimiento
al detalle del funcionamiento de los procesos de una organizacion, esto ayudara a identificar
los procesos que presentan ciertas deficiencias los cuales deben ser objeto de mejora para
alcanzar resultados esperados, a través de la aplicacion de modelos y herramientas

empresariales que existen hoy en dia. A continuacién, se citan algunos de ellos.
A Tormenta de ideas (brainstorming)

Segun lo sefialado por la Fundacién CETMO (2006) la tormenta de ideas es una
técnica destinada a generar ideas dentro de un grupo de trabajo. Este grupo ha de estar
formado por conocedores del tema a tratar, en un ambiente informal, donde se consigan la
mayor cantidad de ideas. Para ello, se escoge a alguien para que actle de coordinador y
apunte las ideas.

También menciona que esta herramienta, se puede utilizar para aportar creatividad
en grupos de trabajo, para obtener un nimero considerable de ideas sobre algin aspecto en
concreto, para identificar oportunidades de mejora, soluciones a problemas, entre otras. Para
su elaboracion, los pasos a seguir son: hacer el enunciado del tema, luego los participantes
lanzan sus ideas y sugerencias, toda idea sera aceptada y por ultimo se revisara la lista que

se haya generado
B. El ciclo de mejora continua de Deming o ciclo PDCA

En el afio 2009 El Instituto Uruguayo de Normas Técnicas en su libro titulado
“Herramientas para la mejora de la Calidad” afirma que el fisico y matematico americano
Dr. Williams E. Deming en su experiencia como consejero de censo en Japon por los afios
1950, desarrollé conceptos de calidad los cuales fueron inmediatamente aplicados en el

sector industrial y en la alta gerencia de dicho pais.

Del mismo modo la UNIT (2009) explica que el ciclo, ruta o rueda de Deming,
conocido con el nombre de ciclo de Shewart, ciclo PHVA (planificar-hacer-verificar-actuar)
o ciclo PDCA («plan-do-check-act») es una de las bases de mayor importancia para la
planificacion y la mejora de la calidad que se implementa en las normas ISO 9000. El cual

se describe brevemente:
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Planificar: establecer objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de acuerdo
con las expectativas de los clientes y las politicas de la organizacion. La planificacion consta
de las siguientes etapas: analisis de la situacion actual o diagnostico-establecimiento de
principios y objetivos-fijacion de los medios para lograr los objetivos-adjudicacién de los

recursos para gestionar los medios.

Hacer: implementar los procesos. Es ejecutar y aplicar las tareas tal como han sido

planificadas.

Verificar: realizar el seguimiento y medicion de los procesos y los productos respecto a las

politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar los resultados.

Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los procesos. Si hay

que modificar el modelo, ello remite nuevamente a la etapa de planificacion. (p. 10)

ACTUAR PLANIFICAR

HACER

Figura 16. Ciclo PHVA
Fuente: UNIT (2009)

C. Andlisis de Pareto

Segun lo sefialado por la Secretaria de la Funcion Pablica (2008), en el documento
“Herramientas para el analisis y mejora de procesos”, el principio para producir un anélisis
de Pareto reside en entender la concepcion de lo vital contra lo trivial, es decir el 20% de las
variables causan el 80% de los efectos (resultados), lo que significa que hay unas cuantas

variables y muchas variables triviales.
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20%
MUCHAS
VARIABLES 80%
TRIVALES
80%
POCAS
VARIABLES
VITALES 20%
CAUSAS RESULTADOS

Figura 17. Porcentajes del Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

Un proceso tiene innumerables variables que influyen en el resultado, sin embargo,
no todas las variables pueden ser controladas (por ejemplo, el clima, el tipo de cambio, la

inflacion, etc.). Es importante describir las que si son controlables.
Las ventajas de usar esta herramienta en el analisis de procesos son:
Indica cudl(es) problema(s) debemos resolver primero.

Representa en forma ordenada la ocurrencia del mayor al menor impacto de los problemas o

areas de oportunidad de mejora.
Es el primer paso para la realizacion de mejoras.

Facilita el proceso de toma de decisiones porque cuantifica la informacién que permite

efectuar comparaciones basadas en hechos verdaderos. (pp. 12, 13)
D. Diagrama de Ishikawa o diagrama de causa y efecto

Para obtener un mejor conocimiento sobre este punto fue necesario recurrir al libro
titulado Ingenieria de Métodos I, con autoria de Vargas (2009), en la que precisa que en el
afio 1953 el ingeniero doctor Kauro Ishikawa, crea esta herramienta para facilitar el analisis
de dificultades y sus posibles soluciones en asuntos como calidad de los procesos de

productos y servicios. EI método consiste en identificar el problema (efecto) y después
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definir los motivos (causas) que influyen o contribuyen. Tan bien se le conoce como

diagrama de espina de Pescado.

De igual modo el mismo autor, nos menciona que este diagrama favorece a la
recoleccion de diferentes y numerosos criterios sobre posibles motivos que puedan generar
el problema. Esta herramienta motiva la contribucion de los participantes ademas de ampliar
sus conocimientos, sobre el problema en estudio. Este diagrama no es para encontrar

soluciones, el uso adecuado es de andlisis y favorecer las causas.
Ventajas

Asu vez Vargas (2009) nos menciona las ventajas que obtendriamos al aplicar este

método, las cuales son:

Permite a los analistas, concentrarse en el contenido del problema, no en la historia del

problema, ni en los intereses personales de los integrantes del equipo.

Ayuda a determinar las causas principales de un problema, utilizando un enfoque

estructurado.

Estimula la participacion de los miembros del equipo de trabajo, generandose una sinergia

en el resultado.
Incrementa el grado de conocimiento sobre el proceso que se analiza. (p. 51)

En sintesis, a lo citado anteriormente se concluye que el Diagrama de Ishikawa, es
una representacion grafica donde se asocian problemas (efectos) y factores (Causas) que

influyen a un resultado.
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1.3.2. Productividad
Definicion

La productividad es definida de la relacion entre nimero de bienes o servicios
producidos y el consumo de recursos para su obtencién. En la empresa, la productividad
ayuda a analizar el rendimiento de las lineas de produccion, las maquinas, métodos

aplicados, los equipos de trabajo, y los colaboradores. Justificando lo mencionado Escalante

y Gonzalez (2016) en su libro Ingenieria Industrial afirman que:

En términos generales, la productividad es un indicador que refleja que tan bien se estan
usando los recursos de una empresa en la produccién de bienes y servicios. Asi pues, una
definicion comdn de la productividad es la que refiere como una relacion entre recursos
utilizados y productos obtenidos y muestra la eficiencia con la cual los recursos humanos,
capital, conocimientos y energia entre otros, son usados para producir bienes y servicios en

el mercado. (p. 20)

Por otro lado, Vargas (2009) de manera concisa define que la productividad “es la
relacion cuantitativa entre la produccion obtenida y los factores de produccion usados para
obtenerla” (p. 25)

Este mismo autor representa a la productividad con la siguiente férmula:

o Produccion obtenida
Productividad =P =

Recursos empleado
Donde:
Produccién: Cantidad, venta

Recurso: mano de obra, materia prima, insumos, capital, equipos o tecnologia. (p. 25)

Tipos de Productividad
De acuerdo con Vargas (2009) la productividad puede expresarse en:
a. Productividad Global

Es el elemento de todos los factores empleados en la produccién obtenida.

o Produccién obtenida
Productividad =P =

Mano de Obra + Materia Prima + Tecnologia + Energia + Capital
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b. Productividad Parcial
Es el rendimiento de unos de los factores empleados en la produccion obtenida.

Produccion obtenida
Mano de Obra

Productividad Recurso Humano =P M.O.=

Produccion obtenida

Productividad Materia Prima =P M.P.= - -
Materia Prima

Si la productividad incrementa, la situacion es favorable y si la productividad decrece, la

situacidn es desfavorable.

IGUAL Produccion
MENOR cuantia de recursos empleados

Mayor Productividad =

MAYOR Produccion

IGUAL cuantia de recursos empleados

Mayor Productividad = . (p. 26)

Incremento de la Productividad

El incremento de la productividad se muestra en dos escenarios, una “actual” en ¢l
periodo que se empieza el estudio y se examina lo que sucede; y otra “propuesta” donde se
scitan mejoras para incrementar la productividad. Por lo expuesto se puede calcular el
incremento de la productividad que se obtendria por los cambios que se efectuarian (Vargas,

2009).

Produccion actual

Productividad actual =
Recursos empleados actual

Produccion propuesta

Productividad propuesta =
prop Recursos empleados propuesto

P propuesta - P actual
P actual

Incremento de la Productividad = AP =

P ultima - P anterior

Incremento de la Productividad = AP = - . (p. 26)
P anterior
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Beneficios de incrementar la productividad

Para este punto, los autores que definen la productividad recalcan que ésta no mide
la cantidad de productos que se ha fabricado, en contraposicion es una medicion de una
buena interaccion y uso de los recursos para alcanzar niveles establecidos de produccion.

Por tanto, un incremento en la productividad se muestra en los siguientes beneficios.

Para la empresa Para los trabajadores Para el pais en general
Mejores sueldos y Conservacion y cuidado de
oportunidad de desarrollo.  |recursos.

Mejores condiciones de
trabajo.

Producciones mas altas.

Menores costos de produccion. Una mayor renta publica.

Precios mas bajos en sus articulos en Mejor infraestructura para la

Mas fuentes de trabajo.

el mercado. industria.

Una mayor demanda en sus . . .
Mejores servicios sociales.

productos.

Mayores ganancias o beneficios. Mejor nivel de vida.
Un crecimiento econdmico méas

Expansion de los negocios. alto y un incremento de producto
interno bruto.

Inversion en tecnologia. Abatimiento de la inflacion.

Inversidn en investigacion L.

9 y Competitividad.
desarrolio.

Una balanza comercial

Diversificacion de los negocios. ..
g equilibrada o favorable.

Figura 18. Beneficios de incrementar la productividad

Fuente: Escalante & Gonzélez (2016)

Factores del mejoramiento de la productividad

Prokopenko (1989), indica que el mejoramiento de la productividad no solo es hacer
las cosas mejor, es de mayor importancia hacer mejor las cosas correctas o de mayor
impacto. En medida a la identificacion y uso de los factores este autor recomienda una

clasificacion que ayudara a los directores y gerentes a distinguirlos.

Los factores internos son los que se pueden controlar, en tanto los factores externos

son los que estan fuera del control de una empresa determinada.
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Factores de
productividad
de la empresa

1

Factores internos

| Factores externos |

%\

Factores Factores Ajustes Recursos Administracion pablica
duros blandos estructurales| naturales e infraestructura
— Producto Personas [— Econbmicos [~ Mano de [— Mecanismos
obra institucionales
— Planta .— Organizacién |— Demogréaficos [— Tierra — Politicas
y equipo y sistemas y sociales y estrategia
~Tecnologia — Métodos |— Energla |— Infraestructura
de trabajo
— Materiales . .
y energia |— Estilos |— Materias — Empresas
de direccion primas pablicas

Figura 19. Modelo integrado de factores de la productividad de una empresa

Fuente: Prokopenko (1989)

1.4.  Formulacion del problema

¢Un plan de mejora basado en gestién por procesos, incrementara la productividad

en la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.I.LR.L.?
1.5.  Justificacidon e importancia del estudio

Todas las organizaciones dependen de los clientes, por lo tanto, en la actualidad la
gran mayoria busca mejorar de tal manera que den la talla para cumplir con todos los
requisitos que la demanda exige, ésta es la manera en que se podran consolidarse en el

mercado.

La presente investigacion se realiza teniendo en cuenta que la problemética existente
revela que la gestion actual de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.L.R.L.”
es deficiente, lo que esta afectando su productividad, por lo que se plantea realizar un estudio
haciendo uso de herramientas de ingenieria que permitan disefiar una propuesta de mejora
en base a la gestion por procesos, que integre a todos los procesos que componen la gestion
de la empresa y que permitan la conduccién hacia la excelencia empresarial, teniendo en

cuenta la premisa de orientacion a la satisfaccion del cliente y a la calidad de producto.
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La propuesta de investigacion busca analizar la relacion entre los procesos para
mejorarlos teniendo en cuenta los estandares de calidad, para orientarlos al cumplimiento de
la vision y mision de la empresa. Lo cual se vera reflejado en un aumento del beneficio
economico y el grado de satisfaccion del cliente, asimismo una mejora del uso de los
recursos, que esto fortalece los pilares de la mejora continua direccionado al incremento de

la productividad.
1.6. Hipdtesis

Una propuesta de mejora basada en Gestion por Procesos incrementa la

productividad de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.LLR.L.”.
1.7.  Objetivos
1.7.1. Objetivo General

Aplicar Gestion por Procesos, para incrementar la productividad de la empresa
“Comercio Industria y Servicios GMV E.I.R.L.”.

1.7.2. Objetivos Especificos

1. Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa.
2. Definir los problemas asociados que afectan la productividad.

3. Calcular y analizar la productividad actual de la empresa asociada a los recursos

de los procesos que presentan problemas.
4. ldentificar y analizar los procesos criticos en la empresa.
5. Documentar los procesos criticos actuales de la empresa.

6. Elaborar alternativas de solucién haciendo uso de herramientas de mejora de

procesos.

7. Elaborar un plan de implementacion de mejoras, asi como un plan de seguimiento

y control del mismo.

8. Calcular y analizar el beneficio — costo de la propuesta planteada para la empresa.
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CAPITULO II:

MATERIAL Y METODO



Il.  MATERIAL Y METODO

2.1. Tipoy disefio de Investigacion
2.1.1. Tipo de Investigacion

La presente investigacion tiene un enfoque principal que es el cuantitativo porque
estd orientada a los costos, gastos, ahorros y mejoras que pueda generar la gestion por

procesos en la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.LR.L.”.

Dado a lo expuesto anteriormente se considera a Hernandez, Ferndndez & Baptista
(2014), quienes argumentan que: “La investigacion cuantitativa utiliza la recoleccion de
datos para probar hip6tesis con base en la medicion numérica y el analisis estadistico, con el

fin establecer pautas de comportamiento y probar teorias” (p. 4).

El tipo de investigacion también es aplicado, ya que se enfoca en la blsqueda de
conocimiento y teorias para su aplicacion en este caso es la gestion por procesos, el cual nos
ayudo a resolver determinados problemas. De acuerdo con Valderrama (2000), el tipo de
investigacion aplicada “es también llamada practica, empirica, activa o dinamica, y se
encuentra intimamente ligada a la investigacion bésica, ya que depende de sus
descubrimientos y aportes tedricos para poder generar beneficios y bienestar a la sociedad,

(...) controlar situaciones o procesos de la realidad” (p. 39).

Ademas, es descriptiva, porque se realizd una descripcion y un analisis de cada uno
de los procesos existentes en la empresa partiendo de los conocimientos adquiridos de
diferentes fuentes de informacion, para disefiar una gestién por procesos. Los estudios
descriptivos “buscan especificar las propiedades, caracteristicas y los perfiles de personas,
grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se someta a un
analisis” (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p. 92).
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2.1.2. Disefio de Investigacion

El disefio del estudio es, no experimental y transversal. No experimental, porque no
se manipularon las variables de estudio, solo se observaron los procesos de la empresa tal y
como se dan en forma natural para analizarlos. Justificando la teoria se considera a
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), quienes definieron que “la investigacién no
experimental son estudios que se realizan sin la manipulacién deliberada de variables y en
los que sdlo se observan los fendmenos en su ambiente natural para después analizarlos”

(p.152).

Asimismo, es transversal, porque se analizo y recogio informacion de los procesos
de la empresa en un solo momento. De acuerdo con los mismos autores, sefialan que “los
disefios de investigacion transversal recolectan datos en un solo momento, en un tiempo
Unico. Su proposito es describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un

momento dado. Es como tomar una fotografia de algo que sucede” (p. 154).
2.2. Poblacion y muestra

Segn Tamayo (1997) la poblacién es la totalidad de un estudio, conformado por
unidades de analisis que cuentan con una caracteristica en particular por lo que se determinan

los datos a investigar.

A su vez el mismo autor manifiesta que “a partir de la poblacion cuantificada para
una investigacion se determina la muestra, cuando no es posible medir cada una de las
entidades de poblacién; esta muestra, se considera, es representativa de la poblacion” (p.
176).

En conformidad con las definiciones dadas anteriormente, tanto la poblacion como
la muestra de esta investigacion estan constituidas por los procesos estratégicos, procesos
clave, procesos de apoyo Y los recursos de mano de obra conformado por 21 colaboradores
de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.LLR.L.”, ya que se considera que el

numero de procesos Yy recursos de mano de obra son representativos y es posible medirlos.
2.3. Variables, Operacionalizacién

Variable independiente: Gestion por Procesos

Variable dependiente: Incremento de la Productividad
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Tabla 3

Operacionalizacién de las variables

Variables Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
Diagnostico de la N de procesos
situacion actual N° de procesos criticos
% de nivel del clima laboral . . Ficha de
] ] a. Observacion y
. N° de clientes internos sat.x 100% observacion
: Varlab_le ; y - N° de clientes internos b. Entrevista ; ;
independiente  Satisfaccion del . Cuestionario
cliente interno % de nivel de comunicacion C. Encuesta Guia de
Gestion por N° de clientes internos sat.x 100% d. Analisis e
procesos = : . ) analisis
N° de clientes internos documentario q .
- . ocumentario
% de clientes externos satisfechos
Saftlsfaccmn del N° de clientes externos sat.X 100%
cliente externo = ,
N° de clientes externos
. ) . Cuestionario
. a. Entrevista
Varla_ble N o Produccion . Guia de
dependiente Productividad Productividad X = Costo total de X b. Analisis
parcial osto totat ae analisis

Productividad

documentario

documentario

Fuente: Elaboracion propia
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2.4.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.
2.4.1. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Observacion. Esta técnica fue utilizada para recoger datos que sean faciles de
obtener visualmente como son: el funcionamiento de los procesos de la empresa y la relacion
que existe entre ellas, y la posible problematica que puedan existir lo cual fue objeto de
mejora. En este contexto Herndndez, Fernandez & Baptista (2014) indican que: “Este
método de recoleccion de datos consiste en el registro sistematico, valido y confiable de
comportamientos y situaciones observables, a través de un conjunto de categorias y

subcategorias” (p. 252). El instrumento utilizado fue la guia de observacion.

En funcién de la participacion que se tuvo en el estudio, la observacion fue no
participante, ya que, nosotros los observadores no formamos directamente parte del grupo

de colaboradores que realizan los procesos de la empresa que son objeto del estudio.

Entrevista. Esta técnica es necesaria emplearla para conseguir datos adicionales de
los procesos clave, informacion y funciones de los procesos estratégicos y de apoyo que no
se pueden obtener a simple vista para posteriormente indagar sobre ellos, para poder
conseguirlos fue primordial realizarles una entrevista a los encargados o jefes de cada area
de trabajo de la empresa. Segun lo sefialado, Calderdn et al. (2016) indica que la entrevista
“es la comunicacion interpersonal dada entre el investigador y el sujeto de estudio a fin de
obtener respuestas verbales a las interrogantes planteadas sobre el problema de

investigacion” (p. 108). El instrumento utilizado fue el cuestionario.

Encuesta. Mediante esta técnica se obtuvo informacion sobre los procesos clave de
la empresa, esto estuvo dirigido a los colaboradores, ya que éstos son los que participan
directamente con estos procesos, para poder entender el funcionamiento de los procesos y
obtener datos de interés para el estudio. La encuesta “es un método descriptivo que consiste
en obtener informacion de los sujetos de estudio, proporcionados por ellos mismos, sobre
opiniones, conocimientos, actitudes, (...) es una observacion no directa de los hechos por
medio de lo que manifiestan los interesados” (Calderén et al., 2016, p. 107). El instrumento

utilizado fue el cuestionario.
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Analisis documental. La técnica de analisis de documental se aplic6 para analizar
los datos que tiene la empresa que se muestran en documentos existentes, en la investigacion
ayudo a conseguir informacion de fuentes primarias del mismo objeto de estudio, con ello
nos ayudo a precisar las causas de los problemas existentes en los procesos de la empresa.
En referencia a lo explicado anteriormente, se afirma que “el analisis documental es una
forma de investigacion técnica, un conjunto de operaciones intelectuales, que buscan
describir y representar los documentos de forma unificada sistematica para facilitar su
recuperacion” (Dulzaides & Molina, 2004, p. 2). El instrumento utilizado fue la guia de

andlisis documentario.
2.4.2. Validez y confiabilidad

Validez. “Es el grado en que un instrumento realmente mide la variable que pretende
medir” (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p. 200). El instrumento de la encuesta que
fue aplicado en el estudio debe reflejar con exactitud el rasgo, caracteristicas y dominio
especifico de contenido de lo que se pretende medir, en este caso se enmarco en el

funcionamiento de los procesos de la empresa para después identificar la problematica.

El cuestionario de la encuesta fue validado utilizando el criterio de juicio de expertos,
para lo cual se puso a consideracion de tres profesionales conocedores del tema de
investigacion, por lo que sus opiniones fueron importantes y determinaron que el
instrumento tiene una validez significativa, relevancia y claridad, ya que responden al

objetivo de la investigacion.

Confiabilidad. “Es el grado en que un instrumento produce resultados consistentes
y coherentes” (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p. 200). Para establecer la
confiabilidad del instrumento de la encuesta, se utilizd la prueba estadistica de fiabilidad
Alfa de Cronbach, con una muestra de 21 colaboradores, luego se procesaron los datos en el

programa estadistico SPSS version 20.

El coeficiente Alfa de Cronbach sirve para evaluar la confiabilidad de las preguntas
donde: 0 denota confiabilidad nula y 1 confiabilidad total (Corral, 2009). La interpretacién

del coeficiente de confiabilidad se muestra en la tabla 3.
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Interpretacion del coeficiente de confiabilidad

Rangos Magnitud
0.81a1.00 Muy Alta
0.61a0.80 Alta
0.41a0.60 Moderada
0.21a0.40 Baja
0.01a0.20 Muy Baja

Fuente: Ruiz (2000)

Resultados del analisis de confiabilidad

A continuacién, en la tabla 4 se muestra el resumen de procesamiento de casos y en
latabla 5 se presenta el resultado obtenido sobre el nivel de confiabilidad del instrumento de
medicion aplicado.

Tabla b

Resumen de procesamiento de casos

Resumen de procesamiento de encuestas

Ndmero Porcentaje
Casos Vélido 21 100
Excluido 0 0
Total 21 100

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6
Estadisticos de fiabilidad

Alfa de Cronbach N° de elementos

0.788 12
Fuente. Elaboracion propia

Mediante el alfa de Cronbach se determind que el coeficiente de confiabilidad se
encuentra en un 78.8%, lo cual podemos decir que el nivel de confiabilidad del instrumento

de medicion es alto.
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2.5. Procedimientos de analisis de datos.

A través del uso de los diferentes instrumentos de recoleccion de datos se obtuvo la
informacion que fue fundamental para el desarrollo de la presente investigacion,
seguidamente se elabord una base de datos que ayudod a procesar, analizar y presentar los
resultados obtenidos mediante tablas y/o figuras, utilizando el programa SPSS version 20.

2.6.  Aspectos éticos

Con respecto a los aspectos éticos que se tomo en cuenta para el desarrollo de la
investigacion, Wiersmar y Jurs (citado por Reyes, 2017) nos muestran los aspectos éticos

que se deben seguir ante una investigacion cuantitativa:

Consentimiento o aprobacion de la participacion. Es vital que los participantes
que son el objeto de investigacion concedan el consentimiento de su colaboracion en el
estudio. Para su aprobacién es necesario tener en cuenta los requerimientos legales del

entorno en donde se lleva a cabo la investigacion.

Tomando en consideracion la definicion dada se tomo el consentimiento de los
colaboradores de cada proceso para llevar a cabo la encuesta, y a parte de ello se tuvo en
cuenta la aprobacidon de las autoridades de la empresa para recabar informacion documentada

de la empresa que sera primordial para ejecutar la investigacion.

Confidencialidad. Se refiere a que no se debe exhibir la identidad de los que forman
parte del estudio ni indicar de quiénes se obtuvieron los datos. Burlar la confianza de los
participantes es una grave infraccion a los principios de la ética y moral. Es propicio que los
participantes reciban reciprocidad por parte del investigador, y muy importante que los que

forman parte del estudio conozcan los resultados finales del estudio.

Desde el punto de vista subjetivo, para garantizar la confidencialidad se debera
mantener la identidad en el anonimato, a quienes se les aplique la encuesta, asimismo al uso

responsable de la informacidn obtenida de la empresa, evitando la divulgacion de ésta.

Con respecto a los aspectos éticos ya mencionados se considerara adicionalmente

otros aspectos, los cuales seran:
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Originalidad. Para garantizarla, se citaron y se referenciaron correctamente las
fuentes bibliograficas consultadas y usadas de apoyo en las teorias relacionadas del estudio,

con el proposito de evitar el plagio.

Objetividad. Para conseguirlo, se presentaron resultados que fueron obtenidos de
datos reales, sin ningun tipo de variacion por parte de los investigadores. Ser imparciales en
el proceso de recopilacion de datos y en su posterior analisis, sera importante para garantizar

este aspecto ético.

Veracidad. Toda la informacion que se mostro es verdadera. Los resultados de las
encuestas y las entrevistas se documentaron con el fin de evidenciar que realmente se

aplicaron.
2.7.  Criterios de Rigor Cientifico

La calidad de este estudio dependera de los criterios de rigor cientifico que se tomen
en cuenta, para cumplir con la metodologia de la investigacién que condiciona su
credibilidad (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014).

De acuerdo con estos autores, se consideraron los siguientes criterios de rigor

cientifico:
Credibilidad.

Se trata a que si el investigador ha recabado el concepto al detalle de las experiencias
de los que forman parte del objeto de estudio. Ademas, esta relacionado con la capacidad
para transmitir los puntos de vista, comunicar el lenguaje, pensamientos y emociones de los
que intervienen en esta investigacion. Una de las amenazas a esta validez es la alteracion de
lo que verdaderamente se transmite en el ambiente de estudio (Hernandez, Fernandez &
Baptista, 2014).

El objeto de estudio que esta conformado por los procesos de la empresa y los
colaboradores quienes desarrollaron el cuestionario de la encuesta, en base a ellos se
obtuvieron datos, éstos no sufrieron ningn tipo de modificacion, ya que, se evitaron
creencias y opiniones de los investigadores sobre los datos reales obtenidos que pueda

afectar la credibilidad de la investigacion.
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Transferencia (aplicabilidad de resultados).

La transferencia radica en que sea posible trasladar los resultados de la investigacién
en otros contextos, esto se puede lograr mediante una descripcion completa y detallada de
las caracteristicas del estudio y de los que participan en ella, ya que, servird para comparar,
descubrir similitudes y lo mas importante de otros estudios, que no lo realiza el investigador
(Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014).

En concordancia con la definicion anterior, se sostiene que la transferencia la realiza
un lector el cual debe preguntarse si puede aplicar el estudio a su contexto, por lo cual en
esta investigacion se intentd mostrar una perspectiva de cbmo y donde encajar los resultados
en el campo de conocimiento de un problema analizado, esto conllevd a describir con
amplitud la funcionalidad que tienen los procesos de la empresa para definir la problemética
y sus posibles soluciones basada en la gestion por procesos aplicables para cualquier otro

tipo de problematica con la finalidad de incrementar la productividad.
Confirmacion o confirmabilidad.

La confirmacion hace referencia en demostrar que se reduce la importancia de la
posicion del investigador, implicando rastrear la informacidn de la investigacion en su fuente
y lamanera en que se muestra la l6gica para interpretarla (Hernandez, Fernandez & Baptista,
2014).

