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RESUMEN

La presente tesis est§ basada en el disefo e implementaci-n de un
proyecto de mejora continua en los procesos de la empresa ZEN GRIN SAC,
utilizando la metodolog?a PHVA, cuyo objetivo principal fue incrementar la
productividad en las cinco 8reas de gestiones desarrolladas. Estas son: gesti-n
de calidad, de procesos, estrat®gica, de operaciones y de desempefo laboral. El
desarrollo de la metodologZa se inici- con el diagn- stico de la situaci-n en la que
se encontraba la organizaci-n. Se utilizaron herramientas para evaluar la
calidad, as? como tecnol - gicas (softwares) y de campo (encuestas y entrevistas).
Se propusieron e implementaron planes de mejora m8s adecuados, se
plantearon objetivos a corto, mediano y largo plazo que fueron medidos mediante
indicadores de gesti-n, de operaci-ny de control, con el fin de monitorear cada
etapa del proceso de implementaci-n, a fin de realizar una retroalimentaci-n,
que permitiera hacer el seguimiento constante de cada plan implementado, y de
esa forma, controlar y modificar, de ser necesario, las actividades. Asimismo,
ejecutar las acciones de mejora para que forme parte de la cultura
organizacional.

Se obtuvieron resultados favorecedores para la empresa ya que se logr-
incrementar la productividad en un 2%, que influy- positivamente en la
rentabilidad con un impacto econ-mico de costo T beneficio de S/. 1.47, lo que
significa que por cada sol invertido se logr- un retorno de S/. 1.47.

Palabras clave: Productividad, mejora continua, procesos, indicadores,

metodolog?a, retroalimentaci- n, calidad.
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ABSTRACT

This thesis is based on the design and implementation of a project of
continuous improvement in the processes of the company ZEN GRIN SAC, using
the PDCA methodology, whose main objective was to increase productivity in the
five areas of management developed. These are: quality, process, strategic,
operations and job performance management. The development of the
methodology began with the diagnosis of the situation in which the organization
was. Tools were used to assess quality, as well as technological (software) and
field (surveys and interviews). More appropriate improvement plans were
proposed and implemented, short, medium and long term objectives were raised
that were measured by management, operation and control indicators, in order
to monitor each stage of the implementation process, in order to carry out a
feedback, which would allow the constant monitoring of each plan implemented,
and in this way, control and modify, if necessary, the activities. Also, execute
improvement actions to be part of the organizational culture.

Favorable results were obtained for the company since it was possible to
increase productivity by 2%, which positively influenced profitability with a cost-
benefit economic impact of S /. 1.47, which means that for each inverted sol a
return of S /. 1.47.

Keywords: Productivity, continuous improvement, processes, indicators,

methodology, feedback, quality.
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INTRODUCCIEN

La industria de harina a base de granos andinos en el Per%: experimenta
un crecimiento sostenido ya que poseen un alto valor alimenticio, apreciado por
las personas, lo cual hace que sea una industria competitiva en el mercado
nacional e internacional. Sin embargo, la mayor2a de las empresas son pequefas
y microempresas que, en su mayor?a, no tienen desarrolladas metodolog?as
orientadas a la obtenci-n de resultados que favorezcan su crecimiento, lo cual
es consecuencia de la poca eficiencia en el uso de sus recursos y en muchos
casos al mal desempefo de sus actividades generando una baja productividad
y rentabilidad para sus inversionistas.

Zen Grin es una empresa pequefa que transforma granos andinos en
harina que son envasadas y comercializadas al consumidor final, de manera
directa e indirecta; La empresa se encuentra a%n en una etapa de desarrollo, y
presenta muchas debilidades internamente; sin embargo, cuenta con muchas
oportunidades de mejora, por lo que con la presente tesis se tiene como objetivo
desarrollar un plan de mejora continua en la I’nea de harina a base de semillas
naturales.

La tesis presenta una estructura de cuatro cap4ulos: En el primero, se
analiza el macro y micro entorno que afectan a la empresa de manera positiva y
negativa, adems8s se desarrolla el marco conceptual que brinda soporte te-rico
a la tesis, tambi®n se presentan algunos casos de ®xito de propuestas de mejora
continua en empresas de producci-n, los cuales demuestran la viabilidad y
eficacia de la metodolog?a utilizada, se realiz- una evaluaci-n de metodolog2as

de mejoramiento continuo de la cual se seleccion- el ciclo de Deming o ciclo
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PHVA debido a que es la que m8s se adecua al tipo de empresa y al presupuesto
disponible por su f8cil aplicaci-n.

En el segundo, se explica la metodologZa de investigaci-n que se utiliz-
para el desarrollo de la tesis, con el uso de herramientas se realiz- el diagn - stico
para el desarrollo de las etapas de la metodolog?a de mejora continua PHVA, la
que permite desarrollar la implementaci-n en etapas: empezando con la
evaluaci-n de todas las actividades con indicadores para obtener un diagn - stico
y continuar con la elaboraci-n de planes para solucionar los problemas o
deficiencias, en la segunda etapa, se implementan los planes de mejora
aprobados por la gerencia de la empresa.

En el tercero, se desarrolla la 3ra etapa de la metodolog?a, donde se
analizan los resultados de las mediciones iniciales y los obtenidos despu®s de la
implementaci-n de los planes de mejora y se analiza la evoluci-n de cada
indicador de los objetivos del proyecto.

Y en el cuarto cap#ulo, se definen las acciones de la etapa actuar en la
que se plantearon acciones necesarias para corregir, mejorar o implementar

medidas que posibiliten la mejora constante de la organizaci-n.



CAP{TULO |

MARCO TECRICO

En el presente cap?ulo, se definieron dos tipos de marcos te-ricos; el
contextual y el conceptual, tambi®n se brindaron an8lisis de casos anteriores que
se llevaron a cabo con @xito.

El marco contextual abarca las diferentes variables, en las que se sit:a el sector
manufacturero. Asimismo, se evalu- la realidad a base a diversos entornos.

El marco conceptual sirve como apoyo al problema principal que sufre la
empresa Zen Grin S.A.C. porque contiene los conceptos generales de las
herramientas que se aplicaron durante el desarrollo de la presente tesis, con el
Yainico prop - sito de implementar una mejora continua utilizando una de las diversas
metodolog2as aprendidas a lo largo de la carrera.