En esta investigacion se tuvo en cuenta una forma certera para poder seguir la
informacion que presentan otros investigadores con estudios similares, partiendo de una

documentacion y registros completos para de esta manera llegar a conclusiones parecidas.
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I11.  RESULTADOS

3.1. Diagnéstico de la empresa
3.1.1. Informacién general

Comercio Industria y Servicios GMV E.I.R.L. es una empresa con méas 4 afios de
funcionamiento dedicada a la elaboracién y comercializacién de productos de panificacion
y huevos sancochados, almacenamiento y distribucion de bebibles y sélidos industrializados,
destinados a programas sociales de diferentes Instituciones Educativas de la regién
Lambayeque, actualmente la empresa forma parte de un consorcio “Centro de procesamiento
y comercializacion de alimentos E.ILR.L.”. En estos afios de funcionamiento la empresa
siempre ha buscado ofrecer productos inocuos y de calidad, buscando la completa

satisfaccion de sus clientes mediante la mejora continua en todos sus procesos.

A Datos generales de la empresa

Logo de la empresa

|

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
E.l.R.L.

Figura 20. Logo de la empresa
Fuente: Comercio Industria y Servicios GMV E.I.R.L.
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Razoén Social. “Comercio Industria y Servicios GMV E.LR.L.

Propietario. Ing. Gene Mufioz Vasquez.

RUC. 20601572568

Tipo de Empresa: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada

Mail: consorciocentrop@gmail.com

Fecha de inicio Actividades: Marzo / 2016

Localizacién: Km. 3 Carretera San José — Fundo San Manuel — Sector Pampas

Actividad Econdémica. Proveedor del programa Qali Warma con la elaboracion y
comercializacion de productos de panificacion y huevos sancochados, almacenamiento y
distribucion de bebibles y solidos industrializados, destinados a las Instituciones Educativas
de la Region Lambayeque.

B. Mision
Elaborar y proveer alimentos altamente nutritivos, elaborados con los estandares de
calidad e inocuidad, obteniendo una razonable rentabilidad que nos permita desarrollarnos

empresarialmente, a nuestros colaboradores y contribuir con las demandas éticas de nuestra

sociedad, incentivando siempre el habito de consumo saludable de nuestros productos.
C. Vision

Al 2023, laempresa Comercio Industria 'y Servicios GMV seréa lider en nuestra region
dedicada al servicio alimentario, de concepcion innovadora invirtiendo permanentemente en
nuestros procesos y productos para mejorar manteniendo la politica de calidad y eficiencia
con un posicionamiento significativo en el mercado regional, asi como el desarrollo de
nuestro personal manteniendo un clima laboral que nos permita llegar a nuestras metas y

estimule el desarrollo de nuestros colaboradores con un cumplimiento de ética y

responsabilidad social.
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D. Organigrama general

Benjamin Mufiéz
GERENTE GENERAL

Gene Muiidz

SUB GERENTE
| | |
lvette Adrianzen _ Marcelino Calle James Rmirez
Jefe de Produccion Jefe de Produccion Administrador
/N /N N
Turno dia[ Turno noche [
l N
Rosmery
. - Ramirez
Daniel Rodriguez Fosdide
Maestro
pa/n\adero
< 16
MI“S de Operarios
panaderia

Figura 21. Organigrama general de la empresa
Fuente: Empresa “Comercio Industria y Servicio GMV E.LLR.L.”

E. Productos de la empresa

A continuacion, se muestran los dos tipos de productos que se producen y
distribuyen; y los bebibles y sélidos industrializados que se almacenan y distribuyen en la

empresa “Comercio Industria y Comercio GMV E.ILR.L.”.
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A.

Productos elaborados por la empresa

Tabla 7
Productos elaborados y distribuidos por la empresa Comercio Industria y Servicios
GMV E.I.R.L.

Producto Variedad Descripcion Presentacion

Pan con queso y
leche (en masa)

Elaborado a base de harina
de trigo, queso maduro y
leche en polvo

Pan con aceituna

Elaborado a base de harina
de trigo y aceitunas

Elaborado a base de harina

Pan integral de trigo y harina integral
Pan de kiwicha con E'aborado a base de harina II3_»0Isa _(ie
Pan acas v leche de trigo, harina de kiwicha, PC!!Proptieno
pasasy pasas y leche en polvo X4600 gr,3¢t)5 ar,
Elaborado a base de harina gr.sodr
Biscocho chancay de trigo, huevos,
con pasas mantequilla, pasas y leche
en polvo
Elaborado a base de harina
Biscocho chancay de trigo, huevos,
mantequilla y leche en
polvo
Huevo Huevos pardos de  Elaborado a base de huevos II?_>0I3a _(:e
cocido gallina frescos de gallina POTIPTOPITENo

X 65gr aprox.

Fuente: Elaboracién propia

Figura 22. Pan fortificado
Fuente: Propio

Fuente: Propia

Figura 23. Huevos sancochados

72



B.

Productos industrializados almacenados por la empresa
Tabla 8
Productos almacenados y distribuidos por la empresa Comercio Industria y Servicios
GMV E.I.R.L.
Producto Variedad Descripcion Presentacion
Leche con Bebida elaborada a base de leche
cereales de vaca y cereales
Leche con Bebida elaborada a base leche de
avenay quinua vaca y avenay quinua
Bebible Bebida elaborada a base de leche  Tetra Pak x
) o Leche fresa
industrializado de vaca con sabor a fresa 200ml
o Bebida elaborada a base de leche
Leche vainilla o
de vaca con sabor a vainilla
Bebida elaborada a base de leche
Leche chocolate
de vaca con sabor a chocolate
) Elaborado a base de harina de
Galleta quinua ) )
trigo y quinua
_ Elaborado a base de harina de
Galleta integral ) ) Bolsa de
Sélido trigo y salvado de trigo ) )
) o i polipropileno
industrializado Barra de Elaborada a base de quinua,
o ) x 40 gr, 60 gr
cereales kiwicha, avena, cebada y trigo
Cereal Elaborado a base de arroz,
expandido quinua, kiwicha, cebada y trigo

Fuente: Elaboracion propia
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En las siguientes figuras se muestran algunas de las distintas presentaciones de los
bebibles y solidos industrializados que la empresa almacena y distribuye.

Figura 24. Bebibles industrializados

Fuente: Empresa “Comercio Industria v Servicio GMV E.I.R.L.”

20

FY0803

Figura 25. Solidos industrializados

Fuente: Empresa “Comercio Industria y Servicio GMV E.ILR.L.”

3.1.2. Descripcion del proceso productivo

El proceso de produccion para los desayunos escolares se divide en dos lineas de

produccion (elaboracion de pan y huevo sancochado) y almacenamiento de productos
industrializados (bebibles y solidos).
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A. Descripcion del proceso productivo de huevo sancochado
Recepcién

El abastecimiento del huevo crudo se realiza a través de un proveedor autorizado. Se
verifica en primer lugar la documentacion del producto (guia de remision, factura,
certificado de calidad o ensayo, etc.), si cuenta con la documentacion completa se procede a
realizar la inspeccion de la mercaderia, se verifican las condiciones de transporte del
producto: vehiculo exclusivo, buenas condiciones de mantenimiento, limpieza,

hermeticidad, disposicion de rumas, etc.

Asimismo, se realiza la verificacion de las condiciones de calidad de huevo,
caracteristicas fisicas, organolépticas, corteza limpia, pesos, lote y fecha de vencimiento;
una vez que se verifiquen las condiciones 6ptimas del producto, se acepta e ingresa a planta,

de lo contrario se rechaza la mercaderia.
Almacenado

Una vez que se acepte la materia prima se traslada al “ALMACEN DE HUEVOS
FRESCOS” y se colocan sobre parihuelas distribuidas segtn las distancias establecidas en

las normas nacionales.

Con respecto al almacenamiento de jabas y bandejas porta huevos, éstos se colocan
sobre parihuelas en el almacén de envases, se limpian y desinfectan, para su posterior
traslado al area de producto terminado. Asimismo, las bolsas de polipropileno y polietileno
son colocadas sobre parihuelas en el almaceén de envases primarios. Las temperaturas del

almacén de huevos y de envases deberan registrar valores de 20 a 30°C.
Limpieza y desinfeccion:

Los huevos son transportados al area de lavado por el personal operativo en el mismo

envase con el que llega a planta.

El proceso de limpieza y desinfeccion se realiza segun lo descrito en el instructivo
IT-IN-24 Desinfeccidn de huevos, donde indica que los huevos se sumergen en agua dentro
de la tina de lavado de acero inoxidable y se limpia la superficie con una esponja. Para su
desinfeccion, el huevo es sumergido durante dos minutos en una solucion desinfectante (1.1

ml de hipoclorito de sodio (lejia) por cada litro de agua) por un intervalo de tiempo entre 1
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a 2 minutos. La verificacion de la concentracion del desinfectante se realiza con el

clorimetro, que indicara una concentracion de 50ppm.
Coccion

Los huevos son colocados en las ollas tipo coladeras que son trasladadas hacia el area
de coccion y estas se sumergen dentro de las ollas de coccion que previamente han sido

llenadas con agua, se tapan y se encienden las cocinas, todas al mismo tiempo.

El agua que ingresa de la red publica tiene un primer almacenamiento en la cisterna
(Capacidad de 10 000 litros), donde se controla la cloracion de 0.5 a 1.5ppm; para que
posteriormente se dirija al tanque elevado (segundo almacenamiento con capacidad de 1100

litros) e ingrese por el grifo que se encuentra en el area de coccidn.

La temperatura de coccidon deberd mantenerse entre: 95 a 100°C, a fin de que
garantice la destruccién térmica de microorganismos patdgenos, el proceso tarda un tiempo
de 60 minutos por cada batch. En esta etapa se controla la temperatura interna del producto,

la cual es como minimo 75°C.
Pre enfriado

Se realiza mediante duchas de agua. El huevo es sometido a un shock térmico para
reducir la temperatura. El tiempo empleado aproximadamente es de 20 minutos.

Enfriado

Después del pre enfriado el huevo es llevado a la zona de enfriado dentro del area de
envasado, los huevos se colocan sobre la mesa de trabajo y se expone con ventiladores con
la finalidad de secar la superficie y terminar de enfriar. La temperatura final llega a estar

entre 29 a 32°C luego de aproximadamente 30 minutos.
Envasado

Después del enfriado, donde la temperatura no llega a sobrepasar los 32°C en el
centro del producto, los operarios proceden a colocar los huevos dentro de las bolsas de
polipropileno (envase primario) de forma manual. Estas bolsas han sido previamente

codificadas con tintas de uso alimentario.
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Sellado

Posteriormente, cada unidad de huevo embolsado es sellada manualmente. Se
monitorea el sellado con muestreos aleatorios cada hora durante el proceso. Si existiera
bolsas defectuosas se procede a sellar nuevamente o segun sea el caso el descarte del

producto.
Enjabado

Los huevos embolsados y sellados son colocados en bandejas porta huevos de
plastico a razén de 30 unidades por cada casilla, posteriormente las bandejas son colocadas

en jabas de plastico limpias e higienizadas que permiten un mejor almacenamiento.

La limpieza y desinfeccion de jabas y bandejas porta huevos, se realizan segun lo
descrito en el instructivo 1T-IN-14, donde indica que la limpieza superficial consta de pasar
un pafio humedecido con agua por la superficie a fin de retirar cualquier residuo, y
posteriormente aplicar la solucidn desinfectante y dejar secar. En caso de limpieza profunda,

se requerira de la ayuda de una escobilla o esponja verde para restregar las superficies.
Almacenado

Las jabas de plastico son llevadas al almacén de producto terminado de huevos
cocidos donde son colocados sobre las parihuelas. ElI almacén deberd registrar una

temperatura de 20°C a 30°C y una humedad relativa de 40 a 70%.
Despacho

Los productos terminados, almacenados en jabas de plastico limpias son llevados a

la movilidad de transporte para su respectiva distribucion a las instituciones educativas.
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En la siguiente figura se presenta el diagrama de flujo de la elaboracion del huevo

sancochado, desde la recepcion de materia prima hasta el despacho del producto terminado,

con sus correspondientes controles en cada proceso.

Diagrama de flujo del proceso de elaboracion del huevo sancochado

e ON Recepcion de la Revisar y contar e Almacenar
Inicio — > s - . |»<(Esconforme? >—5i— g
= o 3 materia prima la mercaderia NS e materia prima
s _—
o =
©
E
<
Regresar
’ 4— 3
mercaderia
Llevar materia
. ; Lavado y 2 5 3
—»{ pima al drea de X o »| Coccidn »| Pre enfriado »| Enfriado
s desinfecion —
produccion 5 '
Ficha de control | Ficha de control ’
£ de temperaturas ~ 7 7 | detemperaturas [ ——
‘0
o
3
-
o
a \ /
Envasado »  Sellado Enjabado » Almacenado » Despacho
i > 4 i T
A e N Ficha de control v _
“_conforme?2~ de temperaturas ( Fin \
N y humedad ~ =

Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de huevo sancochado
Fuente: Elaboracion propia

Para un mejor anélisis de tiempos y tipo de actividades de los procesos realizados en

la linea de produccién de elaboracion de huevos sancochados, se realizdé un diagrama de

operaciones del proceso (DOP), esto se muestra en la siguiente figura.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad |

Elaboracion de huevos sancochados

Fecha: 29/09/2019

Departamento: Produccién

Elaborado por: Equipo de trabajo

Encargado (s): jefe de

Tipo: ® Operario O Material

0O Maquina

produccion

Hoja Nro. 01 de 02

Método: m Actual

o Propuesto

Bolsas de polipropileno

Hipoclorito de sodio

-
9 4 ) Codificar 30"

(1)

Huevos de gallina

Pesar Agua |
2.5 ml/L. de agua

10 Cl) Lavar (sumergir)
A

Agua

ua residual

[__/guaresidual

20" <2 Desinfectar (sumergir)

Agua

75'

Agua residual

5 Coccion (temperatura interna del
\_~ /] huevo minimo 75°C)

Agua residual

Agua
25' Q) Pre Enfiar

| Agua residual

35 \3 Enfriar (temperatura final 25 — 28°c)

N

Huevos quebrados

RESUMEN

Actividad | Namero

Tiempo (min.)

Ol »
1 15

O ) 3 110.5

TOTAL 11 218.5

5 5>

12 6 ) Sellar
Casilleros y jabas

8 @ Enjabar

15' 1

Envasar

Inspeccionar la calidad del producto

Huevos sancochados

Figura 27. Diagrama de operaciones del proceso de elaboracion del huevo sancochado
Fuente: Elaboracion propia
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B. Descripcion del proceso productivo de pan
Recepcion

El abastecimiento de los productos se realiza a través de proveedores autorizados. Se
verifica en primer lugar la documentacion del producto (guia de remisién, factura,
certificado de calidad o ensayo, etc.), si cuenta con la documentacion completa se procede a
realizar la inspeccion de la mercaderia, se verifican las condiciones de transporte del
producto: vehiculo exclusivo, buenas condiciones de mantenimiento, limpieza,
hermeticidad, disposicion de rumas, cumplimiento de BPM del personal, etc. Asimismo, se
realiza la verificacién de las condiciones de calidad del producto, caracteristicas fisicas,
organolépticas, pesos, lote y fecha de vencimiento; una vez que se verifiquen las condiciones

Optimas del producto, se acepta e ingresa a planta, de lo contrario se rechaza la mercaderia.
Almacenado

El Jefe de Produccidon y/o Jefe Aseguramiento de la Calidad supervisan el traslado
de las materias primas, insumos y envases aceptados hacia el almacén respectivo (almacén
de productos no perecibles, camara de refrigeracion y almacén de envases). Con respecto al
almacenamiento de jabas, éstos se colocan sobre parihuelas en el almacén de envases (previa
limpieza y desinfeccion), para su posterior traslado al &rea de producto terminado.
Asimismo, las bolsas de polipropileno y polietileno son colocadas sobre parihuelas en el

almacén de envases primarios.

Las temperaturas del almacén de productos no perecibles y de envases deberan
registrar valores de 20 a 30°C y en el caso de productos perecibles (camara de refrigeracion),

menor o igual a 5°C.
Dosificado

Se realiza el primer pesado de acuerdo con la cantidad requerida de insumo del tipo
de pan a elaborar segln el cronograma de su receta y de acuerdo a las especificaciones
técnicas de alimentos 2019 modalidad raciones. EI tiempo aproximado del proceso es de 5 a

8 minutos.
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Mezclado

Se realiza el mezclado de materia prima en la amasadora, con una capacidad de 25
kilos de harina por batch de produccion. Posteriormente se adicionan todos los insumos:
queso, aceitunas, harina de Kiwicha, harina integral, pasas, mantequilla, leche en polvo,

levadura, segun receta diaria.
Amasado y sobado

El objetivo es obtener una mezcla homogénea de los distintos ingredientes y
conseguir, por medio del trabajo fisico del amasado, las caracteristicas plésticas de la masa,
asi como su perfecta oxigenacién. La mezcla homogénea de insumos se somete a mayor
velocidad para propiciar el desarrollo del gluten. ElI Tiempo del proceso es de

aproximadamente de 10-15 minutos.

El agua que se utiliza en el amasado ingresa por la red publica para su
almacenamiento inicial en la cisterna (Capacidad= 10 000 litros), donde se controla la
cloracion de 0.5 a 1.5ppm posteriormente se dirige al tanque elevado (segundo
almacenamiento, capacidad: 1100 litros) para su distribucion general a los diferentes grifos
de la planta y en esta etapa en particular, el del gabinete de panaderia. El agua es recibida en
baldes de plastico previamente higienizados para su traslado al area de produccion de

panaderia y asi realizar la mezcla anteriormente descrita.
Pesado

La masa cortada es pesada por los operarios de panaderia segun el requerimiento del

producto terminado

Dividido

La masa pesada es colocada dentro del molde de la divisora y se obtienen 30 cortes
de pan.

Boleado

El personal colaborador realiza el boleado de pan dando forma a un bolo uniforme
para ser colocados en bandejas previamente limpias y engrasadas con manteca vegetal, estas
bandejas son colocadas en coches sanitarios con capacidad de 18 bandejas cada uno. Cada

bandeja contiene de 35 a 45 panes segun el peso del pan.
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Fermentado

Cada coche sanitario con pan es llevado a la camara de fermentacion con la finalidad
de producir la hinchazén de la masa debido a la produccion de gas en su interior, que
permitird obtener un pan esponjoso y ligero. La cAmara esta provista de un termo higrometro
para controlar la temperatura y humedad relativa, se encuentra en buenas condiciones de

limpieza.

La temperatura de fermentacion oscila entre 23 a 35°C, humedad relativa de 40 a 85

%. El tiempo de fermentacién aproximado es de 30 a 120 minutos.
Horneado

Actividad que se realiza para convertir la masa fermentada en un producto digerible.
Se cuenta con dos hornos rotatorios, entrando en cada uno de ellos un coche con un méximo
de 18 bandejas. Este proceso se realiza a temperaturas que oscila entre 120 a 210°C, en un

tiempo de 15 a 22 minutos.

En esta etapa se controla la temperatura interna del producto, la cual es como minimo
75°C.

Enfriado

El enfriado es realizado para disminuir la temperatura interna del producto y
envasarlo de forma segura. Esta etapa es realizada en un ambiente cerrado y por donde

circula aire. El tiempo de enfriado es de méximo 180 minutos.

En esta etapa se controla la temperatura interna del producto, la cual esta entre 29 a
35°C.

Envasado

El pan enfriado es envasado manualmente en bolsas de polipropileno por parte de los

operarios.
Sellado

Las unidades de pan ya envasadas, los operarios realizan la operacion de sellar
herméticamente en bolsas de polipropileno con el pan dentro de las bolsas, para ello utilizan

la selladora de bolsas manual.
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Empacado

Las unidades de pan ya envasadas son colocadas en jabas con la finalidad de proteger
el producto a lo largo del proceso de distribucion. Se afiade servilletas en cantidad igual al
numero de panes. La temperatura del pan listo para envasar se debe mantener entre 29 a
32°C.

La limpieza y desinfeccion de jabas de plastico se realizan segun lo descrito en el
instructivo IT-IN-14, donde indica que la limpieza superficial consta de pasar un pafio
humedecido con agua por la superficie a fin de retirar cualquier residuo, y posteriormente
aplicar la solucién desinfectante y dejar secar. En caso de limpieza profunda, se requerira de

la ayuda de una escobilla o esponja verde para restregar las superficies.
Almacenado

Inmediatamente, los panes son colocados sobre parihuelas en la zona de productos
terminados. Se registran los controles de temperatura del almacén entre 20 — 30°C y

humedad relativa del ambiente entre 40 a 70 %.
Despacho

Los productos terminados, almacenados en jabas de plastico limpias son llevados a

la movilidad de transporte para su respectiva distribucion a las instituciones educativas.
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En la siguiente figura se presenta el diagrama de flujo de la elaboracion del pan,
desde la recepcion de materia prima hasta el despacho del producto terminado, con sus

correspondientes controles en cada proceso.

Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de pan
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Figura 28. Diagrama de flujo de proceso de elaboracién de pan
Fuente: Elaboracién propia

Para un mejor analisis de tiempos y tipo de actividades de los procesos realizados en
la linea de produccion de elaboracion del pan, se realizé un diagrama de operaciones del

proceso (DOP), esto se muestra en la siguiente figura.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad |

Elaboracion del pan

Fecha: 17/06/2019

Departamento: Produccion

Elaborado por: Equipo de trabajo
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Figura 29. Diagrama de operaciones del proceso de elaboracion del pan
Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3. Analisis de la problematica

En la empresa se presentan deficiencias que se pueden corregir a través de la
aplicacion de diferentes métodos, técnicas y herramientas de Ingenieria Industrial orientadas
a identificar problemas simples, tales como limpieza, orden, organizacion, disciplina, hasta
problemas mas complejos, como retrasos en la produccién, cuellos de botella, uso
inadecuado de recursos, desperdicios de material, lo que generan tiempos de ciclo extensos

y costos adicionales para la organizacion.

Teniendo en cuenta la situacion actual de la empresa, la presente investigacion busco
principalmente conocer los procesos claves de esta, para poder analizar desde un enfoque de
Gestion por Procesos las actividades que generan dificultades para el cumplimiento de la

vision y mision de la empresa.
3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos

En esta parte del estudio de investigacion, se tiene como objetivo presentar
detalladamente los resultados que se obtuvieron de la aplicacion de los instrumentos de
recoleccion de datos.

El diagnéstico realizado consistid en la recoleccion de informacién, ordenamiento e
interpretacion de los datos de la empresa, la descripcion de sus sistemas actuales de
informacion, para analizar y comprender el funcionamiento de los procesos; asimismo,

seguidamente se presenta el diagnostico actual de la empresa.
A. Resultados obtenidos a través de la técnica de la Observacion

Para obtener informacion real y captar lo que los actores de cada proceso utilizan a
diario, fue necesario estar presentes, observar todas las actividades realizadas de cada
individuo, sin realizar preguntas, solo observar. Para llevar a cabo esta técnica de recoleccion
de datos se evitd llamar la atencién de los trabajadores para evitar que sintieran que se esta
cuestionando su forma de trabajar o alterar el orden natural de las actividades realizadas en

la empresa.

Para realizar el diagnostico general de la empresa en esta primera parte se utilizé una
guia de observacion, los resultados obtenidos y su respectivo analisis se presentan a

continuacion.
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VERIFICACION GRADO DE CALIFICACION
INDICADORES SUB - INDICADORES Sl NO DEFICIENTE | REGULAR | BUENO | MUY BUENO
Recep.t:lon .de Se realiza un controly verificacion para la recepcion v 4
materia prima
Los productos se hallan protegidos de la contaminacion v v
Almacenamiento Los productos cumplen con un sistema de rotacion efectiva v v
o (PEPS)
de materia prima
Se registra las entradas y salidas de materias primas y/o insumos v 4
Almacenamiento §e regls_trfa las entradas y salidas de los productos v v
. industrializados
de bebibles y - ——
W solidos Los productos se hallan protegidos de la contaminacion 4 v
<>,: . L Los productos cumplen con un sistema de rotacion efectiva
= | industrializados v v
O (PEPS)
8 Los Equipos y Utensillos estan ubicados segun una secuencia v v
@ logica del proceso.
O Existe un manteniemto de los Equipos y Utensillos. 4 v
o - - —
14 L Existen registros de un control de la produccion v v
a Fabricaion de - — -
El flujo de produccion es continuo v
Productos - - -
Se controla el consumo de materias primas e insumos 4 v
Existe un control de calidad mediante muestreo (caracteristicas v v
organolecticas, peso y envase)
Se realiza un almacenamiento adecuado del producto terminado v v
Se realiza un control que garantice orden y cantidad de entrega v v
Se verifica las condiciones de higiene en el transporte de los
C v 4
Distribucion  [productos
Se controla el tiempo de entrega y condiciones de productos v v
entregados

Figura 30. Guia de observacion
Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de los resultados obtenidos de la guia de observacion.

De acuerdo con lo que se pudo observar durante el estudio, mediante este instrumento
de investigacion se puede decir que el flujo de produccion no es continuo, es decir, se
presentan algunas trabas en los procesos, esto genera desperdicios, debido a que existe un
reproceso en el sellado del pan y huevo sancochado, con el afan de conseguir sellar el envase
del producto adecuadamente. Otro de los factores que genera retrasos es la falta de
combustible Diesel para uno de los hornos durante la produccion, ademas de la falla técnica

que se presenta en ocasiones.
B. Resultados de las encuestas aplicadas

Para obtener los siguientes resultados, se aplicd una encuesta a cada uno de los
colaboradores de las dos lineas de produccion, teniendo en cuenta que el cuestionario de la
encuesta refleje con exactitud las caracteristicas y dominio especifico de contenido
enmarcandose en el objetivo de identificar el tipo de gestion actual de los procesos de la
empresa, conocer el nivel del clima laboral y el tipo de comunicacion entre los
colaboradores. El formato de la encuesta se encuentra en el Anexo 01 y su respectiva
validacion por parte de expertos en el tema corresponde al Anexo 02. Los resultados se
presentan a continuacion.

Tabla 9

Cantidad de operarios por area de trabajo

Area de trabajo Cantidad %

Panaderia 5 24%
Coccién y Envasado 16 76%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se puede observar que la gran mayoria de operarios pertenecen al area
de coccidn y envasado (76%) del total de operarios en la empresa.

Anélisis de la tabla 9. Es necesario mencionar que en el area de panaderia existe
equipos y maquinas que facilita a los colaboradores el desarrollo de sus actividades, mientras
que en el area de coccion y envasado cuentan con equipos manuales y métodos
convencionales para el desarrollo sus actividades por tanto esto implica un mayor nimero

de trabajadores.
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Tabla 10

Conocimiento de la vision y mision de la empresa por parte de los colaboradores

Alternativa Cantidad %
Si 0 0%
No 21 100%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 10 muestra resultados negativos en cuanto al conocimiento de la visién y la

mision de empresa por parte de los colaboradores, el 100 % respondid que no conocen.

Anélisis de la tabla 10. Este resultado es consecuencia por falta de un lineamiento
hacia los objetivos de la empresa que involucre a todos los colaboradores en general,
mostrando indicios de una gestion que trabaja por area y no en conjunto.

Nivel del clima laboral en la empresa

0%

\‘ = Buena

\’ - Regular
Mala

Figura 31. Segln los datos recolectados se establece que para el 33%

los colaboradores el clima laboral en su ambiente de trabajo es bueno
y es regular para un 67%.

Analisis de la figura 31. Dado los resultados se infiere un indicador un tanto
preocupante ya que la mayoria de los colaboradores no esta conforme con el clima laboral

en su ambiente de trabajo, esto debe a la falta de integracion entre comparfieros y compromiso
para desempefiar el trabajo en equipo.

Con estos resultados se puede calcular el porcentaje del nivel del clima laboral en la
empresa.

) ) N° de clientes internos satisfechos
% del nivel del clima laboral =

X 1009
N° de clientes internos %

7
% del nivel del clima laboral = 1 X 100% = 33%
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Nivel de comunicacion entre companeros de
trabajo y supervisores

0%

® Buena
= Regular

= Mala

Figura 32. De los datos obtenidos se puede establecer que el 24% de los
colaboradores consideran que la comunicacién es buena entre
compafieros de trabajo y supervisores, para el 76% restante considera
una comunicacion regular.

Andlisis de la figura 32. Los resultados manifiestan en gran medida existe una
comunicacion regular entre compafieros de trabajo y supervisores, no obstante, lo cual se

entiende como una falta de integracion de los procesos a través de una comunicacion
efectiva.

Con estos resultados se puede calcular el porcentaje del nivel del clima laboral en la
empresa.

N° de clientes internos satisfechos
N° de clientes internos

X 100%

% del nivel de comunicacion =

5
% del nivel del clima laboral = o1 X 100% = 24%

Tabla 11

Condiciones del ambiente de trabajo para los colaboradores
Alternativa Cantidad %
Si 13 62%
No 8 38%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia
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De la tabla 11 podemos observar que para el 62% de los colaboradores consideran
que las condiciones de trabajo si son las adecuadas, mientras tanto para el 38% no son las

adecuadas para cumplir con su trabajo.

Analisis de la tabla 11. En conclusién, existe un porcentaje relativamente
significativo quienes consideran que las condiciones del ambiente de trabajo no son las
adecuadas, esto se debe a que algunos trabajadores se exponen a elevadas temperaturas y

también existen otros factores que presentan incomodidades en los colaboradores.

Conocimientos de las funciones u operaciones
por parte de los colaboradores en su area de
trabajo

0%

! ﬂ = Bastante
= Regular
Poco

Figura 33. De los datos obtenidos se determina que el conocimiento por
parte de los colaboradores sobre las funciones u operaciones en su area
respectiva de trabajo, el 81% de colaboradores consideran que sus
conocimientos son bastantes y para el 19% sus conocimientos son
regulares.

Analisis de figura 33. Se entiende que en gran medida los colaboradores les hace
falta capacitaciones para que puedan desempefiar sus actividades con normalidad y
eficiencia, no obstante, algunos colaboradores cuentan con conocimientos apropiados para
un correcto desempefio de sus funciones. Esto manifiesta una falta de interés por parte de los
supervisores en brindar algun tipo de manual o informacién necesaria que ayude a los

colaboradores a definir sus funciones.
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Tabla 12

Capacitaciones por parte de la empresa a los colaboradores

Alternativa Cantidad %
Seguridad y salud en el trabajo 0 0%
Gestion ambiental y manejo de residuos solidos 0 0%
Buenas practicas de manufactura 21 100%
Ninguna 0 0%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

El 100% de los colaboradores reconocen que la empresa les brinda capacitaciones
para la manipulacion de los alimentos BPM, siendo el unico tipo de capacitacion brindada

hasta el momento, lo cual se puede apreciar el resultado en la tabla 15.

Analisis de la tabla 12. En cuanto a capacitaciones brindadas por la empresa
comprende un interés inicamente en las buenas practicas de manufactura, dejando de lado a
otro tipo de capacitaciones que son importantes para definir una gestion integrada que vela
por la integridad de sus colaboradores y el medio ambiente.

Tabla 13

Entrega de manuales de procedimientos y actividades a los colaboradores

Alternativa Cantidad %
Si 0 0%
No 21 100%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla 13 se puede observar la respuesta negativa por parte de los
colaboradores pues el 100% manifiesta que la empresa no les entrega manuales de
procedimientos para el desarrollo de sus actividades.

Anélisis de la tabla 13. El resultado obtenido muestra una negativa en cuanto a
compromiso e interés de la empresa por incentivar al conocimiento pleno de sus funciones
a cada colaborador. Esto explica la existencia de por qué algunos colaboradores de cierto

modo desconocen sus funciones, segin muestra el resultado de la figura 33.
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Tabla 14

Recursos brindados por parte de la empresa para el desempefio de las actividades

Alternativa Cantidad %
Siempre 14 67%
A veces 7 33%
Nunca 0 0%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 14 se observa que el 67% de colaboradores reconoce que la empresa
siempre les brinda los recursos necesarios para que desarrollen sus actividades
adecuadamente, mientras que el 33% dice que solo a veces.

Analisis de la tabla 14. Algo positivo por parte de la empresa es el brindar los
recursos necesarios para que los colaboradores puedan desempefiar sus actividades con
normalidad, pero sin embargo siempre existen pequerios atrasos con el abastecimiento del

combustible para los hornos, esto genera retrasos y tiempos 0ciosos.

Tabla 15

Implementos de seguridad brindados por parte de la empresa

Alternativa Cantidad %
Si 21 100%
No 0 0%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 15 se observa que el 100% de los colaboradores reconocen positivamente

que la empresa les brinda implementos de seguridad para que puedan realizar sus actividades
con eficiencia y seguridad.

Analisis de la tabla 15. Parte de una gestion de calidad es garantizar no solo la
calidad e inocuidad del producto, sino la salud e integridad de los colaboradores. Esto es

algo respeta la empresa y brinda implementos necesarios para que los colaboradores puedan
realizar sus actividades diarias.
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Tabla 16

Procedimientos en la fabricacion para garantizar la calidad de los productos.

Alternativa Cantidad %
Si 21 100%
No 0 0%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 16 se observa que, en su totalidad, el 100% de los colaboradores opinan

que los procedimientos empleados en la fabricacion de los productos garantizan la calidad
de estos.

Analisis de la tabla 16. Los colaboradores reconocen que los procedimientos
empleados a diario garantizan la calidad e inocuidad de los productos esto es gracias a la

capacitacion en buenas précticas de manufactura como lo muestra la tabla 12.

Tabla 17

Presencia de materia prima defectuosa en el proceso de fabricacion

Alternativa Cantidad %
Si 0 0%
No 21 100%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia

El 100% de los colaboradores coinciden en que no se presenta materia prima

defectuosa durante el proceso de fabricacion, lo cual el resultado se puede apreciar en la
tabla 17.

Anélisis de la tabla 17. Es aqui donde los resultados manifiestan un control de

recepcion y correcto almacenamiento de la materia prima hasta su utilizacién garantizando
su calidad.
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Interrupciones diarias de las labores por situaciones ajenas al
colaborador

16
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L 4
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Falla tecnica Falta de falta de Ninguna
de lamaquina materialese combustible
insumos para las
maquinas

Figura 34. De acuerdo con los datos obtenidos y teniendo en cuenta que existen 2 areas
de trabajo con un total de 5 colaboradores en panaderia y 16 en coccion y envasado, se
puede establecer todos los colaboradores del area de panaderia (100%) reconocen que sus
actividades se han visto interrumpidas por situaciones ajenas a su persona, la falla técnica
de la maquinaria y la falta combustible es la causa principal. Sin embargo, en su totalidad
los colaboradores de area de coccion y envasado (100%) manifiesta que, sus labores no
se ven interrumpidas.

Andlisis de la figura 34. El resultado refleja la existencia de problemas especificos
Gnicamente en el area de panaderia, esto se debe a una falta de mantenimiento a las
maquinarias y un inapropiado abastecimiento de combustible, generando interrupciones en

la produccion.

C. Resultados de las entrevistas

Se considerd oportuno aplicar estas entrevistas para recaudar informacion que no se
pudo obtener a través de los colaboradores si no directamente del gerente, administrador y
jefe de planta. Para ello se conté con un cuestionario que facilite la recaudacion que se

presenta a continuacion.
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Entrevista al administrador de la empresa “Comercio Industria y Servicios
GMYV E.LR.L.”

Objetivo: Identificar la problematica y funcionalidad de los procesos en la empresa.
Nombre del entrevistado: Lic. James Ramirez Cueva

1. ¢Las actividades de los procesos que usted supervisa son las dptimas o considera

que se debe mejorar?

Especifique:

Considero que se deberian mejorar las actividades de coordinacién y documentacion
correspondiente a expedientes de aprobacion de materias primas e insumos por parte del
programa de Qali Warma ya que para poder efectuar la produccion debemos cumplir con
requisitos y documentos como certificados de calidad de cada producto y por lote por parte

de los proveedores.

2. ¢Considera que los tiempos en las areas que usted lidera debe mejorar?

a) Si (-
b) No ()
¢Por qué?

Consider6 que ciertas actividades necesitan mas fluidez y tiempos adecuados para
presentar documentacion a tiempo. Como expedientes para la aprobacion de materias primas

e insumos como anteriormente mencione.

3. ¢Enlas areas que usted lidera existen equipos obsoletos que consideras se deberia

mejorar y/o cambiar?
a) Si
b) No
Especifique:

O
(-

Recientemente hemos adquirido nuevas computadoras y una fotocopiadora
multifuncional.
4. ;Se realizan revisiones periddicas para asegurar el sistema de gestion de

inocuidad y calidad en los productos?

a) Si (.
b) No ()
Especifique:

El jefe de produccion es el encargado de Sistema de Gestion de Calidad, y lleva un

control riguroso el cual se puede evidenciar en sus registros.
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5. ¢Considera que hay exceso de mermas y/o desperdicios en los procesos

productivos de las areas que usted lidera?

a) Si O
b) No (.
Especifique:

Se busca siempre hacer el uso adecuado de los Utiles de oficina, materiales y equipos.
6. ¢Se ha reportado algun reclamo por parte de los clientes? ;Qué tipo de reclamo?

a) Si O
b) No ()
7. ¢Considera que los implementos de seguridad usados por los trabajadores son los

adecuados o se deberia mejorar?

a) Si (.
b) No (.
Especifique:

Son los adecuados.

8. ¢Considera que el abastecimiento por parte de los proveedores es oportuno o se

debe mejorar?

a) Si (1
b) No ()
Especifique:

Nuestros proveedores son responsables y cumplen a tiempo, igual tenemos una

cartera de proveedores calificados en caso falle uno rapidamente contactamos con otro.

Excepto del combustible para 1 horno que me encargo de comprarlo diariamente o el duefio

en ocasiones, no hay proveedor de petroleo pues el consumo es diario, pero de cantidad

limitada por eso no podemos abastecernos con grandes cantidades.

9. ¢Existe un control periddico estadistico de los costos, gastos versus el volumen
de produccion?

a) Si ()
b) No (.
Especifique:

Se realiza solo un control de los costos en insumos y materia prima.
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Entrevista al gerente de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV
E.LLR.L.”

Objetivo: Identificar la problematica y funcionalidad de los procesos en la empresa.
Nombre del entrevistado: Ing. Gene mufioz Vasquez

1. ¢Las actividades de los procesos que usted supervisa son las 6ptimas o considera

que se debe mejorar?
Especifique:
Considero que se deberian mejorar las actividades de coordinacion y comunicacion
entre las areas de la empresa.

2. ¢Considera que los tiempos en las areas que usted lidera debe mejorar?

a) Si O
b) No (]
¢Por qué?

Hasta el momento he notado el cumplimiento de objetivos y metas por parte del area
administrativa y de produccion.

3. ¢Enlasareas que usted lidera existen equipos obsoletos que consideras se deberia

mejorar y/o cambiar?
a) Si
b) No
Especifique:

(-
(.

Recientemente hemos adquirido nuevas computadoras y una fotocopiadora

multifuncional.

4. ¢Se realizan revisiones periddicas para asegurar el sistema de gestién de

inocuidad y calidad en los productos?

a) Si (.
b) No O
Especifique:

El jefe de produccion lleva un control riguroso de los procesos.

5. ¢Considera que hay exceso de mermas y/o desperdicios en los procesos

productivos de las areas que usted lidera?

a) Si O
b) No (1
Especifique:
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Buscamos siempre hacer el uso adecuado de los Utiles de oficina, materiales y
equipos.
6. ¢Se ha reportado algun reclamo por parte de los clientes? ;Qué tipo de reclamo?

a) Si (I
b) No (.
7. ¢Considera que los implementos de seguridad usados por los trabajadores son los

adecuados o se deberia mejorar?

a) Si (.
b) No (.
Especifique:

En la empresa velamos por la seguridad y salud del personal.

8. ¢Considera que el abastecimiento por parte de los proveedores es oportuno o se

debe mejorar?

a) Si (.
b) No (.
Especifique:

Nuestros proveedores son responsables y cumplen a tiempo.

9. ¢Existe un control periddico estadistico de los costos, gastos versus el volumen

de produccion?

a) Si (.
b) No (]
Especifique:

Solo consideramos realizar un control de los costos de produccién, mas no de forma
comparativa con el volumen de produccion.
10. ¢ Tiene una vision de realizar mejores ventas a futuro? ¢;En qué porcentaje le
gustaria aumentar sus ventas para el 2022?
Si, en un futuro quiero aumentar la cantidad de raciones diarias, afio a afio aspiro a
ganar mas licitaciones y mejorar la calidad en los productos ofrecidos, para qué al 2022 tal
vez ser la Unica plata proveedora del programa Qali Warma cumpliendo estandares de

calidad y con certificaciones reconocidas.
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Entrevista a la jefa de planta de la empresa “Comercio Industria y Servicios
GMV E.L.LR.L.”

Objetivo: Identificar la problematica y funcionalidad de los procesos en la empresa.
Nombre del entrevistado: Ing. Ivette Adrianzen

1. ¢Las actividades de los procesos que usted supervisa son las 6ptimas o considera

que se debe mejorar?
Especifique:
Si bien es cierto trabajamos para que los procesos sean 6ptimos, considero que aun
falta mejorar los procesos de envasado en ambas lineas de produccion, pan y huevos

sancochados.

2. ¢Considera que los tiempos en las areas que usted lidera debe mejorar?

a) Si ()
b) No (I
¢Por qué?

Actualmente existen actividades durante el proceso que demandan mayores tiempos,
siendo esto por la naturaleza del proceso, como el proceso de envasado por ser un proceso

realizado manualmente demanda de mayor tiempo en el proceso.

3. ¢Enlas areas que usted lidera existen equipos obsoletos que consideras se deberia

mejorar y/o cambiar?

a) Si ()

b) No (.

Especifique:

Para el proceso de envasado se usan selladoras manuales y con frecuencia suelen
malograrse por el mismo tiempo de uso. Ademas, contamos con un horno que usa como
combustible el Diesel, el cual tiene un sistema mecanico antiguo que demanda un
manteniendo de mayor frecuencia en comparacion al horno que funciona a GLP. EIl horno
que funciona con Diesel frecuentemente se averian los quemadores, producto de
acumulacion de hollin (particulas sélidas que forma el humo que queda pegada a la superficie

del quemador).
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4. ¢Laproduccion diaria se ha visto interrumpida por fallas en la maquinaria u otros

factores?
a) Si ()
b) No (I
Especifique:
En ocasiones ya sea por fallas en los quemadores o por falta de combustible Diesel

en uno de los hornos, se ha visto interrupciones de rapida solucion, pero si genera

inconvenientes.

5. ¢Se realizan revisiones periddicas para asegurar el sistema de gestion de

inocuidad y calidad en los productos?

a) Si ()
b) No O
Especifique:

Contamos con un manual de Buenas Préacticas de Manufactura y a través de formatos
de evaluacion, realizamos diariamente el control desde la recepcion de materias primas e

insumos hasta la distribucion de nuestros productos finales.

6. ¢Considera que hay exceso de mermas y/o desperdicios en los procesos

productivos de las areas que usted lidera?

a) Si ()
b) No (.
Especifique:

El proceso de coccién de huevos es el proceso que mayores mermas generan a la
empresa, por experiencia propia en mi turno asumo un 2% a 3% mas del total de produccion
que corresponde, para que no me falte la produccién programada. Pero esto se debe a la

naturaleza del producto, por ser fragil tiende a romperse con facilidad.
7. ¢Se ha reportado algun reclamo por parte de los clientes? ;Qué tipo de reclamo?
a) Si (.
b) No (.
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8. ¢Considera que los implementos de seguridad usados por los trabajadores son los

adecuados o se deberia mejorar?

a) Si ()
b) No (.
Especifique:

Son los adecuados y se les verifica diariamente el uso de estos.

9. ¢Considera gque el abastecimiento por parte de los proveedores es oportuno o se

debe mejorar?

Hasta el momento no hemos tenido ningun problema con el abastecimiento de
materias primas e insumos para la elaboracion de pan y huevo cocido, a excepcion del
combustible (petroleo) para 1 horno pues no se cuenta con proveedor, el abastecimiento y
compra lo realiza el mismo duefio o Administrador diariamente.

10. ¢(Ha identificado alguna actividad o proceso deficiente que genere un

desperdicio?

Si, en el proceso de sellado del envase suele quedar bolsitas mal selladas que se tienen
que volver a sellar, lo cual genera el reproceso ademas extiende el tiempo del proceso.

11. ¢Existe un control periddico estadistico de los costos, gastos versus el volumen

de produccion?

a) Si ()

b) No (.

Especifique

Por mi parte no veo el tema de costos, gastos u otros. Llevo més el control de la

materia prima versus el volumen de produccion.

D. Levantamiento de informacién - Analisis documental

Esta técnica se realiz6 haciendo uso de una guia de analisis documental para poder
tener conocimiento que documentos existen en la empresa y poder recolectar informacion

pertinente. Esta guia de analisis documental se presenta a continuacion.
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TIENE SE REVISO

DOCUMENTOS NO ST

NO

Vision, Mision y Objetivos v

Politicas de la Empresa v

Mapa de Procesos

AN EASAYE

Diagrama de Flujo y Descripcion de Etapas

Diagrama de Operaciones del Proceso

AJAS

Diagrama de Analisis del Proceso

Registro de Grado de Satisfaccion del cliente externo

Ficha de Control del Personal

Fichas de Control de la Produccién en Proceso

ANAYAIA

Registro del Consumo de Materias Primas e Insumos (Kardex)

AYANAY

Registro de Cumplimiento de los Objetivos que permita evaluar el
rendimiento de la Gestion

Registro de Proyectos en Marcha Para el Mejoramiento de la Empresa v

Ficha de Control de Proveedores

Fichas de Control de Recepcion y Verificacion: Materias Primas, Insumos,
Productos Industrializados, Empaques, Envases, Productos de Limpieza.

Ficha registro de buenas practicas de Almacenamiento

NAYR A

Ficha Control de Condiciones de Transporte de Producto Terminado

AYAS

Registro de entrenamiento y formacion del personal

YA

Cronograma Anual de Capacitaciones

Figura 35. Guia de analisis documental
Fuente: Elaboracion propia

Analisis de los documentos existentes

Se considerd revisar los documentos existentes de la empresa para una mejor

TIENE SE REVISO

comprension y entendimiento de&esMFEESSs. sii NO si
Vision, Mision y Objetivos v v
Politiegsde IHE giptesuie de Gestion por Procesos, se realizé un analisis dg las encuegtas

aplYLaih ,T%BF%e??ﬁ resa al cliente externo, los resultados se presentan a contlnuab"on v

Diagrama de F Uj y Descripcion de Etapas’
Diagr, raciqn | Pr

129 ﬁesuj% %%% uceci Y dc?ues é:easf)llcada al cliente externo v
Diagrama de AnalisIs rOCcéso v
Registro de Grado d Satlsfacuon del client extlerno e

a empresa “Comercio Indug}la y Servicios

Fich @J%8 %éwpntes resultados

GMIGhBSIdR @Qﬂﬁ@lﬂﬂﬂ&ﬁﬁmwmﬁff&ﬁ&nte del comité de alimentaciowescolar (CAE)
Rglg;étro del Consumo de Materl s Primas e(‘ umo (K rdex)

v
de BGOSR FARGRUYA B %b%i’?vﬁ@ Bt Ql%‘rcé‘i’ teniendo en cuenta que el

cudeRidRAII8a 2chesiddth refleje con exactitud las caracterlstlcas y dominio espeC|f|co de
Registro de Proyectos en Marcha Para el Mejoramiento de la Empresa

COREBRICE: HRRETRdOSR @y Ghobjetivo de identificar el nivel de satisfacgion del cliente

exfeigigs de Control de Recepcion y Verificacion: Materias Primas, Insumos, v v
Productos Industrializados, Empaques, Envases, Productos de Limpieza.

F'ChaéggéwagS HeLjas prgetl §?§ﬂ8rﬁé@§&@gﬁg%€&%cu tra.en el Anexo 047) 04YLos resultados

Ficha ondiciones ransporte de roducto ermina
se Ruggstran@aantianheitn pesrasadchianl persespondiente. v
Cronograma Anual de Capacitaciones v
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Tabla 18

Cantidad de instituciones educativas por item

Numero de usuarios por item

Item Numero de I.E.
Motupe 24
Lambayeque 19
Morrope 8
Tuman 17
TOTAL 68

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se puede observar la cantidad de instituciones educativas por item, con

un total de 68 instituciones educativas entre nivel inicial y primaria.

SATISFACCION DEL CLIENTE - iTEM MOTUPE

70% 67% 67% 67%
60% 54% 54%
50% 46% 46%
40% 33% 33% 33%
30%
20%
0,
10% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
0%
Calidad de servicio Uso de Cumplimiento de  Calidad de envase Rapidez de atencidn
indumentaria horario en la en requerimientos o
adecuado durante el entrega quejas
reparto
B MUY INSATISFECHOS INSATISFECHOS B SATISFECHOS B MUY SATISFECHOS

Figura 36. Segun los datos recolectados de las instituciones educativas del item Lambayeque,
se establece que el 67% se encuentran muy satisfechos por la calidad de servicio brindado y el
33% restante se encuentran satisfechos. Ademas, un 67% estan muy satisfechos ante el uso de
indumentaria correcta por parte del personal de reparto y el 33% restante manifiestan estar
satisfechos. Se indica también que el 67% se encuentran muy satisfechos por el cumplimiento
de horario en las entregas y un 33% indican estar satisfechos. Sin embargo, ante la calidad de
envase de los productos se establece que solo el 54% se encuentran muy satisfechos y el 46%
satisfechos. Finalmente, ante la rapidez de atencion en requerimientos o quejas el 46%
manifiestan estar muy satisfechos, por otro lado, el 54% esta satisfecho.

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa
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Tabla 19
Resultados de encuesta item Motupe

RESULTADOS DE ENCUESTA ITEM MOTUPE
% RESPUESTAS

INDICADOR . Muy Insatisfechos  Satisfechos Muy
insatisfechos satisfechos

Calidad de servicio 0% 0% 33% 67%
Uso de indumentaria
adecuado durante el reparto 0% 0% 33% 67%
Cumplimiento de horario en
la entrega 0% 0% 33% 67%
Calidad de envase 0% 0% 46% 54%
Rapidez de atencion en 0% 0% 54% 46%

requerimientos o quejas
Nivel de satisfaccion 40% 60%

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa

Gréfico resumen del Item Motupe.

Nivel de satisfaccion - item Motupe

= SATISFECHO
= MUY SATISFECHO

Figura 37. Segun los datos recolectados y considerando el
total de las instituciones educativas para el [tem
Lambayeque, en general el 60% de estas instituciones se
encuentran muy satisfechas y el otro 40% satisfechas.
Fuente: Encuesta aplicada por la empresa.
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SATISFACCION DEL CLIENTE - iTEM LAMBAYEQUE

80% 68% 68%
70% 63% 58% 58%
60%
50% 42% 42%
40% 32% 37% 32%
30%
20%
10% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
0%
Calidad de servicio Uso de Cumplimiento de Calidad de envase Rapidez de
indumentaria horario enla atencién en
adecuado durante entrega requerimientos o
el reparto quejas
B MUY INSATISFECHOS INSATISFECHOS W SATISFECHOS B MUY SATISFECHOS

Figura 38. Segun los datos recolectados de las instituciones educativas del item
Lambayeque, se establece que el 68% se encuentran muy satisfechos por la calidad de
servicio brindado y el 32% restante se encuentran satisfechos. Ademas, un 63% estan muy
satisfechos ante el uso de indumentaria correcta por parte del personal de reparto y el 37%
restante manifiestan estar satisfechos. Se indica también que el 58% se encuentran muy
satisfechos por el cumplimiento de horario en las entregas y un 42% indican estar
satisfechos. Sin embargo, ante la calidad de envase de los productos se establece que solo
el 42% se encuentran muy satisfechos y el 58% satisfechos. Finalmente, ante la rapidez
de atencidn en requerimientos o quejas el 32% manifiestan estar muy satisfechos, por otro
lado, el 68% esta satisfecho.

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa

Tabla 20
Resultados de encuesta item Lambayeque

RESULTADOS DE ENCUESTA ITEM LAMBAYEQUE
% RESPUESTAS

INDICADOR . .

. I\_/Iuy Insatisfechos Satisfechos .M Uy

insatisfechos satisfechos
Calidad de servicio 0% 0% 32% 68%
Uso de indumentaria adecuado
durante reparto 0% 0% 37% 63%
Cumplimiento de horario en la . . . .
entrega 0% 0% 42% 58%
Calidad de envase 0% 0% 58% 42%
Rapidez de atencion en

0% 0% 68% 32%

requerimientos

Nivel de satisfaccion 47% 53%
Fuente: Encuesta aplicada por la empresa
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Gréfico resumen del item Lambayeque.

Nivel de satisfaccion - item Lambayeque

u SATISFECHO
B MUY SATISFECHO

Figura 39. Segun los datos recolectados y considerando el
total de las instituciones educativas para el Item
Lambayeque, en general el 53% de estas instituciones se
encuentran muy satisfechas y el otro 47% satisfechas.
Fuente: Encuesta aplicada por la empresa

SATISFACCION DEL CLIENTE - iITEM MORROPE

100%

88% 88% 88%
90%
80% 75%
70% 63%
60%
50% 38%
40%
30% 25%
20% 13% 13% 13%
10% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
0% . . .
Calidad de Uso de Cumplimiento de Calidad de envase  Rapidez de
servicio indumentaria horario enla atencion en
adecuado durante entrega requerimientos o
el reparto quejas
B MUY INSATISFECHOS INSATISFECHOS m SATISFECHOS B MUY SATISFECHOS

Figura 40. Segun los datos recolectados de las instituciones educativas del item
Mérrope, se establece que el 88% se encuentran muy satisfechos por la calidad de
servicio brindado y el 13% restante se encuentran satisfechos. Ademas, un 88% estan
muy satisfechos ante el uso de indumentaria correcta por parte del personal de reparto
y el 13% restante manifiestan estar satisfechos. Se indica también que el 63% se
encuentran muy satisfechos por el cumplimiento de horario en las entregas y un 38%
indican estar satisfechos. Ante la calidad de envase de los productos se establece que
el 88% se encuentran muy satisfechos y el 13% satisfechos. Finalmente, ante la rapidez
de atencion en requerimientos o quejas el 25% manifiestan estar muy satisfechos, por
otro lado, el 75% esta satisfecho.

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa
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Tabla 21
Resultados de encuesta Iitem Morrope
RESULTADOS DE ENCUESTA ITEM MORROPE

% RESPUESTAS
INDICADOR . .

. I\_/Iuy Insatisfechos Satisfechos .M Uy

insatisfechos satisfechos
Calidad de servicio 0% 0% 13% 88%
Uso de indumentaria adecuado
durante reparto 0% 0% 13% 88%
Cumplimiento de horario en la
entrega 0% 0% 38% 63%
Calidad de envase 0% 0% 13% 88%
Rapidez de atencion en . . . .
requerimientos 0% 0% 5% 25%
Nivel de satisfaccion 30% 70%

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa

Gréfico resumen del Item Morrope.

Nivel de satisfaccion - item Mérrope

W SATISFECHO
= MUY SATISFECHO

Figura 41. Segun los datos recolectados y considerando el
total de las instituciones educativas para el item Marrope,
en general el 70% de estas instituciones se encuentran muy
satisfechas y el otro 30% satisfechas.