Para los casos de ®xito se han analizado diversas tesis del repertorio, en estos
se apreciaron las mejoras realizadas a diversas empresas manufactureras y el
impacto que gener- en el desarrollo de sus investigaciones en las empresas

estudiadas.

1.1 Marco contextual

Se puede definir el marco contextual como aquellos agentes externos que
afectan negativa o positivamente a la empresa. Al tratarse de fuerzas externas, la
empresa no tiene ning%n control sobre estas tendencias; sin embargo, puede
aprovechar dichos entornos para beneficiarse de ciertas oportunidades o de

anticiparse a riesgos potenciales.



1.1.1 AnS8lisis del macroentorno

Con el an8lisis se busc- identificar posibles oportunidades y riesgos a los
cuales la empresa en estudio est§ sujeta. Para conseguirlo se realiz- el an8lisis
PESTE el cual se divide en 5 entornos principales, poliico, econ-mico, social,
tecnol-gicoy ecol-gico, cada entorno busca analizar diversas variables que puedan
afectar el resultado del proyecto para que la organizaci-n est® preparada con

contramedidas.
1.1.1.1 Entorno polztico

Se define como las fuerzas que establecen las normativas,
reglamentos y directivas de car8cter obligatorio para los diversos sectores
industriales de nuestro pass.

Ante la inestabilidad pol2tica que se viv?a en el pa?s, la cantidad de
huelgas fueron en aumento durante el 2019, la defensor?a del pueblo consign- 51
protestas a inicios del afo y, en su %ltimo reporte del mes de mayo consign- 202.
La mayor?a de las regiones se vieron afectadas por los paros, bloqueos de
carreteras, marchas, movilizaciones, etc. las cuales solicitaron el cierre del
Congreso. Teniendo las industrias alimentarias como materia prima principal a los
productos org8nicos cosechados en provincia, en este caso San Mart?n, el riesgo
de constantes huelgas generan incertidumbre con respecto a la provisi-n de sus
insumos debido al hist-rico del cierre de las carreteras SM111 y SM110 que son
las salidas principales del departamento de San Mart?n con destino a Lima.

En los Yltimos tres afos, se ha presenciado un aumento en el
sueldo m2nimo como en ning¥%n otro periodo, el sueldo m2nimo se encontraba en S/.
750 desde junio del 2012, el cual se mantuvo constante hasta marzo del 2016
cuando el expresidente Ollanta Humala lo aument- a S/. 850. Posteriormente, antes
de la renuncia del expresidente Pedro Pablo Kuczynski en marzo de 2018, se
aument- nuevamente el salario m2nimo a S/.930 por la presi-n de los medios y el
deseo de realizar una acci-n beneficiaria para el pueblo peruano. Luego de casi
cinco afos de estabilidad con respecto al sueldo m2nimo el pa?s se vio afectado por
diversos incrementos, el cual gener- un aumento en la probabilidad de que se
pueda efectuar otro en cualquier momento. La empresa, al mantener a sus

operarios del 8rea de producci-n con sueldo m2nimo, se encontraba ante un



inminente riesgo a aumentar el desembolso necesario para mantener sus

operaciones en marcha.

Tambi®n se debi- tener en cuenta la Ley de Alimentaci-n
Saludable (NA 30021) cuyo objetivo es el control de la sal, az¥car y grasa saturada
de los productos consumidos por el ser humano. La ley fue aprobada en junio del
2017, su fin era promover en los niffos y j- venes una dieta m8s saludable y nutritiva,
evitando el consumo de productos altos en sodio, grasas saturadas, az¥cares y
grasas trans mediante el uso obligatorio de oct-gonos de color negro en los
empaques de todo producto alimenticio o bebida que cumpla con las condiciones.
Para las empresas que desarrollaban productos nutritivos, esto represent- una
oportunidad para promover sus art’culos debido a que no llevardan en sus
envoltorios los oct- gonos de alerta, de esta manera, en el uso dom®stico, se vio un

aumento en su consumo.

Qued- demostrado que la empresa en estudio contaba con
diversas variables en el entorno poltico tanto positivas como negativas, se
consideraron oportunidades las leyes que promueven una alimentaci-n saludable
mientras que fueron consideradas como riesgos las variables de una posible huelga
ante la inestabilidad pol2tica, as? como un posible aumento del sueldo m2nimo como

se ha estado vivi- en los %ltimos tres afos.
1.1.1.2 Entorno econ-mico

Probablemente, uno de los entornos m8s importantes para las
empresas debido a que impactaba directamente en la econom?a de cada una. Por
ejemplo, se tiene los sobrecostos tributarios que surgieron por las ineficiencias
administrativas y a los tr8mites dedicados al tiempo por el pago de impuestos. Las
MYPEs eran las m8s afectadas en este aspecto, debido a que se les complicaba
m8s llevar de manera ordenada los registros contables y administrativos de tal
forma que cumplan con las exigencias de la autoridad tributaria. Seg¥%n el IEES
(Instituto de Estudios Econ-micos y Sociales), la industria manufacturera aport- al
estado S/. 14,482 millones en el 2018 en impuestos, cifra que representaba el
15.9% de los ingresos internos. Debido a esto, se consolid- como la primera

actividad econ-mica del pa’s con mayor aporte en impuestos por sexto afo



consecutivo. La rama industrial que registr- mayor contribuci- n fueron los alimentos
y bebidas con un total de S/. 6,673 millones lo cual evidenci- nuevamente la
importancia de la industria manufacturera dentro de la econom?a del pa?s

brindgndole a las empresas la oportunidad de crecer.

Con respecto a la inflaci-n, se mantuvo el proyectado de inflaci-n
para el cierre del presente 2019 a 2.5% que estaba dentro de la meta del BCR, el
cual se procura ser menor a 3%, teniendo en cuenta que en el 2018 se present-
una situaci-n an-mala sobre la inflaci-n de 0.3% debido al incremento del ISC que
no espera repetirse en el 2020. Al mantenerse dentro del rango previsto se pudo
concluir que las empresas no se ver2an afectadas ante una disminuci-n en el poder

adquisitivo del p¥blico, lo que resultar?a en una disminuci-n directa a las ventas.