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa.
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SATISFACCION DEL CLIENTE - iTEM TUMAN

120%
100%

100% 94% 94% 94% 88%
80%
60%
40%
20% 0 9 0 12%
0% 0% 6% 0% 0% 6% 0% 0% 0% 0% 0% 6% 0% 0% .
0% - - [
Calidad de servicio Uso de Cumplimiento de Calidad de envase Rapidez de
indumentaria horario enla atencion en
adecuado durante entrega requerimientos o
el reparto quejas
MUY INSATISFECHOS INSATISFECHOS B SATISFECHOS B MUY SATISFECHOS

Figura 42. Segun los datos recolectados de las instituciones educativas del item
Morrope, se establece que el 94% se encuentran muy satisfechos por la calidad de
servicio brindado y el 6% restante se encuentran satisfechos. Ademas, un 94% estan
muy satisfechos ante el uso de indumentaria correcta por parte del personal de reparto
y el 6% restante manifiestan estar satisfechos. Se indica también que el 100% se
encuentran muy satisfechos por el cumplimiento de horario en las entregas. Ante la
calidad de envase de los productos se establece que el 94% se encuentran muy
satisfechos y el 6% satisfechos. Finalmente, ante la rapidez de atencion en
requerimientos o quejas el 88% manifiestan estar muy satisfechos y el 12% restante se
encuentra satisfecho.

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa.

Tabla 22
Resultados de encuesta item Tuman

RESULTADOS DE ENCUESTA ITEM TUMAN
% RESPUESTAS

INDICADOR . .
. Muy Insatisfechos Satisfechos Muy
insatisfechos satisfechos
Calidad de servicio 0% 0% 6% 94%
Uso de indumentaria adecuado
durante reparto 0% 0% 6% 94%
Cumplimiento de horario en la
entrega 0% 0% 0% 100%
Calidad de envase 0% 0% 6% 94%
Rapidez de atencion en
requerimientos 0% 0% 12% 88%
Nivel de satisfaccion 6% 94%

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa
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Grafico resumen del item Tuman.

Nivel de satisfaccion - item TUMAN

m SATISFECHO
B MUY SATISFECHO

Figura 43. Segun los datos recolectados y considerando el total de las
instituciones educativas para el item Marrope, en general el 94% de estas
instituciones se encuentran muy satisfechas y el otro 6% satisfechas.
Figura: Encuesta aplicada por la encuesta.

Porcentaje general de todos los Items

Satisfaccion General de todos los items

m Satisfechos

®m Muy satisfechos

Figura 44. Segun los datos recolectados y considerando el nivel de
satisfaccion por cada Item, en general el 69% de estas instituciones
se encuentran muy satisfechas y el otro 31% satisfechas.

Fuente: Encuesta aplicada por la empresa.
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Satisfaccion del cliente externo

En el Capitulo 11, en la tabla de operacionalizacion de las variables, como una de las
dimensiones de la Variable Independiente fue considerada hallar el nivel de satisfaccion
actual del cliente externo, mediante el analisis de la encuesta aplicada por parte de la empresa
al finalizar el primer semestre del 2019, cuya dimensién comprendia como indicador

determinar el indice porcentual del nivel de clientes satisfechos.

Al revisar los criterios de evaluacion de la encuesta aplicada al cliente externo, se
habia establecido una escala de evaluacion en la que tiene como objetivo conocer si el cliente
externo se encuentra muy insatisfecho, insatisfecho, satisfecho o muy satisfecho, por lo que
obliga a cambiar el indicador de hallar el porcentaje de clientes externos satisfechos a un

indicador que determine el porcentaje de clientes muy satisfechos.

Mediante este nuevo indicador se pudo adecuar al resultado de las encuestas

aplicadas por la empresa.

N° de clientes externos muy satis.X 100%

% de clientes muy satisfechos = N° de cliontes oxtornos

47
% de clientes muy satisfechos = 78 X 100% = 69%

Los resultados manifiestan en gran medida que las instituciones educativas se
encuentran muy satisfechas con el servicio brindado por parte de la empresa, sin embargo,
es necesario mejorar aspectos como calidad de envase y rapidez en atencién en

requerimientos o quejas, para alcanzar la satisfaccion plena del cliente externo.
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3.1.3.2. Herramientas de diagnéstico

Materiales

Método convencional
en el proceso de coccidn
Limitacion para
adquirir tecnologia

(Método de trabajo]

Retrasos en el proceso
de horneado
Falta de combustible
Inapropiado
abastecimiento

Merma en el proceso
de coccion
Aglomeracion
de huevos

Falta de tecnologia

Envasado manual

de pany huevo

Temorala
inversion

Tiempos prolongados en el

proceso de envasado
No existe una propuesta
de mejora

Fragilidad de los huevos

Falta de tecnologia El proceso es manual

Sobre costo de mantenimiento
del horno a petréleo

Sistema mecanico antiguo

Elevado nlimero de personal
en el area de envasado Los quemadores se

averian frecuentemente

Proceso manual .
Fallas en el equipo de sellado

El proceso actual lo amerita Uso monétono y prolongado

Las resistencias se
averian frecuentemente

(Maquinaria y equipo)

Figura 45. Diagrama causa Y efecto
Fuente: Elaboracion propia

»(Baja productividad)
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Al analizar las causas de la problematica existente en la empresa haciendo uso de la

herramienta de diagnostico (Diagrama causa — efecto), se determind a mayor profundidad

que los sobre costos de produccion tienen como causa principal, el método de trabajo

convencional que se emplea, falta de inversion en tecnologia, maquinarias antiguas y

retrasos en el proceso productivo.

3.1.4. Situacion actual de la variable dependiente

Para el célculo de la variable dependiente se tuvo todos los costos de mano de obra

que intervienen en el proceso de codificado, envasado y sellado de ambas lineas de

produccion. Los cuales se detallan a continuacion para un mejor analisis y comprension.

3.1.4.1. Calculo de la productividad parcial de la mano de obra

Detalle de dias trabajados del primer semestre 2019

Se considera necesario el detalle de los dias trabajados del primer semestre 2019,

para facilitar el calculo de costos posteriormente.

Tabla 23
Dias de produccion de huevos sancochados del primer semestre 2019
N° de Periodo de atencion por N° dias de produccién de
entregas entrega huevos sancochados

1 Del 11 al 15 de marzo 2
2 Del 18 al 22 de marzo 2
3 Del 25 al 29 de marzo 2
4 Del 1 al 5 de abril 2
5 Del 8 al 12 de abril 2
6 Del 15 al 17 de abril 1
7 Del 22 al 26 de abril 2
8 Del 29 de abril al 3 de mayo 2
9 Del 6 al 10 de mayo 2
10 Del 13 al 17 de mayo 2
11 Del 20 al 24 de mayo 2
12 Del 27 al 31 de mayo 2
13 Del 3 al 7 de junio 2
14 Del 10 al 14 de junio 2
15 Del 17 al 21 de junio 2
16 Del 25 al 28 de junio 2
17 Del 1 al 5 de junio 2
18 Del 8 al 12 de julio 2

Total de dias de produccion 35

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 24

Dias de producciéon de pan del primer semestre 2019

NE d Periodo de atencién por N° dias de produccién
e entregas
entrega de pan

1 Del 11 al 15 de marzo 4
2 Del 18 al 22 de marzo 4
3 Del 25 al 29 de marzo 4
4 Del 1 al 5 de abril 4
5 Del 8 al 12 de abril 4
6 Del 15 al 17 de abril 2
7 Del 22 al 26 de abril 4
8 Del 29 de abril al 3 de mayo 3
9 Del 6 al 10 de mayo 4
10 Del 13 al 17 de mayo 4
11 Del 20 al 24 de mayo 4
12 Del 27 al 31 de mayo 4
13 Del 3 al 7 de junio 4
14 Del 10 al 14 de junio 4
15 Del 17 al 21 de junio 4
16 Del 25 al 28 de junio 4
17 Del 1 al 5 de junio 4
18 Del 8 al 12 de julio 4

Total de dias de produccion 69

Fuente: Elaboracién propia

Detalle de cantidad de unidades producidas segun producto del primer semestre 2019

Tabla 25
Produccién total del primer semestre 2019
Total Total de Total

Producto Inicial Primaria

diario dias unidades
Pan 4082 18233 22315 69 1539735
Huevo
sancochado 4082 18233 22315 35 781025

Fuente: Elaboracion propia

Detalle de costos de mano de obra del primer semestre 2019

Se considerd necesario detallar los costos de mano de obra diario, con la finalidad de
realizar un calculo correspondiente a cada proceso. Los costos presentados incluyen los

beneficios por ley correspondiente.
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Tabla 26

Costo de mano de obra diario del primer semestre 2019

Costo
Proceso  Turno Cargo por hora Horario HoraS/ COStO/d.ia' N® d? COStO,
(s/. IH- dia operario  operarios total/ dia
H)
Envasado y 13:30
sellado de Dia Operario S/7.50 19j30 6 S/45.00 16 S/720.00
pan :
Ayudante de
Produccion ] panaderia S/ 6.50 07:00 10 S/65.00 4 S/260.00
de pan Dia Maestro 18:00
S/9.50 10 S/95.00 1 S/95.00
panadero
Codificado 06:00
debolsasde Dia  Codificador  S/8.33 12:00 6 S/50.00 1 S/50.00
pan )
Noch o] i S/8.57 21:30 7 S/ 60.00 10 S/600.00
HUeVOS oche perario ) 0430 . .
sancochados e ooerario /750 ﬂ:gg 4 $/30.00 7 $/210.00
Codificado 13:00
de bolsasde Dia Codificador  S$/8.33 ) 6 S/50.00 1 S/50.00
huevo 19:00

Fuente: Elaboracion propia

Nota. En la produccidn de huevos sancochados el proceso de envasado y sellado para
el turno noche se empieza a las 00:00 horas hasta las 04:00 horas y el turno de dia se empieza
a las 09:00 horas hasta las 11:15 horas.

Tabla 27
Costo de mano de obra diario del proceso de envasado y sellado de huevos sancochados

del primer semestre 2019

Turno N d? H-H/turno Costo/H-H Costo/turno
operarios
Noche 10 4 S/8.57 S/ 342.86
Dia 7 2.25 S/7.50 S/118.13

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28
Costo total de mano de obra para el proceso de codificado, envasado y sellado

de huevo sancochado del primer semestre 2019

Cargo  Turno Turno/periodo Costo/turno Costo/periodo

Operario Noche 35 S/342.86 S/ 12,000.10
Operario Dia 35 S/118.13 S/ 4,134.55
Codificador  Dia 35 S/50.00 S/ 1,750.00

Total S/ 17,884.65

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29
Costo total de mano de obra para el proceso de codificado, envasado y sellado

del pan del primer semestre 2019

Cargo Turno Turno/periodo Costo/turno Costo/periodo
Operario Dia 69 S/ 720.00 S/49,680.00
Codificador Dia 69 S/ 50.00 S/ 3,450.00

Total S/53,130.00

Fuente: Elaboracion propia
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A. Célculo de la productividad parcial de la mano de obra para el proceso de

codificado, envasado y sellado de huevos sancochados del primer semestre 2019
MO: Mano de obra

Produccion total
Costo total de la MO

Productividad pp =

781 025 unidades
S/ 17,884.65

Productividad ;9 =

unidades

Productividad 9 = 43.67 s/

La productividad parcial actual con relacion a la mano de obra es de 43.67 unidades

codificadas, envasadas y selladas de huevo sancochado por cada sol invertido.

B. Célculo de la productividad parcial de la mano de obra del proceso de

codificado, envasado y sellado de pan del primer semestre 2019

Produccion total
Costo total de la MO

Productividad po =

1 539 735 unidades
S/ 53,130.00

Productividad o =

unidades

s/

Productividad ;o = 28.98

La productividad parcial actual con relacion a la mano de obra es de 28.98 unidades

codificadas, envasadas y selladas de pan por cada sol invertido.
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3.2.  Propuesta de investigacion
3.2.1. Fundamentacion

Habiendo definido los problemas que limitan el incremento de la productividad en la
empresa se optd por desarrollar un plan de implementacién de mejoras aplicando Gestion
por Procesos, puesto que, este tipo gestion puede solucionar problemas ligados a la gestion
tradicional que actualmente presenta la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV
E.LR.L.”, ademads, este modelo ayuda a orientar todos los procesos como un conjunto
garantizando la coordinacion de todos los procesos entre si, para lograr la mejora continua y
de ese modo garantizar la satisfaccion de las necesidades del cliente conforme a la vision y

misién de la empresa.
3.2.2. Objetivo de la propuesta

La propuesta de la presente investigacion consiste en incrementar la productividad
de la empresa y asi reduciendo los costos de produccion, el uso excesivo de mano de obra 'y

garantizado un proceso sin errores en el menor tiempo posible.
3.2.3. Desarrollo de la propuesta
3.2.3.1. Identificacion y analisis de los procesos criticos

Elaboracion de Mapa de procesos

La elaboracion del mapa de procesos establecié qué actividades se realizan y la
secuencialidad se llevan a cabo los procesos de la empresa. Se identificaron procesos
estratégicos, operativos y de apoyo. En base a estos tres tipos se disefid el mapa de procesos

de Comercio Industria y Servicios GMV E.L.R.L.
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A continuacion, en la figura 45 se representa el mapa de procesos de la empresa.

Procesos Estratégicos

PROCESOS ESTRATEGICOS

Sistema de Gestion

Figura 46. Mapa de procesos de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.I.R.L.
Fuente: Elaboracion propia

Gerencia de Calidad
Procesos Operativos
PROCESOS OPERATIVOS
P : P
> ey ———
é c; Almacén de Pl 1| Elaboracién _d_e pr.czductos " v - é
E g Recepcién de ! de panificacion L,| Almacénde | Despacho | *2 9
o i &=
2 3 materia MP/PI Almacén de .r: Elaboracién de huevo | ! PT ==
S & - [ had ! O =
2 5 materia prima | L _53250‘:_3_0_ — @
~ | Control de calidad Ij ~
PI: Productos Industrializados
Procesos de Apoyo MP: Materia Prima
PT: Producto Terminado
PROCESOS DE APOYO
Administracion Contabilidad Compras
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Identificacidn de los procesos criticos

Para realizar esta identificacion se utilizé una matriz de procesos en la cual se avalud
la relacion de los procesos entre los factores establecidos que caracterizan un proceso critico,

los cuales se muestran a continuacion:
1. Dependencia de personal especializado
2. Inspeccion y control
3. Impacto en otros procesos
4. Impacto por retraso

Ademas, se realizd una ponderacion mediante una escala del 1 al 3, en donde 1 es

débil, 2 es regular y 3 es fuerte.

Una vez definidos los factores de decision, se procedio a realizar la evaluacion de

cada proceso en particular.
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A continuacion, se muestra los resultados de la evaluacion de los procesos.

Matriz de evaluacion de procesos

Factores

Dependencia

Impacto en

Procesos gopmrora | el || porverso | T
Formulacién de
objetivos generales de 3 3
o produccion y servicio
38 Planeacion de tiempos,
e recursos y costos de 3 3
© las actividades
7] Control de los
L procesos operativos 3 3
Evaluacion de los 3
procesos operativos
Recepcion de MP/PI 1 2 1 4
Almacenamiento de 2 2
MP/PI
Limpiezay
g3 desinrlleccién 2 8 3 3 L
S8 Coccion 1 3 3 3 10
ﬁ S | Pre enfriado y enfriado 1 3 3 3 10
2 g | Envasado y sellado 2 3 3 3 11
Enjabado 1 1 1 3
» Dosificado de insumos 3 3 3 3 12
IS - Mezclado de insumos 3 3 3 3 12
©| S | Amasadoy sobado 3 3 3 3 12
8 8 Pesado y dividido 2 3 3 3 11
Ol s Boleado 3 3 3 3 12
'S Fermentado 3 3 3 3 12
= Horneado 3 3 3 3 12
o Enfriado 1 3 3 3 10
o Envasado y sellado 2 3 3 3 11
Enjabado 1 1 1 3
Almacenamiento de
PT 2 2 4
Control de calidad 3 3
Despacho 1 1 1 3
Elaboracion de
expedientes 8 8 3 3 L
o Contratacion de
= personal 2 2 &
o
< Pago al personal 3 3
Cobro por servicios 3 3
Compras 3 3 3 3 12

Figura 47. Matriz de evaluacion de procesos
Fuente: Elaboracion propia
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o Tipo de Total . | Porcentaje
N Procesos . | Porcentaje
procesos | puntaje acumulado
1 | Dosificado de insumos (pan) | Operativo 12 5.6% 5.6%
2 Mezclado de insumos (pan) Operativo 12 5.6% 11.1%
3 Amasado y sobado (pan) Operativo 12 5.6% 16.7%
4 Boleado (pan) Operativo 12 5.6% 22.2%
5 Fermentado (pan) Operativo 12 5.6% 27.8%
6 Horneado (pan) Operativo 12 5.6% 33.3%
7 Elaboracion de expedientes Apoyo 12 5.6% 38.9%
8 Compras Apoyo 12 5.6% 44.4%
g |  Limpiezaydesinfeccion | qoiyg |11 5.1% 49.5%
(huevo)
10 Envasado y sellado (pan) Operativo 11 5.1% 54.6%
11 Pesado y dividido (pan) Operativo 11 5.1% 59.7%
12 | Envasado y sellado (huevo) Operativo 11 5.1% 64.8%
13 Coccion (huevo) Operativo 10 4.6% 69.4%
14 | Pre enfriado y enfriado (huevo) | Operativo 10 4.6% 74.1%
15 Enfriado (pan) Operativo 10 4.6% 78.7%
16 Recepcion de MP/PI Operativo 4 1.9% 80.6%
17 | Almacenamiento de MP/PI Operativo 4 1.9% 82.4%
18 Almacenamiento de PT Operativo 4 1.9% 84.3%
19 Contratacién de personal Apoyo 4 1.9% 86.1%
Formulacién de objetivos
20 generales de produccion y Estratégico 3 1.4% 87.5%
servicio
Planeacion de tiempos,

21 recursos y costos de las Estratégico 3 1.4% 88.9%

actividades
22 Control de IO.S Procesos Estratégico 3 1.4% 90.3%

operativos
g3 | Evaluacion de los procesos | o aenico | 3 1.4% 91.7%

operativos
24 Enjabado (pan) Operativo 3 1.4% 93.1%
25 Enjabado (huevo) Operativo 3 1.4% 94.4%
26 Control de calidad Operativo 3 1.4% 95.8%
27 Despacho Operativo 3 1.4% 97.2%
28 Pago al personal Apoyo 3 1.4% 98.6%
29 Cobro por servicios Apoyo 3 1.4% 1000%

Total 216 100.0%

Figura 48. Resultados de la evaluacion de procesos
Fuente: Elaboracion propio
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Para ello se realizo el andlisis de Pareto como herramienta de seleccion de procesos

criticos. Segun lo sefialado en el marco tedrico del presente estudio.

Finalmente se genero un grafico de Pareto, en donde se muestra claramente que los
puntos correspondientes al porcentaje acumulado que se encuentran bajo la linea discontinua

corresponden al 80% del total de puntaje de los procesos que se seleccionaron.

Asignacion de procesos criticos

6.0% 120.0%

5.0% mmm 100.0%
0, 10, O
4.0% A 80.0% 2
-
w i 2

1
g b 2
& 3.0% b 60.0% <
g N y
g 4 =
w
¥ g
2.0% | 20.0% S
o
10
1
1.0% i 20.0%
I
8
.
0.0% 0.0%

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
NUMERO DE ASIGNACION AL PROCESO

[ Porcentaje —o—Porcentaje acumulado

Figura 49. Grafico de Pareto, asignacion de procesos criticos
Fuente: Elaboracion propia

El numero de asignacién al proceso en el eje x corresponde a cada proceso

identificado en la figura 48 segln corresponda.
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3.2.3.2. Documentacién de los procesos criticos

Esta etapa comienza con los procesos criticos que fueron priorizados, siendo 15

procesos seleccionados. Se les generd diagramas de flujo y fichas de procesos.

Tabla 30

Lista de proceso criticos seleccionados

N° Procesos Tipo de procesos
1 Elaboracion de expedientes Apoyo
2 Compras Apoyo
3 Dosificado de insumos (pan) Operativo
4 Amasado y sobado (pan) Operativo
5 Horneado (pan) Operativo
6 Mezclado de insumos (pan) Operativo
7 Pesado y dividido (pan) Operativo
8 Boleado (pan) Operativo
9 Fermentado (pan) Operativo
10 Limpieza y desinfeccién (huevo) Operativo
11 Coccion (huevo) Operativo
12 Envasado y sellado (huevo) Operativo
13 Envasado y sellado (pan) Operativo
14 Pre enfriado y enfriado (huevo) Operativo
15 Enfriado (pan) Operativo

Fuente: Elaboracion propia
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Procesos de Apoyo

Proceso de elaboracion de expedientes

Proceso de elaboracion de expedientes

Expedientes para produccion Expedientes para cobros
y Y
m Recepcionar | Recepcionarguiasde
~{ documentos de los l remision
r—— = proveedores
F— Guia de remisién
gl“?sfe rem'lflo'n Elaborar actas de
egistro sanitario
entrega
Validacion HACCP 5
Ficha téenica Elaborar un cuadro
é Certificado de calidad dj identificacion l
I ocumentario
- Informe de ensayo Elaborar cuadro de
% \-/'\ consolidado
5 !
2 |
\
4 Y
Elabora carta de Elabora carta de
Cartade |  presentacion de Cartade (| presentacion de
presentacion [— expedientes presentacidn = expedientes
v .

Presentar Presentar

Levantar n
3 expedientes
observaciones

Levantar
observaciones

expedientes

v v
A Recepcionar A Recepcionar
— : — ———i| ;
expediente expediente

mple con
requisitos
licitado:

@*- Aprobar expediente > J Fin Aprobar expediente 45—

r 1

Autorizacion para el uso de MP e
insumos en la produccién

mple con'lo
requisitos

Comité evaluador de Qali Warma

Figura 50. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de expedientes
Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso

Elaboracién de expedientes

cODIGO

FP-PA-001

Dependencia

Administracion

|

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
E.LR.L.

Objetivo

Presentar la documentacion solicitada, para la autorizacion de uso de MP e insumos para

la produccidén y cobros correspondientes.

Alcance

Inicio: Recepcién de documentos
Incluye: Elaborar cartas de presentacion

Termina: Aprobacién del expediente

Responsable

Administrador (Lic. James Ramirez Cueva)

Entradas

Proveedores

Facturas, guias de remision, registro sanitario,
validacion HACP, fichas técnicas, certificado de calidad
e informe de ensayo

Proveedores de MP e insumos

Guias de remisién

Distribuciones Ry K S.R.L.

Salidas

Clientes

Expediente para produccién

Expediente para cobros

Carta de presentacion de expediente

Comité evaluador de QALI WARMA

N°-EX-GMV-2019 Nimero de

Documentos de

Registros | expediente
generados | N°-CP—-GMV-2019 Carta de consulta
presentacion
] % expedientes observados
) Indicadores _
Variables de | Plazo de entrega % expedientes aprobados
control Aprobacion de expediente Muebles de oficina
Infraestructura

Computadora e impresora

Figura 51. Ficha de proceso de elaboracién de expedientes
Fuente: Elaboracion propia

Andlisis del proceso. Al modelar y documentar el proceso se pudo determinar que

las actividades realizadas dentro de este, estin muy relacionadas al cumplimiento de los

objetivos apuntando hacia la vision y mision de la empresa, por lo cual se considera un

proceso gran importancia, pues su incumplimiento retrasaria la produccion debido a que sin

la correcta elaboracion de expediente no se obtendria la aprobacién por parte del Comité

Evaluador de Qali Warma lo cual impediria el uso de materia prima e insumos para la

produccion. La probematica identificada maniefiesta que este proceso no presenta

inconvenientes signifiactivos.
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Proceso de Compras

Proceso de compras

Inicio

Asistente administrativo

Recepcion de orden de

Orden de
» pedidodelajefade |— — pedido
planta
4
Llamar al ‘ Enviar orden Hacer el Seguimiento de
proveedor ‘ de compra deposito orden de compra

Y

Orden de Registro de Confirmar
compra compras recepcion de
compra
\ 4
Fin

Figura 52. Diagrama de flujo del proceso de compras
Fuente: Elaboracion propia

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso

Compras

CODIGO FP-PA-002

Dependencia

Logistica

e |

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

E.LR.L.

Objetivo

e insumos

Establecer la metodologia adecuada para el aprovisionamiento de materia prima

Alcance

Inicio: Recepcidn de orden de pedido
Incluye: Contactar con los proveedores

Termina: Confirmacién de
recepcién de compra

Responsable

Asistente administrativo (Ing. Rosmery Ramirez)

Entradas

Proveedores

Orden de pedido

Jeja de planta

Factura y Guias de remision

Proveedores de materia prima e insumos

Salidas

Clientes

Orden de compra

Proveedores de materia prima e insumos

Registros | N°-RP—-GMV —-2019 | pocumentos de consulta
generados | Registro de compras
i Puntaje de calificacion
Indicadores
Variables de Plazq de entrega del proveedor_ _
control Confirmacion de Muebles de oficina

recepcién de compra

Infraestructura Computadora e

impresora

Figura 53. Ficha de proceso de compras
Fuente: Elaboracion propia
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Analisis del proceso. Al graficar y documentar el proceso se precisd que las
actividades realizadas dentro de este estan muy relacionadas al cumplimiento de los
objetivos apuntando hacia la visién y mision de la empresa, siendo considerado un proceso
de gran importancia, pues su incumplimiento retrasaria la produccion debido a un
inadecuado aprovisionamiento de materia prima e insumos. La problematica identificada

manifiesta que este proceso no presenta inconvenientes significativos.

Procesos de Operativos
A. Produccion de pan

Proceso de preparaciéon de masa y formado de pan

Proceso de preparacion de masa y formado de pan

Uso de maquina

0 amasadora y
{
< o Dosificado de Mezclado de Amasado y sobadora
© Inicio : > : » L
c insumos insumos sobado
o
2 \
~
I 5 Y
g Revisar la ’
2 receta /" Masa
homogénea?
© \
< v
~
m ’
T vald Trasladar ala camara [
0 Pesado y dividido def seda——m, (FIN
g Uso debalanzay e fermentacion
v maquina divisora A
T
0 Y
2 Colocar los cortesd Colocar bandej
c S olocar los cortesde ,, Colocar bandejas en
m .
o pan en bandejas lo coches
J
>
<

Figura 54. Diagrama de flujo del proceso de elaboracién de masa y formado de pan
Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso Preparaciondemasay | -5 -4 | Ep.po-001
formado de pan \

Dependencia Prod uCCién COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

E.LR.L.

Objetivo Establecer el procedimiento de preparacion de masa y formado de pan.

Inicio: Pesar los insumos de panificacion segln
Alcance receta
Incluye: Lograr una masa adecuada y consistente

Termina: Abastecimiento
al &rea de fermentacion

Responsable | Jefa de planta (Ing. Ivette Adrianzen)

Entradas Proveedores
Agua Red publica
Energia Eléctrica Red publica
Bandejas Area de crudos

Insumos de panificacion (Conservados y

X , Almacén de materia prima
registrados) segun receta

Salidas Clientes
Residuos del panificado Desechos de residuos solidos
Cortes de pan (bolo uniforme) Area de fermentacion

P-IN-09-F-04 Control y
Registros | verificacion diario en la
generados | etapa de dosimetria, consulta
amasado, sobado y boleado

Documentos de | Receta y especificaciones
técnicas de alimentos 2019
modalidad raciones

N° panes
Indicadores producidos/recursos
Pesado de insumos utilizados
Variables de | Inspeccion de consistencia - Balanzas calibradas,
control de masa baldes, cucharas,
Infraestructura paletas, bandejas y

coche sanitarios.
- Amasadora y divisora

Figura 55. Ficha de proceso de elaboracion de masa y formado de pan
Fuente: Elaboracion propia

Andlisis del proceso. la representacién grafica y documentacion del proceso permite
tener una idea mas amplia del proceso y sus actividades desempefiadas dentro de este, el
flujo y secuencia van de acorde a los objetivos de la empresa y aln mas por la exigencia en
el cumplimiento de los pardmetros como temperatura, humedad y pesos. Todo esto afiade un
valor positivo al producto final pues garantiza las caracteristicas del producto, segun su
demanda. La problematica identificada muestra que este proceso no presenta inconvenientes

significativos.
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Proceso de fermentado

Proceso de fermentado

(

o Verificar Verfficar la
temperatura humedad

] Inicio

C

©

o

(V]

el .
i—‘] Temperatura: Humedad relativa:
B 23a35° 40 a 85%

Maestro
panadero

' Ayudantesde |
panaderia

Tiempo: 302120 min|

Fin <

1

P-IN-09-F-05 Control
diario en la etapa de
fermentacion

Controlar el tiempo
de fermentado

Y

| Trasladar los coche al 4rea

de horneado

Figura 56. Diagrama de flujo del proceso de fermentado
Fuente: Elaboracion propia

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso

Fermentado cODIGO

FP-PO-002

Dependencia

Produccion

.