Seg¥n el INEI, la econom?Za peruana creci- 3.99% al cierre del afo
2018, por encima de lo proyectado por el BBVA y el BCP. Los sectores que m8s
crecieron fueron la pesca (39.73%), el sector agropecuario (7.54%) y el sector
manufacturero (6.17%), siendo los %Itimos dos los que m8s afectaban a la empresa
en estudio. El sector agropecuario impulsaba la materia prima que Zen Grin
necesitaba para elaborar sus productos mientras que el manufacturero es el sector
al cual pertenece, de mantenerse el crecimiento para el 2019y 2020 en los sectores

indicados, la empresa cont- con una oportunidad clara de crecimiento.

Gracias al an8lisis del entorno econ-mico la empresa determin-
que en t®rminos de inflaci- n ten2a una oportunidad de mejora debido a que esta no
cambi- en forma individual en la materia prima y se encontraba dentro de lo
establecido de forma global, as? como tambi®n la econom?a del pa?s que iba
mejorando para el sector manufacturero. El riesgo que se detect- son los

sobrecostos tributarios por tratarse de una empresa pequefa seg¥n lo explicado.

1.1.1.3 Entorno social, cultural y demogrgfico

En la actualidad, los productos naturistas y veganos tienen un
fuerte impacto en la sociedad, los negocios que promueven esta dieta saludable

gozan de mayor acogida gracias a la publicidad que se les ha otorgado a estos



alimentos inicialmente debido a la protecci-n de animales. En los %Itimos afos, el
Per’: ha sido testigo de un incremento en la popularidad de los restaurantes
vegetarianos y veganos, una adaptaci-n a base de productos naturales que no
contienen componentes animales. Si bien inicialmente se propag- el veganismo
como una manera de evitar el consumo de las carnes y evitar el sufrimiento animal,
ahora se ve como un estilo de vida ya sea por salud o por popularidad. La empresa
en estudio utiliz- este contexto como una oportunidad para promover sus productos

naturales a base de semillas, otorg8ndole una mejor posici-n en el mercado.

En el factor demogrgfico, el Per¥% se vio involucrado en una
migraci-n venezolana desde los Yltimos dos afos, debido a los problemas policos
en Venezuela su poblaci-n se vio obligada a migrar y buscar refugio en pa2ses
vecinos. En el affo de 2016 se estim- una poblaci-n de venezolanos de 6615
aproximadamente, siendo esta cifra superada notablemente en el 2017 con un

promedio de 200 000 habitantes venezolanos.

En el afjo 2018 sigui- aumentando hasta alcanzar unos 635 000
habitantes por lo que se proyect- a finales del 2019 contar con un promedio de 866
000, teniendo su mayor concentraci-n en Lima y Callao con un 86.6% del total. Si
bien un incremento de poblaci-n generaba una oportunidad para aumentar sus
ventas y de incrementar la oferta de mano, esto tambi®n generaba un riesgo a una
alta rotaci-n del personal, ya que los ciudadanos venezolanos priorizaban sus
intereses econ - micos, cambiando constantemente sus centros de trabajos por otro

que le brindaba mayores beneficios y ganancias.

Ademss, en la sociedad, se pudo apreciar un incremento en el
comercio ambulatorio en el 2019 siendo la mayor?a informal; sin embargo, hubo
empresas que aprovecharon este aumento para promocionar productos sin
necesidad de invertir en tiendas o locales costosos. El trabajo ambulatorio o trabajo
de campo es un m@®todo v8lido que ayuda a alcanzar a cubrir una mayor 8rea en el
mercado objetivo, promoviendo los productos en zonas con mayor tr8nsito de
personas como mercados o avenidas principales. Manejando una adecuada

remuneraci-n y beneficios laborales, esta estrategia es considerada una



oportunidad para las empresas que no cuentan con una gran liquidez para invertir

en locales.

El crecimiento de la demograf?a puede ser considerado tanto una
oportunidad como un riesgo debido a que, si bien incrementa el tamafo del
mercado, tambi®n aumenta la rotaci-n del personal lo que eleva los costos de
contrataci-n. La organizaci-n tambi®n consider- como una oportunidad el hecho
de que la mentalidad de las personas estaba cambiando por una m8s saludable
ayudando a impulsar las ventas de los productos naturistas, as2 como el incremento
del comercio ambulatorio como una forma de vender los productos sin invertir en

locales o tiendas propias generando ahorro.

1.1.1.4 Entorno tecnol - gico

Para el sector manufacturero, es de vital importancia mantenerse a
la vanguardia de la innovaci-n tecnol-gica y as? poder ser competitivo ante las
demS8s industrias, lograr un alcance de mercado tanto a nivel internacional como
nacional y mejorar la producci-n en sus plantas.

Seg¥%n el centro de innovaci-n tecnol-gica agroindustrial, que es
una instituci-n de impulsa el Ministerio de la Producci-n, uno de los principales
avances tecnol-gicos que busca la industria de alimento, es implementar en su
producci-n, la microencapsulaci-n para el disefo de ingredientes, m®todo que se

ha usado inicialmente en la industria farmac®utica.

La microencapsulaci-n se define como una tecnolog?a para
empaquetar materiales tanto s-lidos, l2quidos como gaseosos. Los productos micro
encapsulados pueden ser liberados a velocidades variadas dependiendo del
ambiente en el cual se desean liberar, ayudando a mantener al elemento fresco y
otorgando mayor tiempo de vida Yiil; Esta t®cnica es utilizada, en algunas empresas
naturistas, para ayudar que el producto se conserve mejor ante ambientes diversos
gue permiten un incremento del mercado objetivo, adem8s es posible incrementar
sus propiedades nutritivas introduciendo vitaminas y minerales dentro de los

productos embolsados (Agroindustrial, 2018).



En el PerY, se desarrolla anualmente la Expo Food Tech, la cual es
organizada por la empresa Food & Health Consulting S.A.C, cuya funci-n principal
es brindar las ¥ltimas soluciones tecnol - gicas a la industria alimentaria para poder
mantener la competitividad ante las nuevas necesidades constantes que tiene el
mercado. Algunos de los Yltimos avances incluyen los ingredientes naturales, los
fisuperalimentot y envases inteligentes. Ante la alta demanda de los productos
naturistas, el mercado solicita r§pida innovaci-n en los disefos de los productos,
de forma que cumplan ciertas reglas de higiene. Ante un mercado tan demandante,
la inversi-n en mejorar la tecnolog?a se consider- una oportunidad para poder
mantener la competitividad con otras pequefas empresas y evitar el aumento de la

brecha tecnol-gica con las grandes industrias alimentarias.

Adicionalmente, la vida diaria se ha entrelazado con la tecnologza
digital de los Smartphones, m8s all8 de poder intercambiar mensajes y
comunicarnos con personas a miles de kil-metros de distancia, tambi®n existen
aplicaciones con diversas funcionalidades para ayudar a las personas en sus
actividades diarias como por ejemplo cuidar su salud. Seg¥%n la revista digital
espafola iMuy interesanteo, las aplicaciones m-viles de salud se hacen cada vez
m8s populares llegando al punto de hasta la Organizaci-n Mundial de Salud ya
habla de imHealtho o fiSalud M - vilo. Las principales aplicaciones ayudan a controlar
la cantidad de ejercicio diario que se realiza y a como balancear la dieta de manera
saludable sin correr riesgos ayudando a promover la ingesti-n de complementos

nutritivos.

Se consider- como oportunidad el uso de las aplicaciones m-viles
gue promueven una dieta saludable debido a que impacta, de manera positiva, en
las ventas de productos naturistas, mientras que un posible cambio en el disefo en
el envase y los procesos fabricaci-n tienen sus lados positivos y negativos. Todo
cambio en los procesos genera un costo adicional, sin embargo, una vez
estabilizado y adecuado todo el proceso del producto, incluyendo los insumos a

utilizar, se va a poder apreciar un ahorro a largo plazo.



1.1.1.5 Entorno ecol -gico

Es considerado com¥%n que toda empresa manufacturera cuente
con alg¥n equipo, maquinaria o agentes que produzcan alguna clase de qu2mico
durante el proceso de producci-n, siendo esta desechada posteriormente, durante
el mismo proceso. Estos desperdicios representan una amenaza no solo a la
poblaci-n, sino tambi®n al medio ambiente en el cual vivimos. Existen todo tipo de
residuos, desde lPquidos hasta gaseosos, que son descargados o emitidos por
establecimientos y hogares d?a tras d?a. Estos residuos se acumulan en el medio
ambiente y en algunos casos, son consumidos por el hombre debido a la
contaminaci-n que generan, infectando los alimentos del consumo diario. Una
ventaja competitiva que posey- la empresa Zen Grin es que su materia prima al ser
natural a base de semillas y hierbas, no poseen factores contaminantes dafinos al

medio ambiente.

Si bien los productos que fabrica la empresa son pocos
contaminantes, no se puede decir lo mismo de los envoltorios que utilizan. Desde
el 2018, en el Per% se ha visto un incremento en la iniciativa para evitar el uso de
bolsas de pl8stico con el fin de ser reemplazadas por bolsas biodegradables, lo que
ha provocado en el ¥ltimo affo que muchos locales y empresas de autoservicio
comiencen a cobrar por las bolsas seg¥n la ley NA 30884, el cual consiste en
incrementar progresivamente un impuesto por bolsa. Si bien fue una medida
necesaria para la protecci-n del medio ambiente, esto represent- un riesgo para la
empresa ya a que, si se llegase a aplicar alguna medida que prohzba por completo
el uso del pl8stico, seria necesario buscar otra forma de protecci-n para los
productos teniendo en cuenta que las harinas a base de semillas tienen un largo
periodo de vida, probablemente mayor que las bolsas biodegradables a base de

alguna planta.

En el transcurso de los %ltimos dos afos, en el Per%, han surgido
iniciativas para promover el reciclaje en las empresas, ya que seg¥%n el Ministerio
del Ambiente las empresas producen m8s de 19 toneladas de residuos s-lidos cada
d?a. Ante dichas iniciativas las empresas se encuentran ante la oportunidad de

mejorar su cultura ecol-gica y unirse a dicha iniciativa. Empresas como Entel



promueven el reutilizamiento de artefactos electr - nicos, mientras que la cadena de
centros comerciales Real Plaza buscan el aumento del reciclaje de botellas de
pl8stico otorgando entradas gratuitas al cine o descuentos especiales en tiendas
autorizadas. Estas acciones no solo pueden ser optadas por empresas de
renombre, las pequefas empresas de producci-n pueden sumarse a la iniciativa

de la forma que mejor vean conveniente.

Zen Grin cont-, en este entorno, con dos variables positivas siendo
esta la materia prima no contaminante y la cultura de reciclaje, por tener productos
naturales a base de semillas la contaminaci-n es m2nima, as?2 como el proceso de
reciclaje es m8s sencillo. Con respecto al cambio del pl§stico para los envases, de
la misma forma que en el entorno tecnol-gico, esto represent- un riesgo a corto
plazo por todo el costo al que se debe incurrir para cambiar el envase, sin embargo,
una vez estandarizado los procesos y buscados puntos de ahorros pueden ser

beneficiosos a largo plazo.

1.1.2 AnS8lisis del microentorno

Para conocer el entorno inmediato de la empresa fue necesario analizar
ciertos aspectos que no dependen directamente de las decisiones que se toman
internamente, ya que algunos resultan dif2ciles de controlar o predecir; para ello se
utiliz- el modelo de las cinco fuerzas competitivas en el mercado, cuyo autor es
Michael Porter, y de esta manera se identificaron las limitaciones u oportunidades

que ofrece el sector.

Se identificaron tres variables por cada fuerza para analizar en qu®
medida afectan de manera positiva o negativa en el sector, las cuales se detallan a

continuaci-n:
1.1.2.1 Amenaza de nuevos competidores

Barreras gubernamentales: En el PerY, existe facilidad para la
formaci-n de micro y pequefas empresas, incluso cuentan con ciertas ventajas en
las obligaciones laborales con sus trabajadores como lo establece la SUNAFIL,
mediante el DS-nA 015-17-TR (SUNAFIL, 2017) la cual reduce las multas por
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infracciones laborales, as? como en los requisitos de control en los alimentos
regulada por DIGESA a la cual le compete el aspecto normativo, t®cnico y vigilante
de los factores de riesgos de la salud en el consumo de productos para la poblaci-n
humana, por lo que no resulta complicado ingresar al mercado. (DIGESA, 2019).

Diferenciaci-n: En cuanto a la diferenciaci-n con la competencia,
result- baja, si bien el producto contaba con caracter?sticas 100% naturales, algo
que era valorado por los consumidores, el mercado ofrec?a productos muy similares
o iguales lo que dio como resultado que al consumidor le era indiferente comprar

de una marca o de otra.