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
E.LR.L.

Objetivo

Producir la hinchazdn de la masa, que permita obtener un pan esponjoso Yy ligero.

Alcance

Inicio: Verificar la temperatura y humedad adecuada

Incluye: Hinchazdn de la masa

Termina: Abastecimiento

al area de horneado

Responsable

Jefa de planta (Ing. lvette Adrianzen)

Entradas

Proveedores

Cortes de pan (bolo uniforme)

Area de crudos

Salidas

Clientes

Cortes de pan fermentados

Area de horneado

cantidad de levadura que contiene el pan

Infraestructura

Registros | P-IN-09-F-05 Control diario en la etapa Documentos de
generados | de fermentacion consulta
Temperatura: 23 a 35°C Indicad
Variables de | Humedad relativa: 40 a 85 % ndicadores
control Tiempo: aprox. 30 a 120 min segln Termo higrometro y

timer

Figura 57. Ficha de proceso de fermentado
Fuente: Elaboracidn propia
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Analisis del proceso. Modelar y documentar el proceso ayudd a identificar

claramente cada actividad realizada dentro de este proceso, por lo cual se determiné una

correcta secuencia de actividades apoyado de un registro y control diario de los indicadores

como temperatura, humedad y tiempos. Todo esto aporta un valor afiadido al producto final,

garantizando el logro de objetivos que apuntan hacia la mision y visién de la empresa. La

problematica identificada muestra que este proceso no presenta

significativos.

Proceso de horneado

inconvenientes

| Ayudantesde |
panaderia

Fuente: Elaboracion propia

Figura 58. Diagrama de flujo del proceso de horneado

Proceso de horneado
P-IN-09-F-05 Control
diario en la etapa de
g homead
= , orneado
T i Encender los Colocar los coches Controlar tiempo
@ Inicio  —»> > —
c | hornos dentro del horno y temperaturas
o
9
§ Temperatura: 120 a Temperatura de horneado: 120 a 210° —
2 210°C Temperatura interna del producto>75°C Retirar los coches
Tiempo de horneado: 15a 22 min del horno
Y

Trasladar los coches
al areade enfriado
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso Horneado CODIGO | FP-PO-003 %
v

Dependencia | Produccién COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

E.LR.L.

Objetivo Convertir la masa fermentada en un producto digerible.

Inicio: Encender los hornos rotatorios Termina: Abastecimiento
Incluye: Hornear el producto al &rea de enfriado

Responsable | Jefa de planta (Ing. Ivette Adrianzen)

Alcance

Entradas Proveedores
Energia eléctrica Red publica
Gas Lima Gas S.A.C.
Diesel Repsol
Cortes de pan fermentados Area de fermentacion
Salidas Clientes
Panes Area de enfriado
Registros P-IN-09-F-06 Control Documentos de
diario en la etapa de
generados consulta
horneado
Temperatura de horneado: N° de panes
120 a 210°C Indicadores producidos/recursos
Variables de | Temperatura interna del utilizados
control producto: >75°C .
. ) 2 hornos rotatorios
Tiempo de horneado: 15 a Infraestructura . .
22 min. Termoémetro y timer

Figura 59. Ficha de proceso de horneado
Fuente: Elaboracion propia

Analisis del proceso. graficar y documentar las actividades de todo el proceso
permitié reconocer una secuencia logica en las actividades, ademas, existe un registro de
temperaturas y tiempos, el inadecuado aprovisionamiento de combustible y fallas técnicas
en los hornos podria ocasionar retrasos en la produccion. La probematica identificada

muestra que en este proceso se presentan inconvenientes pero de rapida solucion.
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Proceso de enfriado

Proceso de enfriado

Inicio

i Ayudante de panaderia

leja de planta

Temperatura final del producto:

Peso promedio: (inicial)30 y 40 gr,

Tiempo: 15 a 180 min

Trasladar los coches al } Fin

Encender ventiladores y Controlar el
extractores tiempo
Y

A

productos

Realizar muestreo a los

Y

29a35°C|

Registrar la temperatura y peso \
del producto

P-IN-09-F-07 Control
diario en la etapa de
enfriado

(primaria)45y 60 gr. ‘

areade envasado s =

Figura 60. Diagrama de flujo del proceso de enfriado
Fuente: Elaboracion propia

FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso

cODIGO

Enfriado

FP-

PO-004

Dependencia

Produccién

7, |

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

E.LR.L.

Objetivo

Disminuir la temperatura interna del producto para envasarlo de forma segura

Alcance

Inicio: Controlar la temperatura del ambiente
Incluye: Disminuir la temperatura interna del producto

al area de envasado

Termina: Abastecimiento

Responsable

Jefa de planta (Ing. lvette Adrianzen)

Entradas Proveedores
Energia eléctrica Red pablica
Panes Area de horneado
Salidas Clientes

Panes enfriados

Area de envasado

Registros P-IN-09-F-07 Control diario en la Documentos de

generados etapa de enfriado consulta
Temperatura del ambiente: < 22°C .
Humedad relativa del ambiente: 55 — Indicadores

Variables de | 65% .
; . . Ventiladores
control Tiempo de enf_rlado. 222180 n.nnutos Infraestructura | Extractor

Temperatura final del producto: 29 a hiaré
35°C Termo higrometro

Figura 61. Ficha de proceso de enfriado
Fuente: Elaboracion propia
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Analisis del proceso. modelar y documentar de una manera didactica las actividades

que comprende el proceso, permite determinar su funcionalidad correcta en cuanto al orden

y flujo de estas, ademas resalta el uso de formatos para el control y registro de temperatura,

humedad y tiempo. ElI cumplimiento adecuado de las actividades garantiza un proceso

efectivo que afiade valor al producto final, ofreciendo calidad e inocuidad de este. La

problematica identificada muestra que este proceso no presenta

significativos.

Proceso de codificado, envasado y sellado

inconvenientes

Inicio

\ 4
Codificado de
envases

Y

Colocar lospanes
dentro de las bolsas de
polipropileno

Operarios de produccion

Proceso de codificado, envasado y sellado

—P Sellar I

Y

, ¢Es
“~hermético?~

4
Colocar el producto
terminado en jabas de

plastico

h 4

Trasladar al almacén
de producto terminado

Y

Fin

Fuente: Elaboracion propia

Figura 62. Diagrama de flujo del proceso de codificado, envasado y sellado
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso

Codificado,

envasado y sellado CODIGO

Dependencia

Produccién

FP-PO-004 %
|}

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

E.LR.L.

Objetivo

Evitar la contaminacion del producto y protegerlo a lo largo de proceso de

distribucion

Alcance

Inicio: Codificar los envases
Incluye: Sellar el envase

Termina: Trasladar al almacén de
producto terminado

Responsable

Jefa de planta (Ing. lvette Adrianzen)

Entradas

Proveedores

Bolsas de polipropileno

Almacén de envases

Jabas de plastico

Almacén de envases

Panes enfriados

Area de enfriado

Salidas Clientes
Panes envasados Almacén de productos terminados
P-IN-09-F-09
Registros Control de pesos Documentos de
envasado y
generados . consulta
almacenamiento de
producto final
. N° unidades envasadas/recursos
. Control de pesos Indicadores -
Variables de e, utilizados
control Verificacion de la -
calidad del sellado Infraestructura Mesas de acero inoxidable
Selladoras manuales

Figura 63. Ficha de proceso de codificado, envasado y sellado
Fuente: Elaboracion propia

Andlisis del proceso. Graficar y documentar paso a paso la secuencia de las

actividades dentro de este proceso, ayudd a determinar la secuencia adecuada de actividades,

mas aun durante el proceso se observo un alto nimero de operarios que por ser un método

manual se requiere de este recurso que realiza actividades monétonas, limitando al

cumplimiento de objetivos que conduzcan hacia la mejora y crecimiento de la empresa. La

problematica identificada muestra que este proceso presenta inconvenientes significativos.
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Produccién de huevos sancochados

Procesos de limpieza y desinfeccion

Proceso de limpieza y desinfeccion

Limpieza

Desinfeccion

Inicio )

4

Llenar con agua las
tinas de lavado

4

Sumergir los huevos
frescos

Operarios de produccion

Limpiar la superficie

Retirar impurezas
presentes en la
cascara del huevo

—p tinas de

Llenar con agua las

desinfectado
\ Consultar IT-IN-24
Desinfeccion de huevos
Ahadir
hipoclorito

Sumergir los huevos
frescos

desinfectados

Retirar y colocar en
—>»| canastillasloshuevos

Y

Y

Controlar el tiempo |

/ coccion

Abastecer al areade

Consultar IT-IN-24
Desinfeccion de huevos

Fin

Figura 64. Diagrama de flujo del proceso de limpieza y desinfeccién

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso Limpiezay | copigo | FP-PO-005
desinfeccion \
Dependencia Produccién COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
Objetivo Limpiar de impurezas y reducir el nivel microbiano de los huevos
frescos
Inicio: Llenado con agua las tinas de
lavado Termina: Abastecimiento
Alcance . . , y
Incluye: Limpiar y desinfectar los huevos al area de coccion
frescos
Responsable | Jefa de planta (Ing. Ivette Adrianzen)
Entradas Proveedores
Agua Red publica
Hipoclorito de sodio Supermercado Makro

Jabas de huevos de gallina

(conservados y registrados)
Salidas Clientes

Agua residual Desague

Huevos frescos (limpios y

desinfectados)

Almacén de huevos frescos

Area de coccién

P-SIG-09-F-01
Registros | Control en la etapade | Documentos de | IT-IN-24 Desinfeccion de
generados | seleccidn, coccién, consulta huevos

enfriado y envasado

Concentracion de
hipoclorito de sodio:
50 ppm

Tiempo de
desinfeccién: 2 min

Indicadores
Variables de
control

Tinas y canastillas de acero
Infraestructura | inoxidable
Clorin-test, timer

Figura 65. Ficha de proceso de limpieza y desinfeccion
Fuente: Elaboracion propia

Analisis del proceso. En la documentacion y la representacion grafica se detallan
las actividades realizadas dentro de este proceso, es notorio el cuidado que se da al realizar
estas actividades, pues se hace uso de parametros para asegurar la calidad e inocuidad del
producto basados en un instructivo técnico IT-IN-24 (desinfeccidén de huevos), ademas la
secuencia ldgica en las actividades garantiza el flujo continuo evitando cualquier tipo de
contaminacion cruzada o retrasos del proceso. Todo esto ayuda al cumplimiento de
objetivos, mision y vision de la empresa. La problematica identificada muestra que este

proceso no presenta inconvenientes significativos.
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Proceso de coccién

Proceso de coccion

( Inicio )

5

g Llenar con Sumergir las Encender las
3 agua las ollas canastillas | hornillas

2

o

@
el

"

2 Sancochar los
w

= Tiempo de huevos
& coccion: 60 a 75

min
@ Abastecer al érea de Controkr
enfriado L
Registrar la temperatura del | Realizar muestreo a los
producto productos

[

B l

[

s |

o v Temperatura interna del

8 P-SIG-09-F-01 Control huevo 275°C

< en la etapade

seleccion, coccion,
enfriado y envasado

Figura 66. Diagrama de flujo del proceso de coccion
Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS
Proceso Coccion CODIGO | FP-PO-006 %
. g |
Dependencla PrOdUC(:Ion COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
Objetivo Sancochar los huevos y eliminar la carga microbiana.
Inicio: Llena con agua las ollas  Termina: Abastecimiento al area de
Alcance - .
Incluye: Cocer los huevos enfriado
Responsable | Jefa de planta (Ing. Ivette Adrianzen)
Entradas Proveedores
Agua Red publica
Gas Lima Gas S.A.C.
Huevos frescos (limpios y desinfectados) Area de lavado
Salidas Clientes
Agua residual Desague
Huevos sancochados Area de enfriado
. P-SIG-09-F-01 Control en la
Registros - o Documentos de
etapa de seleccion, coccion,
generados . consulta
enfriado y envasado
Temperatura interna del Indicadores
huevo: > 75°C
Variables de | Temperatura de la coccion: _Ollag de acero
control 95 -100°C inoxidable
Tiempo de coccion: 60 — 75 | Infraestructura | Canastillas de acero
min inoxidable
Termometro, timer
Figura 67. Ficha de proceso de coccidn
Fuente: Elaboracion propia

Analisis del proceso. Mediante la modelacion y documentacion se detallo las
actividades del proceso en la cual ayudo a identificar claramente que cumplen con un orden
y flujo adecuado, ademas se identificd la existencia de un registro de control en parametros
de tiempos y temperaturas, mas aun se noté durante el proceso una cantidad de merma, por
ser un proceso convencional, el aglomeramiento de los huevos de gallina en las ollas
ocasiona la ruptura de estos. La problemética identificada muestra que en este proceso se

presentan inconvenientes, pero que no son tan significativos en cuanto costos.
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Proceso de pre enfriado y enfriado

Proceso de pre enfriado y enfriado

Pre enfriado Enfriado
m Colocar los
huevos sobre
¥ lamesa
Colocar las
e canastillas en v
3 las duchas Retirar los
3 v Trasladar las huevos
g Abrir las llaves canastillas a las quebrados
L de paso de mesasde
3 agua enfriado
= |
g v Ence.nd er los Fin
- ' ventiladores
(o) Control del J A
tiempo l
I ' Abastecer al
. ; Cor.mtrol del Tiempo: 30 Sieade
Tiempo: 20 a 30 tiempo a 40 min envsado
min A
Realizar
muestreo a los
productos
‘g Registrar la temperatura del
c . >
o producto
: .
e
S
] P-SIG-09-F-01 Control |
en la etapade Temperatura
seleccidn, coccion, J final: 29 a 32°C
enfriado y envasado

Figura 68. Diagrama de flujo del proceso de pre enfriado y enfriado

Fuente: Elaboracion propia
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Dependencia | Produccion

Proceso Pre enfriado y enfriado | CODIGO | FP-PO-007 %
|

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV,
E.LR.L.

Objetivo Reducir la temperatura de los huevos cocidos para facilitar su envasado

Alcance

Inicio: Colocar las canastillas Termina: Abastecimiento al
Incluye: Enfriar los huevos cocidos area de envasado

Responsable | Jefa de planta (Ing. lvette Adrianzen)

Entradas Proveedores
Agua Red publica
Huevos cocidos Area de coccion
Salidas Clientes

Agua residual

Desaguie

Huevos quebrados

Desechos de residuos sélidos

Huevos cocidos enfriados

Area de envasado

P-SIG-09-F-01
Registros Control en la etapa Documentos de
de selecciodn,
generados > . consulta
coccion, enfriado y
envasado
Tiempo de pre . % de merma
enfriado: 20 — 30 min Indicadores % de producto terminado
Varlatzlesl de T'Zg]pq enfriado: 30 Canastillas de acero inoxidable
contro } min final- Infraestructura Mesas de acero inoxidable
ng%ezr?éura ihal. Termémetro y timer
B Ventiladores

Figura 69. Ficha de proceso del pre enfriado y enfriado

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis del proceso. al modelar y documentar el proceso permitié visualizar las

actividades segun su enfoque se concluyd que el método empleado para el pre enfriado

(shock térmico) es efectivo pero emplea un alto consumo de agua en tiempos prolongados,

la cual es solo desechada por el desaglie, las siguientes actividades contintan con el flujo

apropiado, buscando el cumplimiento de objetivos y pardmetros de calidad para dar paso al

siguiente proceso sin inconvenientes y afiadiendo un valor positivo al producto final. La

problematica identificada muestra

significativos.

que este proceso no presenta inconvenientes
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Proceso de codificado, envasado y sellado

Proceso de codificado, envasado y sellado

| Inicio l
¢Es

~» Sellar - % —_
ermético?
¥
Codificado de gl
envases

Colocar el producto
terminado en casilleros

y
Colocar el producto
terminado en jabas de

v plastico
Colocar los huevos
dentro de las bolsas de ——
polipropileno Trasladar al almacén
de producto terminado

Operarios de produccion

4

1

Fin

Figura 70. Diagrama de flujo del proceso de codificado, envasado y sellado
Fuente: Elaboracién propia
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FICHA DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Proceso

Envasado y sellado | CODIGO

FP-PO-008

Dependencia

Produccion

i |

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
E.LR.L.

Objetivo

Proteger el producto y evitar la contaminacion de agentes patdgenos

Alcance

Inicio: Envasar los huevos sancochados

Incluye: Sellar envases

Termina: Trasladar al almacén de

producto terminado

Responsable

Jefa de planta (Ing. Ivette Adrianzen)

Entradas

Proveedores

Bolsas de polipropileno

Almacén de envases

Casilleros de plastico para huevos

Almacén de envases

Jabas para huevos

Almacén de envases

Huevos cocidos enfriados

Area de enfriado

Salidas

Clientes

Huevos cocidos envasados

Almacén de productos terminados

Huevos quebrados

Desechos de residuos sélidos

P-S1G-09-F-01 Control en

Registros | la etapa de seleccién, Documentos de

generados | coccidn, enfriado y consulta
envasado
Verificar las caracteristicas . % de merma

Variables de | fisicas del producto Indicadores % de producto terminado
control thalrn("jlcar la calidad del I fraestructura Mesas de acero inoxidable

Sellado Selladoras manuales

Figura 71. Ficha de proceso del codificado, envasado y sellado
Fuente: Elaboracion propia

Analisis del proceso. con la documentacion y representacion grafica del proceso

permitié su revision a detalle y determinar que las actividades realizadas cumplen una

secuencia que facilita el flujo productivo, pero por ser realizado de manera manual esto

genera tiempos prolongados para el cumplimiento de dicho proceso, ademas de fallas en el

sellado. Estos problemas causan un uso excesivo de mano de obra, por lo cual actualmente

el costo de este recurso es elevado y conlleva a limitar el cumplimiento de los objetivos,

misién y vision de la empresa.
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3.2.3.3. Alternativas de solucion

Para plantear las siguientes alternativas de solucién se tomo en cuenta la
problemadtica actual, las causas que la originan, y habiendo documentado y caracterizado los
procesos criticos se considerd presentar alternativas de solucién para aquellos procesos
asociados directamente a la problematica. Las alternativas consideradas se detallan a

continuacion.
A. Alternativa de solucién ante los retrasos del proceso de horneado

Es necesario mencionar que la empresa cuenta con dos hornos para realizar este
proceso donde un horno funciona a GLP y el otro a DIESEL, este ultimo presenta averias
frecuentes en el quemador, ademas de un inadecuado aprovisionamiento de combustible por
falta de proveedor. Por lo tanto, la alternativa de solucion consiste en un cambio de quemador
a DIESEL a un quemador que funcione a GLP, para lo cual se contactd con un proveedor de
la ciudad de la Lima. Se detalla a continuacion para una evaluacion y determinar su
viabilidad.

Proveedor

Genio Comercial S.A., Lima, Teléf. 476 —0073/476 — 0422

Caracteristicas del quemador a GLP

Marca: Baltur

Modelo: BTG12

Serie: BLT000009532387

Voltaje: 220 voltios

Costos de adquisicion e instalacion

Costo de adquisicion: S/ 850.00

Costo de instalacion: S/ 100.00

Comparacion de consumo y costo de energia eléctrica, combustible y costos de

mantenimiento

Para una mejor evaluacion se considero necesario realizar una comparacion entre el
uso de los recursos y costos, actuales y proyectados, tomandose en cuenta las caracteristicas

de cada horno segun su ficha técnica.
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Tabla 31

Consumo de energia eléctrica y combustible de los hornos durante el periodo

Unidad

Horas de

Marca Tipo de de Consumo USO Consumo Dias Consumo
combustible por hora S diario totales total
consumo diario
GLP gal. /hr.  1.39634 7 9.77 69 674.43
Jara Energia
eléctrica kWr/hr. 2.3 7 16.10 69 1110.90
El Diesel gal. /hr. 1 7 7.00 69 483.00
. Energia
edén eléctrica kW/hr. 2.3 7 16.10 69 1110.90
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 32
Costo de energia y combustible de los hornos durante el periodo
) Unidad Costo
Marca Tipo d_e de Costo,por Consumo Costo total
combustible galon total
consumo kw/hr.
GLP gal. /hr. S/6.94 - 674.43 S/4,681.02
Jara Energia
eléctrica W/, ) 0.5818 111000 /64632
El Diesel gal. /hr. S/10.51 - 483.00 S/5,075.59
. Energia
eden  lctrica KW ] 0.5818  1110.90 /64632

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 33

Costo de mantenimiento en hornos durante el periodo

Frecuencia de

Marca Mantenimiento Costo Total
Jara 4 S/120.00
El edén 7 S/ 270.00

Fuente: Elaboracion propia
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Evaluacién de la alternativa de solucién

Al realizar la comparacion de los costos de energia y combustible, se establece que
la diferencia no es muy significativa por lo cual esta alternativa no se tomara en cuenta como
parte de la propuesta. Sin embargo, se recomienda considerar esta alternativa en un futuro

para evitar que los problemas se agudicen.

B. Alternativa de solucién para mejorar el método de trabajo en el proceso de
codificado, envasado y sellado

Es necesario mencionar que para desarrollar este proceso actualmente se aplica un
método manual por el cual requiere de un nimero elevado de operarios para ambas lineas de
produccion (huevos sancochados y pan) y la utilizacion de selladoras manuales las cuales
fallan con frecuencia por el uso monétono y prolongado. Ante lo expuesto se considera como
alternativa de solucion la implementacion de una méaquina 3 en 1 (codificadora, envasadora
y selladora) para asi mejorar el método de trabajo, para lo cual se contacté con la empresa
INDUMEXEM de la ciudad de Lima dedicada a la industria de maquinaria para empaque,

envase y embalaje, dicha alternativa se detalla a continuacion.

Caracteristicas de la maquina codificadora, envasadora y selladora
Marca: USA Brother Machinery

Modelo: Flow Pack 320D

Tasa de embalaje: 40 a 230 bolsa/minuto

Poder: 220 voltios, 50/60 Hz, 2.6 KVA

Tamafio de maquina: (largo) 3.77 m, (ancho) 0.72 m, (altura) 1.45m
Peso de la maquina: 900 kg

Costo de adquisicion, instalacion y transporte

Costo de adquisicion e instalacion: S/ 43 680.00

Costo de transporte: S/ 1 000.00

Comparacion de uso de mano de obra y tiempos en el proceso

Para una mejor evaluacion se considero necesario realizar una comparacion entre el
uso de mano de obra y tiempos, actuales y proyectados, tomandose en cuenta las

caracteristicas de la maquina Flow Pack 320D segun su ficha técnica, ver Anexo 05.
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a. Uso de mano de obra y tiempos actuales

Codificado, envasado y sellado de pan

Se consideraron los siguientes datos para un mejor entendimiento del desarrollo del

proceso, los cuales fueron proporcionados por la jefa de planta.

N° de operarios

Codificado: 1 operario

Envasado: 6 operarios

Sellado: 4 operarios
Abastecimiento: 1 operario
Enjabado: 2 operarios

Tiempos

Horneado: 15 a 22 minutos
Enfriado: 15 a 180 minutos
Velocidad de envasado y sellado
Coche de 630 unidades: 9 min/coche

Coche de 720 unidades: 11 min/coche

Tabla 34

Cantidad de coches por nivel de institucion educativa

Demanda Cantidad

Unidades Total

Nivel de d Produccién
e para por
ILE . total
produccién  muestreo coche
Primaria 18233 140 18373 630
Inicial 4082 60 4142 720

Fuente: Elaboracion propia

Nota:

Se considera 29 coches para el nivel de primaria, 5 coches para el nivel inicial y un

coche para ambos.

El codificado lo realiza un operario en un horario distinto para que, al iniciar el

proceso de envasado y sellado los envases ya se encuentren codificados.
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Seguidamente se presenta un registro diario de tiempos por proceso para la

produccion de pan.