Acceso a canales de distribuci-n: La empresa distribu?a los
productos de manera directa a sus clientes con la finalidad de no depender de
intermediarios, de esta manera aseguraba la entrega y generaba confianza,
adems8s debido a que la distribuci-n era en Lima no exist?a mayor riesgo en las

demoras.
1.1.2.2 Amenaza de sustitutos

Disponibilidad de productos sustitutos: En el mercado, hay muchos
productos sustitutos como los cereales (la quinua, la avena) cuyo consumo es
mayormente por costumbre en los desayunos, que representan el 9.2% frente a
otros productos alimenticios en los que se encuentra las harinas de granos andinos
que representan un 8.6% seg¥n la revista t®cnica del PBI del primer trimestre del
reporte de INEI. (INEI, 2019).

Costo bajo del comprador para cambiar a un sustituto: No exist?a
ning¥%n costo para el cliente al cambiar a un sustituto ya que los precios y las
preferencias eran muy semejantes, entre los sustitutos se encontraban las galletas

de cereales o las barras energ®ticas.

Precio bajo del sustituto: En cuanto al precio este era bajo, una
bolsa de 170 gr de avena costaba en promedio de marcas S/. 3.50 en relaci-n con
la harina 4 en 1 de 200 gr cuyo costo es de S/. 4.5, por lo que la harina de granos

andinos es un producto altamente sustituible.
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1.1.2.3 Poder de negociaci-n de los proveedores

Negociaci-n de precios de materia prima: La cantidad de
proveedores era extensa, pues se adquirla la materia prima de los mismos
agricultores o de proveedores inmediatos a ellos, gracias a esto era posible acordar

precios .de materia prima que beneficiaban a la empresa.

Alto grado de conocimiento del producto: Debido a que los clientes
contaban con mucha facilidad para obtener informaci-n a trav®s de las p8ginas web
de las empresas productoras, les era posible realizar comparaciones volvi®ndose

cada vez m8s exigentes en sus condiciones o requerimientos de compra.

Volumen comprado: Zen Grin es una empresa pequefa que estaba
abri®ndose mercado, por lo que los proveedores pose?an ciertas ventajas en cuanto
ala negociaci-n en la venta de materia prima, espec#icamente, en la forma de pago

de acuerdo con el volumen pedido.

1.1.2.4 Rivalidad competitiva

Competencia en el precio: Existtan muchos competidores de la
empresa, as? como tambi®n variedad de precios. Respecto a los precios ofertados

se ten?an:

Tabla 1
Precios productos

Producto Precio Nutrimix Precio Inkanat
Harina de linaza de 200 gr S/.6.50 S/.17.00
Harina de alpiste de 200 gr S/.5.00 S/.15.00
Harina de ch?a de 200gr S/.15.00 S/.12.00

Nota: Comparaci-n de precios con la competencia directa.
Elaboraci-n: Los autores
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La diferencia de precios es muy evidente entre una marcay otra, lo
gue permite un rango amplio para establecer precios, estos datos fueron extra2dos

de las p8ginas web de cada marca.

Buena presentaci- n: Algunas marcas como Vidax e Inkanat utilizan
un empaque metalizado interiormente, los que se corrobor- en sus p8ginas web,
esta caracter3stica prolonga el tiempo de vida del producto lo cual le da un valor
agregado para el consumidor, aunque la producci-n de harina no eran su negocio
principal, pues producen galletas y otros productos teniendo como objetivo a otros
tipos de consumidores, buscaban brindan productos con mayor calidad y mejor

presentaci-n. (Macronatura, 2019).

Barreras de salida: Las m8quinas que se usan en el proceso de
transformaci-n de grano a harina son relativamente de bajo costo, por lo que si
decid?an cambiar el giro del negocio se podr2an vender f§cilmente, de igual manera
la entrega de los productos no significaba un endeudamiento con los clientes, por

lo que no representaban una barrera de salida.

1.1.2.5 Poder de negociaci-n de los clientes

Alto control de los precios: Se consideraba alto, ya que tenZan
muchas opciones de compra por lo que mayormente estableczan los rangos de
precios y no le daban importancia a cambiar de proveedor ya que el producto era
est8ndar; por ende, no ofrec?a realmente una caracter?stica que los hac?a sobresalir

del resto de manera evidente.

Capacidad de integraci-n hacia atr8s: Los clientes contaban con
mucha informaci-n sobre los productos, no solo en lo que se refer2a al proceso
productivo sino tambi®n a la rentabilidad del negocio, gracias a que se contaba con
la tecnolog?a que facilitaba la obtenci- n de dicha informaci-n, si un cliente deseaba

formar una empresa productora de harina no les representaba mayor problema.

Control de garant?a: Los clientes de Zen Grin exigZan el cambio

inmediato de alg¥%n producto defectuoso inclusive si no se hac?a el reclamo
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formalmente o dentro los d2as establecidos para hacerlo, de esta manera ponZan

sus propias condiciones en la forma de la garant?a del producto ofrecido.

Del anslisis realizado, se pudo concluir que exist?a una oportunidad
a corto plazo en desarrollar canales de distribuci-n del producto ya que la
distribuci-n era local, lo que implicaba no incurrir en excesivos gastos. Otra
oportunidad a largo plazo identificada fue la posibilidad de una mejor negociaci-n
siempre y cuando pudieran aumentar su capacidad de producci-n, lo que generaba
as? un mayor volumen de compra puesto que los proveedores otorgaban esa
facilidad, en relaci-n con la competencia de precios existzan muchos competidores;
Sin embargo, en la mayor?a de casos los precios bajos eran ofrecidos por
vendedores informales, mientras que en establecimientos que contaban con todos
los permisos para la venta, as? como exigencias de parte de la municipalidad o
DIGESA, los precios variaban entre S/. 4.4y S/. 17.0 siendo un rango amplio para
establecer el precio del producto de acuerdo con la diferenciaci-n que se ofrec?a,
lo que representaba una oportunidad de mejora.

En cuanto a las limitaciones o riesgos, las pocas barreras
gubernamentales para crear una microempresa como la poca diferenciaci-n que
existe con la producci-n de empresas de mayor tamafo, el ingreso de nuevos
competidores, la gran oferta de productos sustitutos los cuales tienen un precio bajo
y adems§s, igualmente son aceptados por los consumidores, as? como la rivalidad
competitiva la cual otorgaba un valor agregado con la que se deb%a competir se
hizo necesario plantear estrategias para aprovechar las oportunidades que el sector

ofrec?a y enfrentar las limitaciones con las que se contaba.

Del ans8lisis de Porter, se concluye que existe una oportunidad en
el poder de negociaci-n con el cliente, que, aunque ellos establecen el precio, la
empresa puede adoptar una estrategia vertical hacia adelante, y crear puntos de

venta, para que tuvieran control sobre sus precios.
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1.2 Marco conceptual

El presente marco engloba todos los conceptos te-ricos que se han
desarrollado en la tesis, reparti®ndose la informaci-n de la investigaci-n por

metodolog?as, gestiones y herramientas.
1.2.1 Mejora continua

Es considerada una autoevaluaci-n con la cual se detectan los puntos
créticos los cuales hay que mejorar para poder contar con una respuesta m8s veloz

ante las necesidades del cliente o usuarios.

Seg¥%n Cardona& Brabiescas (2015), la mejora continua puede definirse
como un proceso de cambios graduales a lo largo del tiempo, a trav®s de un
enfoque global con el fin de incrementar el desempefo de los procesos de negocio,
involucrando a todos los colaboradores de una organizaci-n y, de este modo, se

generaba ambientes de colaboraci-n, crecimiento y aprendizaje constante.

1.2.2 Indicadores de gesti-n

Estos indicadores permiten analizar y medir de forma correcta los
objetivos de la empresa, siendo los indicadores establecidos por prop-sitos y de
Cardona & Brabiescas acuerdo con los objetivos organizacionales. Solo se mide lo

que es realmente importante para la empresa. (Villagra, 2016).

1.2.2.1 Productividad

Implica la mejora del proceso de producci-n, la cual se ve reflejada
por la relaci-n entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de servicios o

bienes producidos. (Carro & Gonz8lez, 2012).

Teniendo en cuenta la definici-n del autor, se concluye que la
productividad consiste en generar mayores niveles de producci-n con menores

recursos, por ello la importancia de dicho indicador.
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1.2.2.2 Eficiencia

Consiste en utilizar la menor cantidad de recursos disponibles para
obtener los resultados deseados, lo que resulta un ahorro en los costos para las

empresas.
1.2.2.3 Eficacia

Es la relaci-n entre las actividades y los resultados que se han
planeado, esto exige que se deben utilizar prudentemente los recursos disponibles

para el logro de los objetivos deseados. (Guti®rrez, 2013).

La eficacia se puede clasificar en tres tipos:

> Eficacia operativa: Representa la relaci-n entre la producci-n
realizada y la que se esperaba realizar.

» Eficacia temporal: Relaci-n entre el tiempo programado y el
tiempo real de la operaci-n productiva.

» Eficacia cualitativa: Este valor es obtenido mediante encuestas
a los consumidores con el fin de evaluar el producto vendido o servicio brindado,

as? como la satisfacci-n de los clientes.
1.2.2.4 Efectividad

Es el indicador porcentual entre la eficacia y eficiencia, permitiendo
cuantificar el logro de la meta, mientras mayor sea este valor significa que los

objetivos se est8n cumpliendo.
1.2.3 Las 5S

Es una metodolog?a originada en Jap-n que hace referencia al
mantenimiento integral de una empresa sin importar su tamaflo o rubro. Se puede

aplicar en talleres, organizaciones sin fines de lucro, etc.

Las 5S involucra a todo el personal de la organizaci-n con la Ynica
finalidad de reorganizar los diversos ambientes de trabajo, conservarlos operativos,
ordenados y seguros. La metodolog?a se enfoca en el orden y la limpieza como una

disciplina que todo empleado debe adoptar.
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Las etapas secuenciales de la metodolog2a de las 5S son:
1.2.3.1 Seiri (Seleccionar)

Se deben clasificar los art?culos que sirven y descartar los que no.
En otras palabras, separar lo necesario de lo innecesario de las 8reas de trabajo,

siendo lo com¥n las herramientas, equipos, %tiles o hasta informaci- n.
1.2.3.2 Seiton (Ordenar)

El prop-sito de esta segunda etapa es el de ordenar todos lo que
se mantuvo en el 8rea de trabajo luego de la selecci-n de la etapa anterior,
clasific§ndose seg¥n su uso, disponibilidad e importancia con el objetivo de reducir
los tiempos de bY%squeda. Para optimizar el ordenamiento, es recomendable
determinar una ubicaci-n espec?fica para cada objeto o grupo de objetos para un
r§pido acceso por parte de cualquier colaborador.

1.2.3.3 Seiso (Limpiar)

Esta etapa no solo consiste en limpiar e inspeccionar las
madquinarias y/o lugares de trabajo, sino en inculcar una cultura de limpieza como

parte esencial del trabajo diario para evitar que se acumule la suciedad.

En muchas ocasiones, la acumulaci-n de polvo o de otras
sustancias en los equipos dificulta la identificaci-n de fallas, dejando en riesgo la

operaci-n.
1.2.3.4 Seiketsu (Estandarizar)

En la cuarta etapa, se busca la estandarizaci-n de las primeras 3 a

trav®s de manuales de procesos, sefalizaciones o procedimientos de apoyo.
1.2.3.5 Shitsuke (Disciplina)

La %ltima etapa sirve como una verificaci - n al nivel de cumplimiento
de todas las etapas anteriores con el prop - sito de tomar acciones correctivas en su
implementaci-n. Estos resultados deben ser compartidos con todos los
colaboradores de la empresa para que sirva como motivaci-n para mantener el

orden y la limpieza.
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1.2.4 Calidad

Es un conglomerado de caracter2sticas de un objeto sin deficiencias que
satisfacen hasta cierto grado los requerimientos expresados por los clientes.
Debido a esto, la calidad est§ orientada a este fin permitiendo aumentar la
competitividad en el mercado, manteniendo un m2nimo margen de error y de fallos

potenciales en los procesos de las industrias.

La calidad tiene muchos significados que dependen de los diferentes
puntos de vista de cada persona. Por ejemplo, un fabricante de zapatos tiene una
idea de calidad que hace referencia a su mismo producto, mientras que un cliente
de una entidad financiera ve calidad como el tipo de servicio que recibe del

personal. (Gonz8lez & Arciniegas, 2016).