REGISTRO DIARIO DE TIEMPOS POR PROCESO (Pan)

- | Unidades | Peso HORNEADO Tiempo ENFRIADO Tiempo ENVASADOY Tiempo

N SELLADO
Coche por por Hora Hora de Hora Hora d_e Hora Hora de
coche pan .. . horneado | | . R enfriado | _ ., R envasado
inicial final inicial final inicial final

1 630 60 gr | 10:30:00 | 10:52:00 | 0:22:00 | 10:52:00 | 13:40:00 | 2:48:00 | 13:40:00 | 13:49:00 | 0:09:00
2 630 60 gr | 10:30:00 | 10:52:00 | 0:22:00 | 10:52:00 | 13:49:00 | 2:57:00 | 13:49:00 | 13:58:00 | 0:09:00
3 630 60gr | 10:53:00 | 11:15:00 | 0:22:00 | 11:15:00 | 13:58:00 | 2:43:00 | 13:58:00 | 14:07:00 | 0:09:00
4 630 60 gr | 10:53:00 | 11:15:00 | 0:22:00 | 11:15:00 | 14:07:00 | 2:52:00 | 14:07:00 | 14:16:00 | 0:09:00
5 630 60gr| 11:16:00 | 11:38:00| 0:22:00 | 11:38:00| 14:16:00 | 2:38:00 | 14:16:00 | 14:25:00 | 0:09:00
6 630 60gr | 11:16:00 | 11:38:00 | 0:22:00 | 11:38:00 | 14:25:00 | 2:47:00 | 14:25:00 | 14:34:00 | 0:09:00
7 630 60gr | 11:39:00 | 12:01:00 | 0:22:00 | 12:01:00 | 14:34:00 | 2:33:00 | 14:34:00 | 14:43:00 | 0:09:00
8 630 60 gr | 11:39:00 | 12:01:00 | 0:22:00 | 12:01:00 | 14:43:00 | 2:42:00 | 14:43:00 | 14:52:00 | 0:09:00
9 630 60 gr | 12:02:00 |12:24:00 | 0:22:00 | 12:24:00 | 14:52:00 | 2:28:00 | 14:52:00 | 15:01:00 | 0:09:00
10 630 60 gr | 12:02:00 | 12:24:00 | 0:22:00 | 12:24:00 | 15:01:00 | 2:37:00 | 15:01:00 | 15:10:00 | 0:09:00
11 630 60 gr | 12:25:00 | 12:47:00 | 0:22:00 | 12:47:00 | 15:10:00 | 2:23:00 | 15:10:00 | 15:19:00 | 0:09:00
12 630 60gr | 12:25:00 | 12:47:00 | 0:22:00 |12:47:00 | 15:19:00 | 2:32:00 | 15:19:00 | 15:28:00 [ 0:09:00
13 630 60 gr | 12:48:00 | 13:10:00 | 0:22:00 | 13:10:00 | 15:28:00 | 2:18:00 | 15:28:00 | 15:37:00 | 0:09:00
14 630 60 gr | 12:48:00 | 13:10:00| 0:22:00 | 13:10:00|15:37:00 | 2:27:00 | 15:37:00 | 15:46:00 | 0:09:00
15 630 60gr | 13:11:00 | 13:33:00| 0:22:00 | 13:33:00| 15:46:00 | 2:13:00 | 15:46:00 | 15:55:00 | 0:09:00
16 630 60gr | 13:11:00 | 13:33:00 | 0:22:00 | 13:33:00 | 15:55:00 | 2:22:00 | 15:55:00 | 16:04:00 | 0:09:00
17 630 60 gr | 13:24:00 | 13:46:00 | 0:22:00 | 13:46:00 | 16:04:00 | 2:18:00 | 16:04:00 | 16:13:00 | 0:09:00
18 630 60 gr | 13:24:00 | 13:46:00| 0:22:00 | 13:46:00| 16:13:00 | 2:27:00 | 16:13:00 | 16:22:00 | 0:09:00
19 630 60gr | 13:47:00 | 14:09:00 | 0:22:00 | 14:09:00 | 16:22:00 | 2:13:00 | 16:22:00 | 16:31:00 | 0:09:00
20 630 60 gr | 13:47:00 | 14:09:00 | 0:22:00 | 14:09:00 | 16:31:00 | 2:22:00 | 16:31:00 | 16:40:00 | 0:09:00
21 630 60 gr | 14:10:00 | 14:32:00| 0:22:00 | 14:32:00| 16:40:00 | 2:08:00 | 16:40:00 | 16:49:00 | 0:09:00
22 630 60 gr | 14:10:00 | 14:32:00 | 0:22:00 | 14:32:00| 16:49:00 | 2:17:00 | 16:49:00 | 16:58:00 | 0:09:00
23 630 60 gr | 14:33:00 | 14:55:00| 0:22:00 | 14:55:00| 16:58:00 | 2:03:00 | 16:58:00 | 17:07:00 | 0:09:00
24 630 60 gr | 14:33:00 | 14:55:00| 0:22:00 | 14:55:00|17:07:00 | 2:12:00 | 17:07:00 | 17:16:00 | 0:09:00
25 630 60 gr | 14:56:00 | 15:18:00 | 0:22:00 | 15:18:00|17:16:00 | 1:58:00 | 17:16:00 | 17:25:00 | 0:09:00
26 630 60 gr | 14:56:00 | 15:18:00 | 0:22:00 | 15:18:00 | 17:25:00| 2:07:00 | 17:25:00 | 17:34:00 | 0:09:00
27 630 60 gr | 15:19:00 | 15:41:00| 0:22:00 | 15:41:00|17:34:00 | 1:53:00 | 17:34:00 | 17:43:00 | 0:09:00
28 630 60gr | 15:19:00 | 15:41:00 | 0:22:00 | 15:41:00 | 17:43:00| 2:02:00 | 17:43:00 | 17:52:00 [ 0:09:00
29 630 60 gr | 15:42:00 | 16:04:00 | 0:22:00 | 16:04:00|17:52:00 | 1:48:00 | 17:52:00 | 18:01:00 | 0:09:00
30 ;23 ig 2: 15:42:00 | 16:04:00 | 0:22:00 | 16:04:00|18:01:00 | 1:57:00 | 18:01:00 | 18:12:00 | 0:11:00
31 720 40 gr | 16:05:00 | 16:27:00 | 0:22:00 | 16:27:00 | 18:12:00 | 1:45:00 | 18:12:00 | 18:23:00 | 0:11:00
32 720 40 gr | 16:05:00 | 16:27:00 | 0:22:00 | 16:27:00 | 18:23:00 | 1:56:00 | 18:23:00 | 18:34:00 | 0:11:00
33 720 40 gr | 16:28:00 | 16:50:00 | 0:22:00 | 16:50:00 | 18:34:00 | 1:44:00 | 18:34:00 | 18:45:00 | 0:11:00
34 720 40gr | 16:28:00 | 16:50:00 | 0:22:00 | 16:50:00 | 18:45:00 | 1:55:00 | 18:45:00 | 18:56:00 | 0:11:00
35 720 40gr | 16:51:00 | 17:13:00 | 0:22:00 | 17:13:00 | 18:56:00 | 1:43:00 | 18:56:00 | 19:07:00 | 0:11:00

Figura 72. Registro diario de tiempos actuales por proceso de la produccion de pan
Fuente: Elaboracion propia
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Codificado, envasado y sellado de huevo sancochado

Se consideraron los siguientes datos para un mejor entendimiento del desarrollo del

proceso, los cuales fueron proporcionados por la jefa de planta de la empresa en estudio.
N° de operarios

Tabla 35
Ndamero de operarios por turno en el proceso actual de codificado, envasado y

sellado de huevo sancochado

Actividad Turno noche Turno dia
Codificado 1
Envasado 5 4
Sellado 3 2
Enjabado 2 1

Fuente: Elaboracién propia

Tiempos

Coccion: 60 minutos

Pre enfriado: 20 minutos

Enfriado: 30 minutos

Velocidad de envasado y sellado

Turno noche olla de 650 unidades: 10 min/olla
Turno dia olla de 600 unidades: 11 min/olla
Nota:

El codificado lo realiza un operario en un horario distinto para que, al iniciar el

proceso de envasado y sellado, los envases ya se encuentren codificados.

Para realizar la produccion de huevos sancochados se considera dos turnos, ya que,

la vida util del producto es 11 horas después de terminar el proceso de coccion.

Para el proceso de lavado y desinfectado actualmente toma un tiempo aproximado

de 30 minutos por batch.
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Para realizar el proceso de sancochado se cuenta con cocinas industriales con un total
de 12 hornillas, por lo cual un batch es de 12 ollas.
Seguidamente se presenta un registro diario de tiempos por proceso para la

produccion de huevo.

Tabla 36
Numero de huevos por olla y batch por turno
Demanda Cantidad
para Total de la N° o N°
Turno de . N° ollas
.. Muestreo produccion huevos/olla batch
produccion
y Merma
Noche 15294 250 15544 650 23.91 2
Dia 7021 170 7191 600 11.99 1

Fuente: Elaboracion propia

REGISTRO DIARIO DE TIEMPOS POR PROCESO (Huevo sancochado) TURNO NOCHE

PRE ENFRIADO ENVASADO Y

N e~ COCCION (60min) (20min) ENFRIADO (30 min) LA Tie‘;npo
olla | porolla Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora enva:ado
inicial final inicial final inicial final inicial final
1 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:10:00 | 0:10:00
2 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:10:00 | 0:20:00 | 0:10:00
3 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:20:00 | 0:30:00 | 0:10:00
4 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:30:00 | 0:40:00 | 0:10:00
5 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:40:00 | 0:50:00 | 0:10:00
6 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:50:00 | 1:00:00 | 0:10:00
7 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:00:00 | 1:10:00 | 0:10:00
8 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:10:00 | 1:20:00 | 0:10:00
9 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:20:00 | 1:30:00 | 0:10:00
10 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:30:00 | 1:40:00 | 0:10:00
11 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:40:00 | 1:50:00 | 0:10:00
12 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:50:00 | 2:00:00 | 0:10:00
13 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 |1:05:00 | 2:00:00|2:10:00 | 0:10:00
14 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 |1:05:00|2:10:00|2:20:00| 0:10:00
15 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 |1:05:00 | 2:20:00 | 2:30:00 | 0:10:00
16 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 2:30:00 | 2:40:00 | 0:10:00
17 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 2:40:00 | 2:50:00 | 0:10:00
18 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 2:50:00 | 3:00:00 | 0:10:00
19 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 |1:30:00 3:00:00 3:10:00 | 0:10:00
20 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 |1:30:00 | 3:10:00 | 3:20:00 | 0:10:00
21 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 |1:30:00 | 3:20:00 | 3:30:00 | 0:10:00
22 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 3:30:00 | 3:40:00 | 0:10:00
23 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 |1:30:00 | 3:40:00 ] 3:50:00| 0:10:00
24 594 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 3:50:00 | 3:59:30 | 0:09:30

Figura 73. Registro diario de tiempos actuales por proceso (huevo sancochado) turno noche
Fuente: Elaboracion propia
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REGISTRO DIARIO DE TIEMPOS POR PROCESO (Huevo sancochado) TURNO DiA
. COCCI.ON PRE EN FI?IADO EN FRIA.DO (30 ENVASADO Y Tiempo
N° | Unidades (60min) (20min) min) SELLADO de
olla| porolla | Hora | Hora | Hora | Hora | Hora | Hora | Hora Hora | anvasado
inicial final inicial final inicial final inicial final
1 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:00:00 | 9:11:00 | 0:11:00
2 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:11:00 | 9:22:00 | 0:11:00
3 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:22:00 | 9:33:00 | 0:11:00
4 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:33:00 | 9:44:00 | 0:11:00
5 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:44:00 | 9:55:00 | 0:11:00
6 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:55:00 | 10:06:00| 0:11:00
7 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 10:06:00 | 10:17:00 | 0:11:00
8 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 10:17:00 | 10:28:00 | 0:11:00
9 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 10:28:00 | 10:39:00 | 0:11:00
10 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 |9:25:00 | 10:39:00 | 10:50:00 | 0:11:00
11 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 10:50:00 | 11:01:00 | 0:11:00
12 591 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 11:01:00 | 11:12:00 | 0:11:00

Figura 74. Registro diario de tiempos actuales por proceso (huevo sancochado) turno dia
Fuente: Elaboracion propia

b. Uso de mano de obray tiempos proyectados
Codificado, envasado y sellado de pan

Para realizar la proyeccion de uso de mano de obra y tiempos fue necesario consultar
la opinidn de un experto en los procesos, siendo la misma jefa de planta, se presentan los

siguientes datos tomados en cuenta.

N° de operarios

Manejo de maquina: 1 operario maquinista
Abastecimiento: 2 operarios

Enjabado: 3 operarios

Velocidad de envasado y sellado

Para determinar la velocidad de envasado y sellado, se considerd la capacidad de
embalaje de la maquina Flow Pack 320D mas la opinidn de la jefa de planta como experta

en el proceso. Siendo considerada una velocidad de 100 bolsas/minuto.

Coche de 630 unidades: 6.3 min/coche
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Coche de 720 unidades: 7.2 min/coche

Seguidamente se presenta un cuadro de tiempos proyectados por procesos para la

produccion de pan.

TIEMPOS PROYECTADOS POR PROCESOS (Pan)
N° Unidades | Peso HORNEADO Tiempo ENFRIADO Tiempo ENS\éI:f:gg Y Tiempo
coche por por Hora Hora de Hora Hora d_e Hora Hora de
coche pan . . horneado | . .. . enfriado | _ . R envasado
inicial final inicial final inicial final

1 630 60 gr | 10:30:00 | 10:52:00 | 0:22:00 | 10:52:00 | 13:40:00 | 2:48:00 | 13:40:00 | 13:46:18 | 0:06:18
2 630 60 gr | 10:30:00 | 10:52:00 | 0:22:00 |10:52:00 | 13:46:18 | 2:54:18 | 13:46:18 | 13:52:36 | 0:06:18
3 630 60 gr | 10:53:00 | 11:15:00 | 0:22:00 |11:15:00 | 13:52:36| 2:37:36 | 13:52:36 | 13:58:54 | 0:06:18
4 630 60 gr | 10:53:00 | 11:15:00 | 0:22:00 | 11:15:00 | 13:58:54 | 2:43:54 | 13:58:54 | 14:05:12 | 0:06:18
5 630 60gr|11:16:00 | 11:38:00| 0:22:00 |11:38:00 | 14:05:12 | 2:27:12 | 14:05:12 | 14:11:30 | 0:06:18
6 630 60 gr | 11:16:00 | 11:38:00 | 0:22:00 | 11:38:00 | 14:11:30 | 2:33:30 | 14:11:30 | 14:17:48 | 0:06:18
7 630 60 gr | 11:39:00 | 12:01:00| 0:22:00 |12:01:00 | 14:17:48 | 2:16:48 | 14:17:48 | 14:24:06 | 0:06:18
8 630 60gr | 11:39:00 | 12:01:00 | 0:22:00 |12:01:00 | 14:24:06 | 2:23:06 | 14:24:06 | 14:30:24 | 0:06:18
9 630 60 gr | 12:02:00 | 12:24:00 | 0:22:00 |12:24:00 | 14:30:24 | 2:06:24 | 14:30:24 | 14:36:42 | 0:06:18
10 630 60 gr | 12:02:00 | 12:24:00| 0:22:00 |12:24:00 | 14:36:42 | 2:12:42 | 14:36:42 | 14:43:00 | 0:06:18
11 630 60 gr | 12:25:00 | 12:47:00| 0:22:00 |12:47:00 | 14:43:00 | 1:56:00 | 14:43:00 | 14:49:18 | 0:06:18
12 630 60gr |12:25:00 | 12:47:00| 0:22:00 |12:47:00 | 14:49:18 | 2:02:18 | 14:49:18 | 14:55:36 | 0:06:18
13 630 60 gr | 12:48:00 | 13:10:00 | 0:22:00 |13:10:00 | 14:55:36 | 1:45:36 | 14:55:36 | 15:01:54 | 0:06:18
14 630 60gr | 12:48:00 | 13:10:00| 0:22:00 |13:10:00 | 15:01:54 | 1:51:54 | 15:01:54 | 15:08:12 | 0:06:18
15 630 60 gr | 13:11:00 | 13:33:00 | 0:22:00 |13:33:00 | 15:08:12 | 1:35:12 | 15:08:12 | 15:14:30 | 0:06:18
16 630 60gr |13:11:00 | 13:33:00 | 0:22:00 |13:33:00 | 15:14:30| 1:41:30 | 15:14:30 | 15:20:48 | 0:06:18
17 630 60 gr | 13:24:00 | 13:46:00| 0:22:00 |13:46:00 | 15:20:48 | 1:34:48 | 15:20:48 | 15:27:06 | 0:06:18
18 630 60 gr | 13:24:00 | 13:46:00 | 0:22:00 |13:46:00 | 15:27:06 | 1:41:06 | 15:27:06 | 15:33:24 | 0:06:18
19 630 60 gr | 13:47:00 | 14:09:00 | 0:22:00 |14:09:00 | 15:33:24 | 1:24:24 | 15:33:24 | 15:39:42 | 0:06:18
20 630 60 gr | 13:47:00 | 14:09:00 | 0:22:00 | 14:09:00 | 15:39:42 | 1:30:42 | 15:39:42 | 15:46:00 | 0:06:18
21 630 60 gr | 14:10:00 | 14:32:00 | 0:22:00 |14:32:00 | 15:46:00 | 1:14:00 | 15:46:00 | 15:52:18 | 0:06:18
22 630 60 gr | 14:10:00 | 14:32:00| 0:22:00 |14:32:00 | 15:52:18 | 1:20:18 | 15:52:18 | 15:58:36 | 0:06:18
23 630 60 gr | 14:33:00 | 14:55:00 | 0:22:00 | 14:55:00 | 15:58:36 | 1:03:36 | 15:58:36 | 16:04:54 | 0:06:18
24 630 60 gr | 14:33:00 | 14:55:00 | 0:22:00 | 14:55:00 | 16:04:54 | 1:09:54 | 16:04:54 | 16:11:12 | 0:06:18
25 630 60 gr | 14:56:00 | 15:18:00 | 0:22:00 |15:18:00 | 16:11:12| 0:53:12 | 16:11:12 | 16:17:30| 0:06:18
26 630 60 gr | 14:56:00 | 15:18:00 | 0:22:00 |15:18:00 | 16:17:30| 0:59:30 | 16:17:30 | 16:23:48 | 0:06:18
27 630 60 gr | 15:19:00 | 15:41:00 | 0:22:00 |15:41:00 | 16:23:48 | 0:42:48 | 16:23:48 | 16:30:06 | 0:06:18
28 630 60 gr | 15:19:00 | 15:41:00 | 0:22:00 |15:41:00 | 16:30:06 | 0:49:06 | 16:30:06 | 16:36:24 | 0:06:18
29 630 60 gr | 15:42:00 | 16:04:00 | 0:22:00 |16:04:00 | 16:36:24 | 0:32:24 | 16:36:24 | 16:42:42 | 0:06:18
30 ;2; Zg Z: 15:42:00 | 16:04:00 | 0:22:00 | 16:04:00 | 16:42:42 | 0:38:42 | 16:42:42 | 16:49:09 | 0:06:27
31 720 40 gr | 16:05:00 | 16:27:00 | 0:22:00 | 16:27:00 | 16:49:09 | 0:22:09 | 16:49:09 | 16:56:21 | 0:07:12
32 720 40 gr | 16:05:00 | 16:27:00 | 0:22:00 |16:27:00 | 16:56:21 | 0:29:21 | 16:56:21 | 17:03:33 | 0:07:12
33 720 40 gr | 16:28:00 | 16:50:00 | 0:22:00 | 16:50:00 | 17:05:00 | 0:15:00 | 17:05:00 | 17:12:12 | 0:07:12
34 720 40 gr | 16:28:00 | 16:50:00 | 0:22:00 |16:50:00 | 17:12:12 | 0:22:12 | 17:12:12 | 17:19:24 | 0:07:12
35 720 40 gr | 16:51:00 | 17:13:00 | 0:22:00 |17:13:00 | 17:28:00 | 0:15:00 | 17:28:00 | 17:35:12 | 0:07:12

Figura 75. Tiempos proyectados por proceso de la produccion de pan
Fuente: Elaboracion propia

152




Codificado, envasado y sellado de huevo sancochado

Para realizar el proyectado de uso de mano de obra y tiempos fue necesario consultar

la opinidn de un experto en los procesos, siendo la misma jefa de planta, se presentan los

siguientes datos tomados en cuenta.

N° de operarios

Tabla 37
Namero de operarios por turno proyectado para el proceso de codificado, envasado

y sellado de huevo sancochado

Actividad Turno noche Turno dia
Manejo de maquina 1 1
Abastecimiento 2 2
Enjabado 3 2

Fuente: Elaboracion propia

Velocidad de envasado y sellado

Para determinar la velocidad de envasado y sellado, se considerd la capacidad de
embalaje de la maquina Flow Pack 320D mas la opinién de la jefa de planta como experta

en el proceso. Siendo considerada una velocidad de 100 bolsas/minuto.
Turno noche olla de 650 unidades: 6.5 min/olla
Turno dia olla de 600 unidades: 6 min/olla

Seguidamente se presenta un cuadro de tiempos proyectados por procesos para la

produccion de huevos sancochados.
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TIEMPOS PROYECTADOS POR PROCESOS (Huevo sancochado) TURNO NOCHE

) . PRE ENFRIADO ENFRIADO (30 ENVASADO Y .
N° | Unidades O o) (20min) min) : SELLADO Tlec;r;po
olla| porolla Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora
inicial final inicial final inicial final inicial final envasado
1 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:06:30 | 0:06:30
2 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:06:30 | 0:13:00 | 0:06:30
3 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:13:00 | 0:19:30 | 0:06:30
4 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:19:30 | 0:26:00 | 0:06:30
5 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:26:00 | 0:32:30 | 0:06:30
6 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:05:00 | 23:25:00 | 23:30:00 | 0:00:00 | 0:32:30 | 0:39:00 | 0:06:30
7 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 0:39:00 | 0:45:30 | 0:06:30
8 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 0:45:30 | 0:52:00 | 0:06:30
9 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 0:52:00 | 0:58:30 | 0:06:30
10 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 0:58:30 | 1:05:00 | 0:06:30
11 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:05:00 | 1:11:30 | 0:06:30
12 650 22:00:00 | 23:00:00 | 23:30:00 | 23:50:00 | 23:55:00 | 0:25:00 | 1:11:30 | 1:18:00 | 0:06:30
13 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 1:18:00 | 1:24:30 | 0:06:30
14 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 1:24:30 | 1:31:00 | 0:06:30
15 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 1:31:00 | 1:37:30 | 0:06:30
16 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 1:37:30 | 1:44:00 | 0:06:30
17 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 1:44:00 | 1:50:30 | 0:06:30
18 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:10:00 | 0:30:00 | 0:35:00 | 1:05:00 | 1:50:30 | 1:57:00 | 0:06:30
19 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 1:57:00 | 2:03:30 | 0:06:30
20 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 2:03:30 | 2:10:00 | 0:06:30
21 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 2:10:00 | 2:16:30 | 0:06:30
22 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 2:16:30 | 2:23:00 | 0:06:30
23 650 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 2:23:00 | 2:29:30 | 0:06:30

24 594 23:05:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:55:00 | 1:00:00 | 1:30:00 | 2:29:30 | 2:35:27 | 0:05:57

Figura 76. Tiempos proyectados por proceso de la produccion de huevos sancochados (T. noche)
Fuente: Elaboracion propia

TIEMPOS PROYECTADOS POR PROCESOS (Huevo sancochado) TURNO DiA

COCCION PRE ENFRIADO ENFRIADO (30 ENVASADO Y Tiempo
N° | Unidades (60min) (20min) min) SELLADO de

olla| porolla Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora
. . . . envasado

inicial final inicial final inicial final inicial final
1 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:00:00 | 9:06:00 | 0:06:00
2 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:06:00 | 9:12:00 | 0:06:00
3 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:12:00 | 9:18:00 | 0:06:00
4 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:18:00 | 9:24:00 | 0:06:00
5 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:24:00 | 9:30:00 | 0:06:00
6 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:05:00 | 8:25:00 | 8:30:00 | 9:00:00 | 9:30:00 | 9:36:00 | 0:06:00
7 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 9:36:00 | 9:42:00 | 0:06:00
8 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 9:42:00 | 9:48:00 | 0:06:00
9 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 9:48:00 | 9:54:00 | 0:06:00
10 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 9:54:00 | 10:00:00 | 0:06:00
11 600 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 10:00:00 | 10:06:00 | 0:06:00
12 591 7:00:00 | 8:00:00 | 8:30:00 | 8:50:00 | 8:55:00 | 9:25:00 | 10:06:00 | 10:11:55| 0:05:55

Figura 77. Tiempos proyectados por proceso de la produccion de huevos sancochados (T. dia)
Fuente: Elaboracion propia
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Comparacion de uso de mano de obra y tiempos en el proceso de envasado y

sellado

Tabla 38
Uso de mano de obra y tiempos en el proceso de envasado y sellado, actual y
proyectado

Actual Proyectado

Producto  Turno N° de Tiempo N° de Tiempo
operarios empleado operarios empleado

Pan Dia 13 6 horas 6 4.5 horas
Huevo Noche 10 4 horas 6 2.58 horas
sancochado Dia 7 2.2 horas 5 1.2 horas
Total 30 12.2 horas 17 8.28 horas

Fuente: Elaboracién propia

Evaluacion de la alternativa de solucion

Al realizar la comparacion del uso de mano de obra y tiempos empleados en el
proceso de envasado y sellado, es notable la gran diferencia del nimero de operarios y
tiempos empleados actualmente con lo proyectado, se estaria reduciendo un total de 13
operarios y 3.92 horas para realizar este proceso. Se establece que la diferencia es muy
significativa por lo cual esta alternativa se tomara en cuenta como parte de la propuesta del

presente estudio de investigacion.

Viéndose considerado la alternativa de solucion de la implementacion de la maquina
Flow Pack 320D, se procede a documentar mediante un diagrama de flujo y una ficha de

proceso el proceso de codificado, envasado y sellado con la mejora.
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Proceso de codificado,

Inicio
h 4
Encender la
maquina

) 4
Configurar la
maquina

v

Colocar bobina

(envases) en la
maquina

Operarios de produccion

4
Abastecer la faja

transportadora
con el producto

Figura 78. Diagrama de fluj

envasado y sellado mejorado

Fuente: Elaboracion propia

envasado y sellado

Colocar el producto
terminado en jabas de
plastico

A 4

Y

Trasladar al almacén
de producto terminado

\ 4

Fin

o del proceso de codificado,

FICHA DE DOCUMEN

TACION DE PROCESOS

Proceso

Codificado,
envasado y sellado

Cadigo

Dependencia

Produccién

FP-PO-004 %
)

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

ELR.L.

Objetivo

distribucion

Evitar la contaminacidn del producto y protegerlo a lo largo de proceso de

Alcance

Incluye: Codificar, envasar y

Inicio: Configurar la maquina Termina: Trasladar al almacén de

sellar  producto terminado

Responsable

Jefa de planta (Ing. lvette Adrianzen)

Entradas Proveedores
Envases de polipropileno (bobina) | Almacén de envases
Jabas de plastico Almacen de envases
Productos enfriados Area de enfriado
Salidas Clientes
Productos envasados Almacén de productos terminados
Registros P-IN-09-F-09 Control de pesos envasado y almacenamiento de producto final
generados
Control de pesos . N° unidades envasadas/recursos
Variables de | Tasa de calidad Indicadores utilizados
control Rendimiento Mesas de acero inoxidable
- - Infraestructura
Disponibilidad Selladoras manuales

Figura 79. Ficha de proceso de codificado, envasado y sellado mejorado
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.3.4. Implementacién de mejoras

Considerando la alternativa de soluciéon para mejorar el método de trabajo en el
proceso de codificado, envasado y sellado, a continuacion, se presenta un plan de

implementacion de la maquina propuesta.

PLAN DE IMPLEMENTACION DE LA MAQUINA PARA EL PROCESO
DE CODIFICADO, ENVASADO Y SELLADO

1. Estudio de mercado de la maquina codificadora, envasadora y selladora

Se realizara un estudio de mercado con la finalidad de adquirir una maquina que
facilite la ejecucion del proceso, siendo necesario realizar una evaluacion a diferentes
proveedores que oferten una maquina que se adecue a las necesidades productivas, ademas
se debe tomar en cuenta otros indicadores como calidad y precio, asimismo, de las
caracteristicas productivas de la maquinaria se tendra en cuenta lo que el proveedor ofrece

en cuanto a:

a. Transporte e instalacion de la maquina
b. Capacitacion para conocer el funcionamiento

c. Posibilidad de mantenimiento para la maquina en caso de averias o dudas de

funcionamiento

2. Financiamiento para la compra de la maquina

La maquina puede ser financiada en este caso por parte del gerente (duefio de la
empresa) de contar con el efectivo suficiente de lo contrario se buscara el financiamiento de

una entidad bancaria la cual ofrezca la menor tasa de interés posible.
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3. Caracteristicas productivas y ubicacion de la maquina

De la maquina a adquirir dentro de sus caracteristicas productivas se tendra en cuenta

las que puedan afectar a la seguridad y salud ocupacional, entre ellas se tendréa en cuenta y

evaluara los siguientes factores:

a.
b.

o

Fuentes de alimentacion de energia eléctrica

Necesidades de ventilacion general o localizada

Ruido o vibraciones

Alimentacion y extraccion de productos de la materia primay producto terminado

Necesidad de elementos auxiliares para la manipulacion de productos o piezas.

De igual manera sera necesario tener en cuenta para la ubicacion de la maquina que

se va a adquirir ciertos factores, tales como:

a.

Area necesaria, para desarrollar la produccién como para las operaciones de

mantenimiento o reparacion.

Herramientas para la instalacion de la maquina
Accesos al area donde se instalara la maquina
Necesidad de anclajes

[luminacion del area

Posibles inconvenientes a los puestos de trabajo adjuntos.

4. Seleccién del equipo o indumentaria para el trabajo

Teniendo en cuenta las implicaciones de las caracteristicas productivas de la maquina

que pueda afectar la seguridad y salud ocupacional, se procede a una seleccion de equipo o

indumentaria para el trabajo, de esta manera se podra garantizar que:

a.

Cumplira cualquier disposicion legal y reglamento que sea de aplicacion como la
Ley 29783 - Ley de seguridad y salud en el trabajo.

Se tomaron en cuenta las condiciones y caracteristicas detalladas del proceso a

desarrollar con el uso de la maquina

Se tomaron en cuenta los riesgos para la seguridad y salud de los operarios, por

la utilizacion de la maquina como de lo que pudiese provocar a su alrededor.
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5. Realizar la compra

Teniendo definido el proveedor y el financiamiento, el responsable de la adquisicion

realizara la compra con el proveedor elegido y pagara el monto acordado.

6. Preparacion del area para la instalacion de la maquina

Una vez comprada la maquina y habiendo coordinado su plazo de entrega, se debera

preparar y acondicionar el area donde vaya a ser instalada.