1.2.5 Herramientas de calidad

Sirven de soporte para la detecci-n y correcci-n de problemas con el
prop-sito de alcanzar un control de calidad -ptimo para cualquier proceso y/o

productos.
1.2.5.1 Diagrama de causa-efecto

Es un gr&fico en el cual se identifica la relaci-n de un problema con
sus diversas causas. Las causas se clasifican seg¥n las 6M siendo estos: (P®rez,
2016).

e M®todos

e Mano de obra
e Materiales

e Maquinaria

e Medici-n

e Medio ambiente
1.2.5.2 Diagrama de Pareto

Es un gr8fico de barras que nos facilita el detectar los problemas
m8s importantes y las causas m8s significativas de estos. Esta herramienta se

emplea no solo para resolver problemas, sino tambi®n para comunicar, de manera
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visual, los resultados calculados y para realizar un balance de incumplimientos en
la producci-n. (Gillet, 2014).

1.2.5.3 Diagrama de 8rbol

Herramienta que ayuda a identificar el problema principal de una
situaci-n y analizar sus posibles causas principales, que, a su vez, se van
clasificando como sub-causas. El diagrama de 8rbol ayuda en encontrar la relaci-n
directa entre el sucedo y los elementos principales que afecten en su ocurrencia.
(L-pez, 2016).

1.2.5.4 Gr&ficas de control

Las gr&ficas de control permiten controlar y mejorar un proceso
mediante el an8lisis de c-mo var?a en un rango de tiempo, de esta manera es
posible evitar posibles fallos en la producci-n y estandarizar la variable analizada.

Se determina que un proceso est8 controlado cuando la variable se
encuentra dentro de los I’mites de control, estos son:

e LCS: IZmite de control superior

e LCI: IPmite de control inferior

1.2.5.5 Costos de la calidad y no calidad

La implementaci-n de una mejor gesti-n de calidad genera una
cierta cantidad de costos, estos se denominan costos de la calidad, mientras que
los costos a los que la empresa incurre por no tener una correcta gesti-n de la

calidad son los denominados costos de la no calidad. (Cuatrecasas, 2009).

1.2.6 Ciclo PHVA

Es una metodolog?a impulsada originalmente por el Dr. Williams Edwards
Deming, raz-n por la cual tambi®n se le conoce como /iC?rculo de Demingo, con el
prop-sito de ayudar a las empresas a orientar posibles cambios que sean m8s
eficientes y competitivas, y obtener al final una mejora en la productividad.

Las siglas PHVA equivalen a Planificar, Hacer, Verificar y Actuar:
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a) Identificaci-n de la situaci-n: Se identifica la situaci-n problem§tica y
las oportunidades de mejora.

b) Recopilaci-n de informaci-n: Se investigan las caracter3sticas
espec?ficas de la situaci-n identificada, previamente, con una visi-n amplia
utilizando varios puntos de vista.

c) AnSlisis: Se determinan las posibles causas que est&8n dando origen
a las inconformidades. Asimismo, se plantean hip-tesis de las causas probables.

d) Elaboraci-n del Plan de acci-n: Se plantean las acciones preventivas,
correctivas o de mejora que fueron consideradas factibles teniendo en cuenta su
metodolog?a, seguimiento y sobre todo que ayudar8n a dar respuesta a la situaci-n
problem§tica.

e) Ejecuci-n del Plan de acci-n: Se ejecutan las acciones definidas en
los pasos anteriores, se llevan a cabo seg%n a lo decidido en el plan de acci-n.

f) Verificaci-n: Se verifica la eficacia de la acci-n establecida, se
monitorea el nivel de cumplimiento y su proceso de desarrollo.

g) Estandarizaci-n: Se documentan los cambios resultantes por las

acciones correctivas desarrolladas.

1.2.7 Lluvia de ideas

Herramienta de trabajo en grupo que promueve el debate para facilitar la
generaci-n de diversas ideas respecto a un problema determinado para su futuro
anslisis y soluci-n, en un ambiente libre de estr®s.

El objetivo es generar una lista de problemas, oportunidades o ideas para
su posterior ordenamiento y clasificaci-n seg¥%n categora, importancia, prioridad,

costo, beneficio, tiempo, impacto y otras consideraciones.

1.2.8 Anslisis modal de fallas y efectos

Herramienta de ans8lisis para la identificaci-n, evaluaci-n y prevenci-n de
los posibles fallos y sus efectos que puedan aparecer en un producto, servicio o en
un proceso. Es utilizado usualmente en empresas manufactureras en varias fases
de la producci-n; Sin embargo, recientemente se ha visto tambi®n su

implementaci-n en industrias de servicios.
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Existen diferentes tipos de AMFE, siendo los m8s conocidos:

» AMFE de Proceso: Analiza la fabricaci-n y proceso de una I’nea de
producto.

» AMFE de Producto: Analiza las fallas que pueda presentar un

producto terminado.
1.2.9 Despliegue de la funci-n de la calidad

Las casas de la calidad, denominadas QFD por sus siglas en ingl®s
iQuality function deploymentd, es relacionada como la voz de los clientes. En este
proceso se colocan los atributos, deseos y expectativas de los clientes para su
anslisis y posteriormente, poder insertarlos en el producto o servicio durante la
primera etapa de disefo, al mismo tiempo evaluando todas las dem8s funciones de
la empresa. (Pardo, 2012).

1.2.9.1 Desarrollo del despliegue de la funci-n de calidad

Su prop-sito es la de transmitir las necesidades y voz del cliente
final a trav®s de cada uno de los procesos de desarrollo de cierto producto. Esta
transmisi-n se desarrolla en cuatro etapas principales:

i. Los requisitos de los clientes se transforman en
especificaciones del disefo del producto, los cuales son primero analizados por los
conocedores del producto mismo.

ii. Las especificaciones del disefo que son aprobadas se
convierten en las especificaciones de los componentes que forman y dan vida al
producto o servicio.

iii. A continuaci-n, se establecen los requisitos del proceso para
cumplir lo previamente desarrollado.

iv. Finalmente se establecen los puntos de control del proceso.