Esta actividad sera mas sencilla si se tomé en cuenta las caracteristicas productivas

y ubicacion de la maquina (punto C).

La preparacion del area para la instalacion de la maquina podria traer consigo una
reubicacion o almacenamiento de otras maquinas 0 muebles. Esta accion debe ser

considerada y evaluada para evitar situaciones de riesgo.

7. Recepcion de la maquina

La recepcion de la maquina tiene como objetivos la comprobacion y verificacion de
las condiciones de esta, para esto serd necesario contar con la presencia y ayuda de los
técnicos de la empresa. Ademas de debe recibir los documentos formales de la compra y

manual de instrucciones la maquina.

8. Instalacién de la maquina

La instalacion debera ser adecuada para garantizar la confiabilidad durante el uso y
minimizar los costos del ciclo de vida. Se tomara en cuenta las indicaciones de instalacion
del manual de instrucciones de la maquina. En el reconocimiento inicial deberan estar los
técnicos de la empresa con el objetivo de verificar y evaluar la correcta instalacion y

funcionamiento antes de su puesta en marcha por primera vez.

En caso de que las condiciones previas a la instalacién no sean lo programado por lo
cual no esté listo para la instalacién en la fecha prevista, la maquina debera ser guardada en

un ambiente seco para evitar su deterioro y coordinar una nueva fecha de instalacion.
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9. Realizar una evaluacion de riesgos

La instalacion de una nueva maquina en el proceso productivo de la empresa trae
consigo la obligacién de actualizar la evaluacion de riesgos en el area de trabajo que se vea
afectada, por lo cual el comité de prevencidon de riesgos laborales de la empresa o el
responsable de tal debera revisar y actualizar dicha evaluacién de riesgos.

10.  Capacitacion y entrenamiento al personal

Por lo general el proveedor es quien brinda la capacitacién y entrenamiento, esto sera
coordinado con el mismo, caso contrario se debera contratar un especialista, la finalidad de
realizar una capacitacion y entrenamiento posterior a la instalacion es para adiestrar en forma
tedrica, practica y objetiva, siendo el objetivo de esta el profundizar el conocimiento para la
correcta operacion y funcionamiento de la nueva maquina adquirida para el cumplimiento
de los procesos correspondientes y al mismo tiempo cuidar la integridad del operario. De
esta manera se podran evitar problemas o fallas en la maquina las cuales podrian afectar el

ciclo de la produccién y garantizando un proceso efectivo de acuerdo con las expectativas.

11.  Pruebasy puesta en marcha

Después de haber tenido en cuenta cada punto indicado anteriormente, lo cual
garantiza que se ha puesto a disposicion de los operarios una maquina segura, se debera
realizar unas pruebas necesarias para verificar el funcionamiento correcto, de ser necesario
se debera considera realizar ajustes correspondientes para finamente aprobar la puesta en

marcha de la maquina.
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3.2.3.5. Cronograma del plan implementacion de la maquina para el proceso de codificado, envasado y sellado

Tabla 39
Cronograma de plan de implementacion de la maquina para el proceso de codificado, envasado y sellado

CRONOGRAMA DE PLAN DE IMPLEMENTACION DE LA MAQUINA PARA EL PROCESO DE CODIFICADO,
ENVASADO Y SELLADO

ACTIVIDAD RESPONSABLE

EMANA
1 3456

Estudio de mercado de la maquina Gerente
Definir financiamiento Gerente

Caracteristicas productivas y ubicacion de la maquina

Evaluacion de factores que puedan afectar la seguridad y salud ocupacional
» . o ) Jefa de planta
Evaluacion de factores para determinar la ubicacion de la maquina

Seleccidn del equipo o indumentaria para el trabajo Jefa de planta
Realizar la compra Gerente

Preparacion del area para la instalacion de la maquina Jefa de planta
Recepcidon de la maquina Tecnico de la empresa
Instalacion de la maquina Técnico del proveedor
Realizar una evaluacion de Riesgos Jefa de planta

Capacitacion y entrenamiento al personal Proveedor o Especialista externo

Pruebas y puesta en marcha Jefa de planta
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.3.6. Plan de seguimiento y control

PLAN DE SEGUIMIENTO Y CONTROL DE LA IMPLEMENTACION

El seguimiento y control de la implementacion de la maquina para el proceso de
codificado, envasado y sellado es de mucha importancia, pues a través de este plan se podra
reconocer cual es el desempefio de la maquina en los procesos asociados a esta y si estan

alcanzando los resultados proyectados.
Objetivo

El presente plan tiene por objetivo medir el desempefio y realizar una evaluacion de
la maquina, ademas, establecer una metodologia para asegurar la fiabilidad de la maquina
utilizada para la inspeccion y medicion, con la finalidad que demuestre que se encuentra en
condiciones de uso y esta correctamente calibrada, y de esta forma continuar con el proceso

de mejora continua, estableciendo oportunidades de mejora.

Medicidén y evaluacion periodica del desempefio de la maquina

Establecer indicadores para medir el desempefio de la maquina nos ayudara a tener
un seguimiento adecuado para determinar acciones correctivas en caso se presentaran

inconvenientes.

El anélisis del desempefio de la maquina es indispensable para evaluarla. Entre sus
principales objetivos es poder sefialar su desarrollo, la mejora permanente de resultados y el

aprovechamiento adecuado de los beneficios de la maquina.
Indicadores de rendimiento

Se designara a un responsable de realizar este analisis periddicamente para llevar una
gestion adecuada de la operacion realizada por la maquina en el periodo. Dichos indicadores
seran la base para el seguimiento y quedaran registrados en el formato PSC-DI-001

Indicadores de rendimiento.
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En el ambito de la productividad de maquinas una de las mediciones mas extendidas
es gue se conoce internacionalmente como Efectividad Global de los Equipos (EGE), el cual
se llevara un control semanal para detectar algin tipo de pérdida que afecte la efectividad de

la méquina, asimismo, esto se vera reflejado en la productividad de la empresa.

La experiencia de trabajo en la mejora de productividad de los equipos lleva a la
necesidad de ir a un nivel de detalle mayor en el analisis de su rendimiento para proporcionar

indicadores gestionables, es decir, orientados a la accion.

En la siguiente figura se muestra un formato para registrar los indicadores propuestos
en la que se puede detallar cual es el objetivo, la formula a utilizar, el responsable de

registrarlo, la fecha y algunas observaciones referente al indicador registrado.

Comercio Industria FORMATO
y Servicios GMV %
E.l.R.L. INDICADORES DE .

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

Caodigo: PSC-DI-001 RENDIMIENTO

Version: V 1.0 Pagina 1de 1
Ilel[CEIeleIfEE Objetivo | Formula | Responsable | Fecha | Observaciones
propuestos

1

2

3

Figura 80. Formato de registro de indicadores de rendimiento de la maquina
Fuente: Elaboracion propia

Lo indicadores determinados se les elabor6 una ficha en la que nos muestra a mayor
detalle la manera en como se debe calcular dicho indicador. Estos indicadores determinados
serviran para hallar la Eficiencia General de Equipos que es considerada por muchos
especialistas como una de las herramientas de evaluacion, mas eficaz para la toma de

decisiones referentes al sistema productivo.
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En las siguientes figuras se muestran las fichas de los indicadores determinados para
hacer el seguimiento correspondiente de la maquina, en la que se puede registrar ciertos

datos que son esenciales para hallar el indicador correspondiente a cada ficha.

Comercio Industria FORMATO
y Servicios GMV %
E. I : R. L. F I CHA DE I N D I CADO R COMERCIO INDUSTRIA Y SERVIC&GMV
Cédigo: PSC-FI-001 .
Version: V 1.0 Pagina 1 de 1
Nombre del indicador Disponibilidad
Cadigo del indicador EGE-D1

Definiciones generales

i Tiempo productivo

Formula - - - X 100%
Tiempo disponible

Unidad Porcentaje
Oportunidad Al finalizar la produccion diaria
Responsable Jefa de planta
Frecuencia de medicion Diaria
T!empo de operacion (TO) min Formulas secundarias:
Tiempo de paradas min
programadas (TPP) Tiempo disponible = TO — TPP
Tiempo de paradas no . Ti ductivo = TD — TPNP
programadas (TPNP) min tempo p’jo uctivo
Tiempo productivo min Comentarios:
Tiempo disponible (TD) min
Disponibilidad %

Figura 81. Ficha de indicador de la disponibilidad
Fuente: Elaboracion propia
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Comercio Industria

FORMATO

y Servicios GMV
E.LR.L.

Caodigo: PSC-FI-002

Version: V 1.0

FICHA DE INDICADOR

e |

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
E.LR.L.

Pagina 1 de 1

Nombre del indicador

Indice de rendimiento

Cadigo del indicador

EGE-IR2

Definiciones generales

Formula

Tiempo ideal de ciclo x Cantidad procesada

Tiempo productivo

x 100%

Unidad

Porcentaje

Oportunidad

Al finalizar la produccion diaria

Responsable

Jefa de planta

Diaria

Frecuencia de medicion

Tiempo de operacién (TO) min
Tiempo de paradas min
programadas (TPP)

Tiempo de paradas no min
programadas (TPNP)

Tiempo productivo min
Tiempo ideal de ciclo min
Cantidad procesada min
indice de rendimiento %

Formulas secundarias:

Tiempo disponible (TD) = TO — TPP
Tiempo productivo =TD — TPNP

Comentarios:

Figura 82. Ficha de indicador del indica de rendimiento

Fuente: Elaboracién propia
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Comercio Industria FORMATO

y Servicios GMV

|

E.l.R.L.
C(’)d|go PSC-F|-003 FlCHA DE INDlCADOR COMERCIO mnus':l.:.:ssnvucws GmMv
Version: V 1.0 Pagina 1 de 1
Nombre del indicador Tasa de calidad
Cadigo del indicador EGE-TC3

Definiciones generales

Unidades producidas x Unidades rechazadas

Formula

Unidades producidas

x 100%

Unidad

Porcentaje

Oportunidad

Al finalizar la produccién diaria

Responsable

Jefa de planta

Frecuencia de medicion Diaria
Unidades producidas min | | Comentarios:
Unidades rechazadas min

Tasa de calidad %

Figura 83. Ficha de indicador de la tasa de calidad

Fuente: Elaboracion propia

Después de un seguimiento diario de la produccion, con los indicadores analizados

se procedera a una evaluacion de la Eficiencia General de Equipos, esto realizara

semanalmente en conjunto con los indicadores mencionados anteriormente.

En la siguiente figura se representa mediante una ficha la manera en que se debe

hallar la Eficiencia General de Equipos.
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Comercio Industria
y Servicios GMV

E.I.LR.L.

FORMATO

Cddigo: PSC-FI-004

FICHA DE INDICADOR

e |

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV
E.LR.L.

Pagina 1 de 1

Version: V 1.0
Nombre del indicador Eficiencia general del
equipo
Cadigo del indicador EGE-1

Definiciones generales

Formula

Disponibilidad x indice de rendimiento x Tasa de calidad x 100%

Unidad

Porcentaje

Oportunidad

Ultimo dia de la semana

Responsable

Jefa de planta

Frecuencia de

L Diaria

medicion

Disponibilidad EGE Valoracion Descripcion

indice de Se producen importantes

rendimiento 0% - 64% Deficiente pérdidas econdmicas. Existe
muy baja competitividad.
Es aceptable solo si esta en

Tasa de calidad 65% - 74% Regular proceso de mejora. Existe baja

competitividad.

Debe continuar la mejora para

EGE 75% - 84% | Aceptable gt
alcanzar una buena solucion.
85% - 94% Buena Buena competitividad.
95% - 100% | Excelente Alta competitividad.

Figura 84. Ficha de indicador de eficiencia global del equipo
Fuente: Elaboracion propia

Acciones correctivas frente a la deteccion de posibles fallos

Establecer este procedimiento sirve para asegurar que la implementacion de la

maquina este dentro de las expectativas establecidas.

Identificar y evaluar las no conformidades detectadas y definir acciones correctivas

nos ayudara a subsanar de manera eficaz las causas que hubiera ocasionado los posibles

incumplimientos.
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A continuacion, se presenta un formato de acciones correctivas donde se debe

registrar las no conformidades, buscar las causas que la generaron y tomar acciones

inmediatas.
Comercio Industriay REGISTRO
Servicios GMV %
E.l.R.L. ACCIONES ‘
Cédigo: PSC-RAC-001 CORRECTIVAS
Version: V 1.0 Pagina 1l de 1

Fecha de entrada
Fecha de ejecucién

1. No conformidad

Generado por: | | Fecha: |

2. Andlisis de la causa

Recoleccion de datos:

¢Por qué ocurri? Causa

Diagrama de Ishikawa

Factor Porque Porque

Método

Material

Magquinaria

3. Acciones correctivas

Responsable: | | Fecha: |

4. Acciones correctivas

Responsable: | | Fecha: |

Figura 85. Registro de acciones correctivas
Fuente: Elaboracion propia
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Registro periddico del comportamiento de la productividad con respecto a la

mano de obra

Se realizara reportes mensuales de forma escrita siguiendo las indicaciones del

instructivo e instrumento de seguimiento.

Comercio Industriay

Servicios GMV

REGISTRO %
CONTROL DE LA ¥

E.LR.L.
C6digo: PSC-FI-003 PRODUCTIVIDAD MO
Version: V 1.0 Pagina 1l del

Nombre del indicador

Productividad de la mano de
la obra

Cadigo del indicador

FR-PMO-001

Definiciones generales

Formula

Unidades producidas

Costos de mano de obra

Unidad

Oportunidad

Ultimo dia del mes

Responsable

Jefa de planta

Frecuencia de medicion Mensual
Unidades producidas min | | Comentarios:
Costos de mano de obra min
Productividad -
Informacion de control
. Acciones
Fceocr?tziglle PF:(I)et?I%?rslais preventivas / Fecha Avance %

Correctivas

Figura 86. Ficha de control de la productividad de la mano de obra

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento preventivo

Segun el manual de funcionamiento de la maquina propuesta recomienda el siguiente

tipo de mantenimiento.

A

o ok~ w0 N

Limpieza y mantenimiento por turno

En aras de la seguridad, asegurese de gque la alimentacion esté apagada antes
limpieza de la maquina.

Use un trapo limpio y humedo para limpiar la plataformay la superficie

Use aire comprimido para limpiar las migajas en la maquina de alimentacion
y el lugar de sellado.

Use el cepillo de alambre con aceite para quitar las peliculas izquierdas en el

cortador de sellado final.
Comprobacion y mantenimiento por mes

Use aceite para lubricar los engranajes del sistema de transmision.

Para la correa sincronay la correa de transmision, la lubricacién es prohibido.
Lubrique el eje de sellado final.

Compruebe la tension de las cadenas y la correa del sistema de transmision.
Ajustelos cuando sea necesario.

Compruebe la estanqueidad de los tornillos. Atornillalos cuando sea

necesario.
Mantenimiento en medio afo

Compruebe la correa de transmision y la correa de transmision, si se desgasta,
cambiar uno nuevo.

Verifique las partes vulnerables y cambielas a tiempo.

Compruebe si las piezas de conduccion se desgastan, cambie una nueva
cuando necesario.

Compruebe y fije la conexion eléctrica, y use el aire comprimido para limpiar

las cenizas de las partes eléctricas.
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Para llevar un control de mantenimiento, se propone un formato en donde se registrara el mantenimiento preventivo que se lleva diaria,

mensual y semestralmente.

Comercio Industriay
Servicios GMV E.I.R.L.

REGISTRO

Codigo: PSC-CMP-001

Version: V 1.0

CONTROL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

e |

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV

E.LR.L.

Pagina 1 de 1

Mes

Dia

11

12

13

14 115 | 16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Mes

Semestre

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Figura 87. Registro de control de mantenimiento preventivo de la maquina

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.4. Situacion de la variable dependiente con la propuesta

De ser considerada como alternativa de solucion la implementacion de la maquina

Flow Pack 320D, podra generar cambios en la productividad parcial de la mano de obra

orientada hacia la reduccion. Para este calculo se tomd en cuenta los costos de mano de obra

proyectados que intervienen en los procesos de codificado, envasado y sellado de ambas

lineas de produccion. A continuacién, se detallan para un mejor analisis y comprension.

3.2.4.1. Calculo de la productividad parcial proyectada de la mano de obra

Detalle de costos proyectados de mano de obra para el primer semestre 2020

Teniendo en cuenta las variaciones de uso de mano de obra y tiempos empleados en

el proceso, se proyecto los costos de mano de obra diario segln proceso, con la finalidad de

realizar un calculo correspondiente a cada proceso para el periodo Marzo — Julio del 2020.

Tabla 40

Costos proyectados de mano de obra diario segun proceso del primer semestre 2020

Proceso  Turno Cargo (Sroﬁf)ora Horario Horas/  Costo/dia- N® de Costo
g P dia  operario operarios total/dia
(s/ IH-H)
Envasadoy ~ OPerano g 0640 oo 45 s/4500 1 S/ 45.00
selladode  Dia  Maquinista 18-00
pan Operario S/7.50 ' 4.5 S/ 33.75 5 S/168.75
Ayudante de
Produccion ] panaderfa S/ 6.50 07-00 10 S/ 65.00 4 S/ 260.00
de pan Dia Maestro 18:00
S/9.50 ' 10 S/ 95.00 1 S/ 95.00
panadero
Operario 23:45
Maguinista S/ 13.50 245 3 S/ 40.50 1 S/ 40.50
Noche 21:00
Produccion Operario S/ 8.57 03,'30 6.5 S/55.71 5 S/278.55
de huevos Operario 08.'45
sancochados perarlo g/ 1000 O 1.5 S/ 15.00 1 S/ 15.00
Dia maquinista 10:15
Operario S/7.50 %338 3 S/ 22.50 4 S/90.00

Fuente: Elaboracion propia
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Para la elaboracion de la tabla 41 se consideré todos los operarios, excepto el

maquinista por tener horario de trabajo y sueldo distinto.

Tabla 41

Costo de mano de obra diario proyectado para el proceso de envasado y sellado de

huevos sancochados por dia para el primer semestre 2020

Turno N d? Horas/turno Costo/H-H Costo/dia
operarios
Noche 5 2.58 S/8.57 S/110.57
Dia 4 1.2 S/7.50 S/ 36

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 42

Costo total proyectado de mano de obra para el proceso de codificado, envasado

y sellado de huevos sancochados para el primer semestre 2020

Cargo Turno Dias/periodo Soles/dia Soles/periodo
Magquinista Noche 35 S/ 4050 S/ 1,417.50
Operario S/ 11057 S/ 3,870.00
Magquinista Dia 35 S/ 1500 S/ 525.00
Operario S/ 36.00 S/ 1,260.00

Total S/ 7,072.50

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 43

Costo total proyectado de mano de obra para el envasado y sellado de pan para
el primer semestre 2020

Cargo Turno Dias/periodo Soles/dia Soles/periodo

Magquinista S/ 4500 S/ 3,105.00
Dia 69

Operario S/ 168.75 S/ 11,643.75

Total S/ 14,748.75

Fuente: Elaboracion propia
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A. Calculo de la productividad parcial proyectada de la mano de obra para la

produccion de huevos sancochados
MO: Mano de obra

Produccién total
Costo total de la MO

Productividad ;9 =

781 025 unidades
S/ 7,072.50

Productividad o =

Productividad po = 110.43 unidadeS/S/

La productividad parcial proyectada con relacién a la mano de obra es de 110.43

unidades codificadas, envasadas y selladas de huevos sancochados por cada sol invertido.

B. Calculo de la productividad parcial proyectada de la mano de obra para el

proceso de codificado, envasado y sellado de pan

Produccioén total
Costo total de la MO

Productividad o =

1 539 735 unidades
S/ 14 748.75

Productividad yo =

Productividad p;p = 104.4 unidadeS/S/

La productividad parcial proyectada con relacion a la mano de obra es de 101.4

unidades codificadas, envasadas y selladas de pan por cada sol invertido.
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Incremento de la productividad con respecto a la mano de obra

Tabla 44
Incremento de la productividad parcial de la mano de obra

Productividad parcial

Incremento de la

Proceso Recurso Productividad Productividad productividad (%o)
empleado actual proyectada  P.proyectada — P.actual
P.actual
Codificado,
envasado y
sellado de Costo de 43.67 110.43 152.87%
MO
huevos
sancochados
Codificado,
envasadoy  Costo de .
sellado de MO 28.98 104.4 260.25%
pan

Fuente: Elaboracion propia

De ser considerada la alternativa de solucion de implementar una maquina para los
procesos de codificado, envasado y sellado para ambas lineas de produccion, estd proyecta
un incremento en la productividad parcial con relacion a la mano de obra de 152.87% para

el producto de huevos sancochados y un 260.25% para el pan.

Este incremento representa un cambio significativo y de gran importancia que se

orienta a la mejora continua de los procesos.
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3.2.5. Analisis beneficio/costo de la propuesta

Para realizar el anélisis del beneficio costo de la propuesta se tomara en cuenta el
costo de la maquina y los costos de mano de obra, ademas, de los costos indirectos de
fabricacion asociados al proceso de codificado, envasado y sellado de ambas lineas de
produccion actuales y proyectados, por lo cual, es conveniente presentar a detalle los costos
indirectos de fabricacién para un mejor entendimiento.

Tabla 45

Produccién total por turno

o . Total de
Producto Turno  Total diario  Total de dias unidades
Pan Dia 22315 69 1539735
Huevo Noche 15294 35 535290
sancochado Dia 7021 35 245735
Fuente: Elaboracion propia
A Costos indirectos de fabricacion actuales del primer semestre 2019

Tabla 46
Tiempo de uso de selladoras del primer semestre 2019

Producto Turno N°de  Horasdeuso Total de Total de

selladoras diario dias horas de uso
Pan Dia 4 6 69 1656
Huevo Noche 3 4 35 5775
Dia 2 2.25 35 '

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 47
Tiempo de uso de codificadora del primer semestre 2019

Producto  Turno N°® Horas de uso  Total de Total de
codificadoras diario dias horas de uso
Pan Dia 1 6 69 414
Huevo Dia 1 6 35 210

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 48

Costos de energia para envasado y codificado del primer semestre 2019

Horas

L. Potencia Total de Costo
Producto MAquina en KW totilss de KW/H Soles/ KW total
Selladora 0.3 1656 496.8 S/. 0.58
Pan . S/. 325.17
Codificadora  0.15 414 62.1 S/. 0.58
Huevo Selladora 0.3 577.5 173.25 S/. 0.58 S/ 119.12
Codificadora  0.15 210 315 S/. 0.58 ' '

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 49

Costos de envases del primer semestre 2019

Total de Costo por

) Costo Total
envases millar

Producto

Pan 1539735 S/. 14.83 S/. 22,834.27

Huevo 781025 S/. 12.30 S/.  9,606.61
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 50

Costo de cinta de codificadora del primer semestre 2019

Usoderollo Total Totalde Costopor  Costo
Producto

por dia de dias cinta unidad Total
Pan 0.5 69 35 S/. 16.95 S/.593.22
Huevo 0.5 35 18 S/. 16.95 S/.305.08

Fuente: Elaboracidn propia

Tabla 51

Costo de mantenimiento de las selladoray codificadora del primer semestre 2019

0,
Costo Producto TOt? | de . 4) . Costo
Total dias participacion
Pan 69 0.66 S/. 159.23
S/. 240.00
Huevo 35 0.34 S/. 80.77

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 52

CIF en el proceso de codificado, envasado y sellado de pan del primer semestre 2019

Descripcion Costo
Envases S/. 22,834.27
Energia eléctrica S/. 325.17
Cinta de maquina codificadora S/. 593.22
Mantenimiento S/. 159.23

Costo Total S/. 23,911.89

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 53
CIF en el proceso de codificado, envasado y sellado de huevo sancochado del primer
semestre 2019

Descripcion Costo
Envases S/. 9,606.61
Energia eléctrica S/ 119.12
Cinta de maquina codificadora S/, 305.08
Mantenimiento S/ 80.77

Costo Total S/.10,111.59

Fuente: Elaboracion propia

B. Costos indirectos de fabricacion proyectados para el primer semestre
2020

Tabla 54

Tiempo de uso proyectado de la maquina Flow Pack 320D para el primer semestre 2020

Velocidad Tiempo

Producto Turno de embalaje To_tal de en Tiempo
: unidades . en horas
(bolsas/min) minutos
Pan Dia 100 1539735 15397.35 256.62
Huevo Noche 100 535290 5352.9 89.22
Sancochado Dia 100 245735 2457.35 40.96

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 55
Costos proyectados de energia eléctrica de la maquina Flow Pack 320D para el primer

semestre 2020

Potencia Horas Total de
Producto Maquina en KW totzal;eos de KW/H Costo/KW Costo total
pan  FlowPack 68 ong6r 53377 S 058 S/ 31055
320D
Flow Pack
Huevo 390D 2.08 130.17 270.76 S/. 058 S/.157.53

Fuente: Elaboracion propia

La méaquina propuesta para el envasado hace uso de laminas de polipropileno en

presentacion de bobina por kilos, el costo segun el requerimiento se detalla a continuacion.

Tabla 56

Costo de envases proyectado para el primer semestre 2020

Total de Unidades Total de Costo de
Producto envases deenvases envasesen envasespor Costo Total

requeridos  por kilo kilos kilo
Pan 1539735 745 2066.76 S/. 1470  S/.30,373.08
Huevo 781025 1120 697.34 S/. 1470 S/.10,248.16

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 57

Costo proyectado de rollo de tinta para el codificado para el primer semestre 2020

Usode rollos Totalde Total de Costo por

Producto por dia dias rollos unidad Costo Total
Pan 0.5 69 345 S/. 15.25 S/. 526.27
Huevo 0.5 35 175 S/. 15.25 S/. 266.95

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 58

Costo proyectado de mantenimiento de la maquina Flow Pack 320D para el primer

semestre 2020

Total de

%

Costo Total Producto ; L Costo
dias participacion
Pan 69 0.66 S/. 265.38
S/. 400.00
Huevo 35 0.34 S/. 134.62

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 59

CIF proyectado en el proceso de codificado, envasado y sellado de pan para el

primer semestre 2020

Descripcion Costo
Envases S/. 30,373.08
Energia eléctrica S/. 310.55
Rollo de tinta para codificado S/.  265.38
Mantenimiento S/l 265.38

Costo Total S/. 31,214.40

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 60

CIF proyectado en el proceso de codificado, envasado y sellado de huevo

sancochado para el primer semestre 2020

Descripcion Costo
Envases S/, 10,248.16
Energia eléctrica S/. 157.53
Rollo de tinta para codificado S/. 266.95
Mantenimiento S/ 134.62

Costo Total S/.  10,807.25

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 61

Costos actuales vs. Proyectado — semestral

Descripcion Actual Proyectado

Manode Obra S/. 71,014.38 S/. 21,821.25
CIF S/. 34,023.47 S/. 42,021.65

TOTAL S/.105,037.85 S/. 63,842.90
Fuente: Elaboracion propia

Se considera para calcular el periodo de recuperacién de la empresa la formula del

payback, pues, esta férmula es aplicable a los flujos de caja iguales durante todos los afios.

Inversion
Payback =

Beneficio Anual

Tabla 62
Beneficio - costo

Descripcion Unidad Valor
Costos actuales de MO y CIF Soles/ afio S/. 210,075.70
Inversion Soles/afio S/. 44,680.00
Costos proyectados de MO y CIF Soles/ afio S/. 127,685.81
Beneficio anual Soles/afio Sl. 77,921.89

B/C 1.74

Fuente: Elaboracion propia
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3.3. Discusion de resultados

Bravo (2016) en su Tesis realizada en Puerto Montt, Chile titulada “Propuesta de
mejora de Gestion por Procesos para Coval S.A. en el producto factoring”, en el
levantamiento de informacion obtuvo como problema principal la falta de claridad en la
forma en que se llevan a cabo los procesos y el tiempo para ejecutarlos, teniendo como
causas principales un modelo de gestion rigida, jerarquica y cargos poco definidos, con
procesos no identificados claramente, que no se les da un seguimiento y son lentos en
operacion, la propuesta de Bravo basada en una mejora de Gestion por Procesos mediante la
aplicacion del ciclo de Deming (PDCA), haber realizado el estudio de tiempos a los procesos
con la finalidad de estandarizarlos, para que de este modo las gerencias puedan tener algo
concreto para tomar decisiones, los resultados que reflejan un antes y un después de la
gestion por procesos, muestra una reduccion de tiempos en el proceso de verificar y girar el
pago, de 3 horas a un tiempo de 1.25 horas. Del mismo modo, en la empresa “Comercio
Industria y Servicios GMV E.LLR.L” presenta un modelo de gestion tradicional, ejecutando
sus operaciones de manera individual ocasionando que algunos tengan tiempos prolongados
en operacion, la propuesta de mejora de la presente investigacion busco incrementar la
productividad a partir de la mejora de sus procesos basado en un enfoque de gestién por
procesos, teniendo como resultados una reduccion del costo de mano de obra para el proceso
de codificado, envasado y sellado de ambas lineas de produccion (pan y huevo sancochado),
esto permitird incrementar la productividad parcial en la mano de obra actual en dichos
procesos, para la linea de pan el incremento es de 260.25% y un 158.87% para la linea de

huevos sancochados.

En la tesis elaborada por Rodriguez (2017) titulada: “Propuesta de implementacion
de un modelo de Gestion por Procesos en el area de produccién para incrementar la
rentabilidad de la Fabrica de chocolates la Espafiola S.R.L — Trujillo”, para optar el titulo
profesional de Ingeniero Industrial. En su diagnostico identifico cuatro causas principales:
mermas en materia prima, actividades improductivas por parte de los colaboradores,
reproceso de producto, métodos inadecuados y falta de orden y limpieza, la investigacion de
Rodriguez tiene como resultados la reduccidn en desperdicios de materia prima de 0.68% a
0.32%, reduccion en horas extras excesivas de 17% a 13%, reduccion en actividades
improductivas de 18% a 11% para pulverizado de azlcar y 13% a 6% para proceso de

elaboracion de chocolate. Asi mismo en la presente tesis, el diagnéstico presenta ciertas
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similitudes en cuanto a la problematica, como mermas en el proceso de coccion, tiempos
prolongados en el proceso de codificado, envasado y sellado para ambas lineas de
produccion, métodos inadecuados de trabajo y uso excesivo de mano de obra, para
incrementar la productividad se busco alternativas para mejorar los procesos lo cual implica
un mejor uso de recursos de la empresa permitiendo una reduccion en el uso de mano de
obra y tiempos en los procesos asociados a la propuesta de mejora, las reducciones
alcanzadas para la linea de pan fueron de 7 operarios y 1.5 horas, en cuanto a la linea de
huevo sancochado la reduccion proyectada es de 6 operarios y 2.2 horas, estas reducciones
implican para el proceso de envasado y sellado, ademas ya no sera necesario el uso de un
operario para el proceso de codificado reduciendo el total de 8 horas empleadas en este

proceso.

Cisneros (2018), en su tesis titulada “Gestion por procesos Yy su influencia en la
productividad de la empresa Cotton Life Textiles E.ILR.L.”, Lima, 2018, para optar el titulo
profesional de Ingeniero Industrial, en Pimentel, su investigacion tuvo como diagndstico de
la situacién actual de la empresa problemas de sobre producciéon y demora en entrega de
pedidos, estos son sintomas de una gestion inadecuada donde los procesos se desarrollan por
areas y no en conjunto, como resultado se obtuvo un incremento en la productividad, y se
mostro de la siguiente manera: uniforme tipo A 0.049 unidades por cada sol invertido;
uniforme B 0.048 unidades por cada sol invertido, uniforme tipo C 0.037 unidades por cada
sol invertido. En la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.LLR.L” ciertamente no
presenta problemas idénticos en la produccién, pero si presenta problemas de poca
comunicacion entre areas que a la larga podria generar problemas en la produccién lo cual
podria afectar el tiempo entrega de los productos, los resultados proyectados segun la
propuesta de mejora es de incrementar la productividad parcial en la mano de obra para
ambas lineas de produccion (pan y huevo sancochado) en el proceso de codificado envasado
y sellado, siendo este incremento de 75.42 unidades por cada sol invertido para la linea de
pany de 66.76 unidades por cada sol invertido para la linea de huevos sancochados.



CAPITULO IV:

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Realizado el diagndstico de la gestion de la empresa “Comercio Industria y Servicios
GMV E.LR.L.” se concluye que no aplica la Gestion por Procesos, sino que ejecuta sus
procesos de manera auténoma lo cual indica un modelo de gestion tradicional, de poca
comunicacion entre sus areas y propenso a errores y problemas que repercuten en forma

negativa en el cliente.

Con la aplicacion de los instrumentos de recoleccion de datos, asi como haciendo uso
de la herramienta de diagndstico (Diagrama causa — efecto), se determin6 que los principales
problemas de los procesos en la empresa que afectan a la productividad, son la inexistencia
de manuales de funciones, fallas técnicas en la maquinaria, inapropiado abastecimiento de
combustible, mermas, uso excesivo de mano de obra y tiempos prolongados en el proceso

de codificado, envasado y sellado para sus dos lineas de produccién.

Se realizo el calculo de productividad actual de la empresa asociada a los recursos de
los procesos que presentan problemas, obteniéndose un 43.67 de productividad parcial de
mano de obra en los procesos de codificado, envasado y sellado de huevos sancochados y
un 28.98 en el proceso de codificado, envasado y sellado de pan del primer semestre del
2019.

Empleando una Matriz de Procesos y el Diagrama de Pareto, se identificaron los
procesos criticos de la empresa los cuales siendo documentados y analizados permitieron
enfocarse en aquellos que estan asociados a la problematica actual y plantear alternativas de
mejora. Estos procesos seleccionados son la elaboracion de expedientes y compras, como
procesos de apoyo; y como procesos operativos, dosificado de insumos, amasado y sobado,
horneado, mezclado de insumos, pesado y dividido, boleado, fermentado, enfriado, envasado
y sellado de la linea de produccién de pan, limpieza, desinfeccion, coccidn, pre enfriado,

enfriado, envasado y sellado de la linea de produccién de huevos sancochados.

Se documentaron los procesos criticos para un mejor estudio con la finalidad de
asegurar que los procesos se llevan a cabo de manera eficaz, asi poder identificar

caracteristicas relevantes que permitan el control de estas y la gestion del proceso.
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Entre las alternativas de mejora se plantea automatizar el proceso de codificado,
envasado y sellado para las dos lineas de produccion de la empresa. Se concluye que de
aplicarse la propuesta de investigacion se estima que se incrementaria la productividad
parcial de mano de obra para la linea de pan el incremento en 260.25% y en 158.87% para
la linea de huevos sancochados, siendo estos resultados de suma importancia para el alcance

de los objetivos de la empresa.

La alternativa de mejora implica reducciones en mano de obra y tiempos, siendo esta
reduccion de 7 operarios y 1.5 horas en la linea de produccién de pan y en cuanto a la linea
de huevo sancochado la reduccidn proyectada es de 6 operariosy 2.2 horas, estas reducciones
son para el proceso de envasado y sellado, ademas ya no seréa necesario el uso de un operario
para el proceso de codificado esto reduce el total de 8 horas empleadas en este proceso. La
productividad desde un punto de vista de unidades producidas por sol invertido, se puede
decir que la alternativa de mejora proyecta incremento en la productividad parcial en la mano
de obra de 75.42 unidades por cada sol invertido para la linea de pan y de 66.76 unidades

por cada sol invertido para la linea de huevos sancochados.

Se elaboré un plan de implementacidn de mejoras, asi como un plan de seguimiento

y control del mismo, con el fin de viabilizar la ejecucién de la propuesta de investigacion.

Finalmente se realizé el calculo del beneficio costo de la propuesta de investigacion
obteniéndose 1.74, estableciéndose que el proyecto podria alcanzar un beneficio neto de 77
921.89 anuales, ademas el tiempo de recuperacion de la inversion seria de 0.57 afios lo cual
implica que en menos de 1 afio de implementarse la propuesta de mejora ya se recuperaria
la inversidn realizada. El beneficio costo obtenido indica que por cada sol invertido la

empresa obtendra un beneficio de 0.74 soles.
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4.2. Recomendaciones

Los alcances obtenidos en la presente tesis influyen directamente en la toma de
decisiones, por lo que considerarla como una base de informacion general ayudara a la

mejoria de la empresa y a estudios de investigacion futuros.

Tomar en cuenta el plan de implementacion y plan de seguimiento y control
ayudara a concretar de una manera mas efectiva la propuesta de mejora, para alcanzar los

resultados proyectados.

Aprovechando la documentacidn y representacion grafica de los procesos criticos
en este presente trabajo que son una base muy importante para alcanzar la estandarizacion
de procesos y procedimientos, es favorable tomarlos en cuenta para aplicar la misma

metodologia a todos los procesos de la empresa, para garantizar la mejora continua.

Es necesario tomar en cuenta la alternativa de solucion ante los retrasos del proceso
de horneado, ciertamente en la actualidad no existe una frecuencia alta en los retrasos del
proceso, ni la implementacion generaria grandes beneficios econdmicos, pero con el
tiempo estos pequerios problemas se podrian agudizar, causando problemas mayores en el

proceso, por lo que tener en cuenta esta alternativa de solucion seré de gran ayuda.

Finalmente, la presente tesis es el inicio del cambio de una gestion tradicional hacia
una gestion enfocada por procesos, por lo cual es recomendable usar toda la
documentacion presentada para implementarse en la empresa o ser tomada como modelo

para mejoras futuras.
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ANEXOS

ANEXO 01. Encuesta al cliente interno

Obijetivo General: Disefiar una propuesta de gestién por procesos, para incrementar

la productividad de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.LR.L.”

D

2)

3)

4)

5)

6)

ENCUESTA DIRIGIDA A LOS COLABORADORES

La presenta encuesta permitira conocer directamente de los trabajadores, los problemas que se presentan en los
diferentes procesos de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV ELR L.” por favor responda con sinceridad
ya que la informacion que usted brinde ser4 confidencial.

Instrucciones: marque con una X en el recuadro que usted crea conveniente de acuerdo a su opinién.

Area a la que pertenece:

o

a) Panaderia

¢ Conoce usted la misién y vision de la empresa?

a) Si )
b) No O

(Como calificaria el ambiente laboral en su area

de trabajo?

a) Buena =)
b) Regular O
¢) Mala O

(Como calificaria la comunicacion entre
compatfieros de trabajo y supervisores?

a) Buena 3
b) Regular 8
¢) Mala

(Considera que las condiciones del ambiente de
trabajo (iluminacion, temperatura, ventilacion,
etc.) son los adecuados?
a) Si

b) No

|
o

(Qué tanto usted conoce sobre el trabajo que

realiza en su 4rea?

a) Bastante O

b) Regular £)

c¢) Poco o)

+Qué tipo de capacitaciones a recibo por parte de

la empresa? Puede marcar mas de una opcion

a) Seguridad y salud en el trabajo

b) Gestién ambiental y manejo de
residuos solidos.

c) Buenas Practicas de manufactura.

d) Ninguna.

0000

o/ MBA. Manuel A. Arrascue Becerra
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP. 41882

L

b) Coccién y Envasado

7)

8)

9)

&

JLa empresa le ha proporcionado manuales de
procedimientos de todas las actividades que
usted realiza?
a) Si
b) No

Q)
O

(La empresa le brinda recursos necesarios para
realizar tus actividades adecuadamente?

a) Siempre )
b) A veces O
c) Nunca =5 |

(La empresa le brinda implementos de seguridad
para realizar eficientemente su trabajo?
a) Si

b) No

O
=]

10) ;Cree usted qué el procedimiento de fabricacion

de los productos garantiza la calidad de los
mismos?
a) Si

b) No

O
o

11) ;Se presenta materia prima (harina, huevos,

12) (Qt

(7? ‘\\ d) Ninguna

manteca, levadura, etc.) en mal estado en el
proceso de fabricacién?
a) Si
b) No

o
o

De ser Si su respuesta, especifique:

é tipo de situaciones ajenas a su persona han
ifiterrumpido sus labores diarias? Puede marcar
as de una opcion

a) Falla técnica de maquina
‘\}) Falta de mateniales e insumos O

) ¢) Falta de combustibles para la
\\Vmaquinas. )
B

)
o 8 e ;
_\'\;\ racias por su colaboracién, su aporte es muy

bd)):x‘%)

importante para nosotros.
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ANEXO 02. Autorizacion para el recojo de informacién

COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV E.LR.L.
Km. 3 Fundo San Manuel - Sect. Las Pampas — Carr. San José ~ Lambayeque.

“Afo de la Lucha contra la Corrupcién y la Impunidad”

AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Chiclayo, 02 de marzo del 2019
Quien suscribe:
Sr.
Representante legal — Empresa Comercio Industria y Servicios GMV E.I.R.L.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcion del
proyecto de investigacion, denominado: GESTION POR PROCESOS PARA INCREMENTAR
LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA “COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV E.L.R.L.".

Por el presente, el que suscribe BENJAMIN MUNOZ ASENJO, representante legal
de la empresa: COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV E.LR.L., AUTORIZO a los
alumnos: KENLLY ALEXIS ENEQUE FLORES con DNI 70862958 yJESUS MANUEL TELLO
BARAHONA con DNI 46790485, estudiantes de la Escuela Profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL, y autores del trabajo de investigacién denominado: GESTION POR
PROCESOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA “COMERCIO
INDUSTRIA Y SERVICIOS GMV E.LR.L.” al uso de dicha informacién que conforma el
expediente técnico asi como hojas de memoria, calculos entre otros como planos para
efecto exclusivamente académicos de la elaboracion de la tesis enunciada lineas arriba.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente.

p2424,

Benjam(n Munoz Asenjo
GERENTE
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ANEXO 03. Validacion de la encuesta

5

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

=
Apellidos y nombres del experto: . CAW’UX {\/G mu Go % e‘) f/\ WC‘W .

Grado Académico: ...
Cargo e Institucién: .

Nombre del instrumento a validar: .

Titulo del Proyecto de Tesis: ....
JINCREHCHTAR. LA PRODUCTIVIDAD,.

ChNE D Ve

(Mcmm /

NEQUE B/
CAVCOUE, L)

Autor del instrumento: ...~

SESTION..

YOR. P

"/\J LA ({I”P"C)/‘\

. .0 B

’.%{»."@..C.‘.ch.f)..

AREAHOUA J

ADM (0 5504 0on - G Bwv”‘d
D f\é/\j 1\m / C\)v\) \MS.T\S«QS GAMM,

B a YO S

§ LI\/\.

(:,?‘LE’A B

INDUSTRIA Y SERVICIOS GHV EL-R.L 2
Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0as5 De6a10 {De11a15| De16a20
Claridad Los items estan
formulados con /
lenguaje apropiado vy
comprensible
Organizacion | Existe una organizacion /
légica en la redaccién
de los items
Suficiencia Los ftems son /
suficientes para medir
los indicadores de las
variables
Validez El instrumento es v
capaz de medir lo que
se requiere 4
Viabilidad Es viable su aplicacién v
Valoracién

Puntaje: (De 0 a 20)

Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno)

=

Observaciones

HOY ot

”'Fecha“ D‘\ O} “'“f

FIIMAS coisiiicimirnnessmansssnniss / .........

No. Colegiatura ( 'ﬂ}
v
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

®

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ../ L/ VIO zeece ggaﬂ/“‘ WAA ~a

Grado Académico: Mﬁ%
Cargo e Institucion: D//L"’(/é?%&(/wg\u-ss

Nombre del instrumento avalidar; .. SN CYCoT A

Autor del instrumento: . CNEQLE . FLORES  ALEALS -~ TELLD BARAHUNA 3E5US-
Titulo del Proyecto de Tesis: .. GEOTION  POR. PROCESOS.. PARA. INCREFENTAR.

S

LA PRQDOCTRUIDAD. €M LA CHPeEsA T COMERCIO INDUSTEEA, 2 SCRITCTVS G TR’

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
DeOasb De6a10 [ De11a15| De162a20

Claridad Los items estan
formulados con /

lenguaje apropiado vy
comprensible

Organizacion | Existe una organizacién /
légica en la redaccion
de los items

Suficiencia Los items son B
suficientes para medir /
los indicadores de las :
variables

Validez El instrumento es P
capaz de medir lo que e
se requiere //

Viabilidad Es viable su aplicaciéon

Valoracion / é
Puntaje: (De0a20) ... A.7. ... .
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) ... M")/ AWW

Observaciones

s | SBEEERR.Y ) S
/" "MBA. Manuel AZArrascue Becerra

Fecha: INGENIERO INDUSTRIAL

CIP. 41882

o7 (1 AR T G - S

No. Colegiatura
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[$ UNIVERSIDAD.
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS
- A T
Apellidos y nombres del experto: Rulir\ﬁ’& oa ‘”d’"e? ALS&]OM b s

Grado Académico: M&‘ﬁﬁev
Cargo e Institucion: ... 0o Ceon'e X1 “(\QOCCWPKQTO

Nombre del instrumento a validar: E/ﬂwegta

Autor del instrumento: . ENCNE  FLORES ALEATS - TEUD BARARONA  JESUE -

Titulo del Proyecto de Tesis: . CGoTION. POk, PRQCEs0S, PARA TNCRCHENTAR LA

PRODUCTIVIDAD, €N LA ENPRESA. 25 CONERTIO  INDWTRIA Y JeRvICGIDS  Cny ETRLY’

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0Oab De6a10 | De11a15| De 16a20
Claridad Los ftems estan
formulados con
lenguaje apropiado vy [ 1
comprensible

Organizacién | Existe una organizacion ;
légica en la redaccion l?
de los items

Suficiencia Los items son
suficientes para medir
los indicadores de las 7
variables

Validez El  instrumento es

capaz de medir lo que |7
se requiere i
Viabilidad Es viable su aplicacién ( #

Valoracion
)7
Puntaje: (De 0 a 20)
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) Mﬂ %uemc

Observaciones

Fecha: 25/06/20(9

21 a 1 M R S e S [
No. Colegiatura. 163595
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ANEXO 04. Entrevista

ENTREVISTA DIRIGIDA AL PERSONAL DIRECTIVO.

La presenta entrevista permitira conocer directamente, los problemas que puedan presentarse en los
diferentes procesos de la empresa “Comercio Industria y Servicios GMV E.LR.L.”

Nombre del Entrevistado:
Cargo:
Tiempo de servicio:

1. ¢Las actividades de los procesos que usted supervisa, considera que se deberian mejorar?

c) Si (I
d) No (I
ESPOCIIIqUE. ... vt

2. ¢Considera que los tiempos de procedimientos en las areas que usted lidera se deben

mejorar?
e) Si (I
f) No (]

(Por qué?

3. ¢(En las areas que usted lidera existen equipos obsoletos que considera que se deberian
reparar o cambiar?

c) Si O
d) No (]
ESPECTIqUE. .. .eee i

4. ¢Se realizan revisiones periodicas para asegurar el sistema de gestion de inocuidad y calidad
en los productos?

c) Si (]
d) No O
] 0TS e L

5. ¢Considera que hay exceso de mermas y/o desperdicios en los procesos productivos de las
areas que usted lidera?

c) Si (I
d) No (I
] 01T e L 1<
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10.

¢Se ha reportado algin reclamo por parte de los clientes?
c) Si O
d) No O

¢Qué tipo de reclamo?

¢Considera gue los implementos de seguridad usados por los trabajadores son los adecuados?
a) Si O

b) No (.

ESPECTIqUE. .. .eee i

¢El abastecimiento por parte de los proveedores es oportuno?

c) Si (]
d) No O
] o TTo3 N i oL

¢Existe un registro periodico estadistico de los costos, gastos y el volumen de produccion?
c) Si (]

d) No (I

ESPOCIIqUE. ...ttt

¢Tiene una vision de realizar mejores ventas a futuro? ¢En qué porcentaje le gustaria
aumentar sus ventas para el 20227 (solo para el duefio de la empresa)
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ANEXO 05. Encuesta al cliente externo

¥ Cédigo: OD- AD- 01
A ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE Versi6n: 01
/ F. Elab.: 06/05/2019
o SISTEMA INTEGRADO DE GESTION F.Act.: 06/05/2019
Cliente: Tipo de Servicio :
item Fecha: / /
Encuestado: Cargo del Encuestado:

Nos gustaria saber su opinén que tiene de COMERCIO INDUSTRIA Y SERVICIO GMV E.L.R.L. Esto nos ayudara
a realizar mejoras en nuestros servicios y a priorizar nuevas funcionalidades.

La encuesta solo tiene 5 preguntas, solo puede responder a cada pregunta "“V Insatisfecho Satisfecho Muy Satisfecho
una sola vez; no obstante, puede editar las respuestas hasta una ves Insatisfecho

terminada la encuesta. Es obligatorio responder todas las preguntas. Si desea

realizar alguna consulta sobre la encuesta, puede contactamos con total 1 2 3 4
confianza. {Valoramos sus comentarios!
1. Sobre la Atencién Brindada por el Personal de transporte &8 @ S @&

1.1. ¢Cémo califica usted el trato del personal que entrega las raciones?

1.2. ¢ Nuestro personal al momento de entregar las raciones se encuentra
debidamente uniformado (toca, polo y/o chaqueta?

2. Sobre la Prestacién del Servicio = B ) &

2.1. ¢Cémo califica usted el cumplimiento de horarios de entrega de las
raciones?

2.2. ;considera Ud. Que nuestros productos entregados cumplen con buena
proteccion, envases limpios y buen sellado?

2.3. ¢(Cémo califica usted la rapidez con que se atendieron los requerimientos
y/o quejas (si fuera el caso)?

TOTAL
3. ¢Tiene algunas observaciones y comentarios adicionales?
4. Para el encuestador: A nivel general. El cliente se encuentra:
Muy Insatisfecho Insatisfecho Satisfecho Muy Satisfecho
(5-8) (9-12) (13-16) (17-20)
Observaciones del Encuestador:
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ANEXO 06. Encuesta al cliente externo

Industrias Mexicanas de Envase y Embalaje del Perii, SAC

Maquinaria para Empaque, Envase y Embalaje
Calidad, Servicio y Garantia

Callao, 18 de Octubre del 2019

Atencion: Sr. Jesiis Tello

]
: Serores. -
Z

Por medio de la presente lo saludamos muy cordialmente, y de acuerdo a lo solicitado le
envio la cotizacion y especificaciones técnicas de la siguiente maquina:

“.

MAQUINA EMPACADORA AUTOMATICA HORIZONTAL FLOW PACK

' MODELO 320D
|
o
Q:« La garantia de esta maquina es por un aifo con respecto a las partes mecanicas con
. . .’ . ey . ’ . . ’ .
defectos de fabricacion y/o disefio, no incluyen partes eléctricas ni electronicas. La
— garantia cubre en nuestra planta. Asi mismo les brindamos servicio técnico para su
— instalacion y en caso lo requieran para reparaciones.
2

Agradeciéndole por su gentil atencion a la presente, quedamos a su disposicion para
coordinar o brindarle mas informacion al respecto.

U! J Atentamente,

X Victoria Torres S.

il INDUMEXEM DEL PERU
g

México Monterrey Guadalajara USA Peru
I2tapalapa Santa Catanna Guadalaara Louisiana Lima
Campdnule 16 Soldariced 1024 Frace. | | Cardenal 1291 ssq HEAD OFFICE
Col Los Angales Ind. Unided Nacional | | Quetzal Col Morelos 63218 Hwy 10 East
09430 66350 44910 Bogalusa LA 70427

+52(55) 5612-6913 | | +52(81) 8801-1035
+52(55) 5970-4579 ) 81154623

?

C€
|z |mes R ©) v orother |
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Industrias Mexicanas de Envase y Embalaje del Peri, SAC

Maquinaria para Empaque, Envase y Embalaje

Calidad, Servicio y Garantia

p

-

-k

-

=

FLOW PACK

Cadena con bandeja para pan.

Empaquetadora rotatoria de la almohada.
Caracteristicas principales de rendimiento y estructura.

1. Doble control de transductor, corte de longitud de bolsa flexible, operador no necesita ajustar el
trabajo de descarga, ahorrando tiempo y ahorrando peliculas.
2. La operacion de la maquina humana, la configuracion conveniente y rapida de los parametros.

3. Funcidn de falla de autodiagndstico, visualizacion clara de fallas.

; 'f',‘ 4. Rastreo de marca de color eléctrico éptico de alta sensibilidad Y posicién de corte de entrada digital
9 que hace que el sellado y el corte sean mas precisos.
i
' g
México Monterrey Guadalajara USA
I2tapalapa Santa Catanna Guadalayara Louisiana
Campénula 16 Soldaricid 1024 Frace Cardenal 1291 ssq HEAD OFFICE c € .)
Col Los Angales Ind Unidad Nacional Quetzal Col Morelos 63218 Hwy 10 East
09430 66350 4910 Bogalusa LA 70427 T
+52(55) 56126913 | | +52(81) 8801.1035 | | +52(3%) 31620759 | | 001988 7351555 | RRETTINTIRIPY! ;’mo?) v brether
+52(55) 5970-4579 | | +52(81) 81154623 | | +52(33) 1368-3005 | | 001(985) 6354065 | MUK LI REE ‘.\‘:9_‘/ o ||| =——
52(55) 56120022 | | +52(81) 81154624 001(985) 966-9410 L=
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Industrias Mexicanas de Envase y Embalaje del Perd, SAC

Maquinaria para Empaque, Envase y Embalaje
Calidad, Servicio y Garantia

5. Separar el control PID a |la temperatura, adecuado para diversos materiales de embalaje.
6. Detener la maquina en la posicion seleccionada, no pegarse a la cuchilla ni ninguna pelicula de

desecho.

7. Sistema de conduccién simple, trabajo confiable, mantenimiento conveniente.
8. Todos los controles se logran mediante software, conveniente para el ajuste de funciones y la

actualizacion.

IV. Especificacion

Tipo

Ancho de la pelicula

Longitud del saco

Ancho de la bolsa
Altura del producto
Didmetro del rollo de pelicula
Tasa de embalaje
Poder

Tamafio de la méquina
Calidad de la méquina

3208 320D
Max. 310mm
65-190 mm or 90-220 mm or
120-280mm 150-330mm
50-150mm

Max.45mm Max.60mm

Max. 320mm
40-230 bag/min
220V,50/60HZ,2.6KVA
(L)3770X(W)720X(H)1450
900kg

COSTO: US$13000.00 DOLARES AMERICANOS

LOS PRECIOS INCLUYEN IGV

FECHA DE ENTREGA DESPUES DE RECIBIDA SU 0/C
FORMA DE PAGO : CONTADO
' l GENERAR ORDEN DE COMPRAR A NOMBRE DE: INDUMEXEM DEL PERU S.A.C.
k' . R.U.C. 20504934234
vyl DEPOSITO CTA. DOLARES BCO.BCP No.192-1414637171
1
' L
México Monterrey Guadalajara USA
I2tapalapa Santa Catarina Guadalgara Lowsiana
Campénule 16 Sokdand 1024 Frace Cardenal 1291 #sq HEAD OFFICE .)
Col lmhvﬂ's Ind. Unided Nacional Quetzal Col Morelos 63218 Hwy 10 East
09430 66350 “no Bogalusa (A 70427
+52(55) 56126913 | | +52(81) 88011035 | | +52(3%) 31620759 | | 001(985) 735-1555 | LU XA L L) betth
+52(55) 5970-4579 | | +52(81) 81154623 | | +52(33) 1368-3005 | | 001(385) 6354065 | MUK I EELL] A AR
+52(55) 5612-0022 | | +52(81) 81154624 001(985) 966-9410 | EEIIRIEEIRTLY
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