Para el desarrollo del QFD se suelen usar matrices donde se
eval%an de forma cruzada las entradas horizontales y verticales, permiti®ndonos

una visi-n m8s clara y global del problema que se enfrenta.
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1.2.10 Clima laboral

Consiste en el medio ambiente en el cual se realiza el trabajo diario,
influye directamente en la comodidad de los trabajadores llegando a afectar desde

su desempefo hasta su productividad general.

Un buen clima laboral siempre debe ser considerado como un objetivo
general de la organizaci-n, de esta forma se evita generar un clima destructivo
creando conflictos y malestar entre los colaboradores poniendo en riesgo la

operaci-n.
1.2.11 Disposici-n de planta

Consiste en ordenar los elementos de la empresa f2sicamente como
equipos, materiales, etc. de tal forma que est®n ubicados en el lugar correcto
considerando siempre el tiempo, seguridad y la calidad.

Lo ideal es contar con el orden correcto de los equipos desde el inicio de
la empresa; sin embargo, en las primeras etapas de una industria esto se
menosprecia. Es cuando es necesario volver a realizar el estudio de distribuci-n de
planta. (Cardona & Bribiescas, 2015).

1.2.11.1 Tipos de estudios

Se clasifican en cuatro situaciones:
A. Proyecto para una planta nueva
B. Traslado o expansi-n a una planta diferente
C. Reordenamiento de una planta ya existente

D. Ajustes varios en una planta ya existente
1.2.12 Gesti- n del talento humano

Es considerada como la responsable en gestionar el capital humano en
la organizaci-n en diversos factores como:

v' Contratar nuevo personal asegur§ndose que cumplan con los
requisitos necesarios para ejercer los diversos cargos.

v Capacitar a los trabajadores peri-dicamente.
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v' Generar el ambiente necesario que motive a los colaboradores y
mejoren la productividad en la organizaci-n.

Asimismo, ayuda a identificar las necesidades de los trabajadores con el
fin de darles soluci-n.

1.2.13 Seqguridad y salud en el trabajo

Es la encargada de mantener y promover el mayor grado de bienestar

en los colaboradores en toda la empresa tanto f2sica como social y mental.

Al mismo tiempo, protege a los trabajadores de los riesgos resultantes
de los agentes nocivos o posibles riesgos de accidentes que se puedan dar durante

las labores diarias.
1.2.14 Gesti-n de la producci-n

La clave del ®xito de las empresas no solo abarca la satisfacci-n del
cliente final o los precios competitivos en el mercado, tambi®n incluye a la
capacidad en suministrar sus inventarios cuidando sus stocks y evitando que estos

se vuelvan excesivos.

Tener una buena gesti-n de la producci-n contempla un eficiente
sistema de planificaci-n y control de la producci-n, con el prop-sito de producir sin
contar con stocks excesivos teniendo una r8pida respuesta que el cliente pueda

aceptar y entender si ocurriera una demora. (Velasco & Campins, 2013).

1.2.15 Mantenimiento productivo total

Filosof?a que se origin- en Jap-n por el Japan Institute of Plant
Maintenance (JIPM), est8 destinado a disminuir las seis grandes p®rdidas de los
equipos, con el fin de poder hacer viable a la producci-n fiJust inTimeo, la cual tiene
como objetivo principal la eliminaci-n de diversas mermas y desperdicios.
(Lefcovich, 2009).
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Estas p®rdidas suelen estar relacionadas directa o indirectamente con
las maquinarias de producci-n, como consecuencia se presencia una reducci-n en
la eficiencia de la producci-n en los siguientes tres aspectos:

» Tiempos muertos o paro de la producci-n.

= Disminuci-n de la velocidad de los equipos con respecto a la
producci-n.

» Productos defectuosos o malfuncionamiento de las operaciones en un
equipo.

La mejora de la efectividad est§ directamente relacionada con la
eliminaci-n de las seis grandes p@rdidas mencionadas anteriormente, siendo estas:

1) Fallas de los equipos.

2) Ajustes de la maquinaria.

3) Esperas y paros menores durante la producci- n.

4) Reducci-n en la velocidad de operaci-n.

5) Imperfecciones durante el proceso.

6) P®rdidas de tiempo debido a la puesta en marcha para cada proceso

nuevo.

1.2.16 Capacidad de procesos

Es la medici-n de la variaci-n de un proceso para una caracter?stica de
la calidad espec?ica, permitiendo de esta forma saber si la medida que comprende
la evaluaci-n de la variabilidad y tendencia central de la caracter?stica es factible y
satisfactoria. (Guti®rrez & De la Vara, 2013).

1.2.17 Planeamiento estrat®gico

Sintetiza a nivel econ-mico-financiero, estrat®gico y organizacional el

posicionamiento actual de la empresa, as? como su futuro. (Mart?nez & Milla, 2005).

Tambi®n es considerado un ejercicio que ayuda a definir los lineamientos
gue marcar8n el futuro de una organizaci-n. Solo una empresa que disefe su futuro

y transmita las normas a todos los colaboradores tendr§ el ®xito a su alcance.
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1.2.18 Matrices de combinaci-n

Las matrices de combinaci-n cumplen el prop-sito de establecer la
posici-n estrat®gica de la empresa con la alineaci-n de objetivos. Mediante el uso
de softwares se est§n desarrollando las siguientes matrices:

v Interna T Externa (MIE)

v Posici-n estrat®gica y la evaluaci-n de acci-n (PEYEA)

v Grupo de consulta de Boston (BCG)

v Gran estrategia

1.2.19 Balance Scorecard

Modelo de gesti-n del conocimiento desarrollado por los profesores
Robert Kaplan y David Norton en el afjo 1993 y mejorado continuamente hasta el
d?a de hoy. (Urrea, Jim®nez, & Escobar, 2003).

Es usado para medir las actividades de una organizaci-n y su relaci-n
directa con su visi-n y estrategia con el fin de proporcionar a los gerentes una

mirada global del desempefo de la empresa. Consiste en:

» Coordinar los objetivos de las diversas unidades organizacionales.

» Relacionar los objetivos con la planificaci-n financiera y
presupuestaria.

» Reconocer y coordinar las iniciativas estrat®gicas.

» Medir de un modo sistem§tico la realizaci-n, proponiendo acciones

correctivas oportunas.

1.2.20 Mapa de procesos

Representa gr8ficamente todos los procesos de una organizaci-n vy las
interrelaciones que existen entre ellas. Mediante este mapa se puede articular una

serie de iniciativas con el fin de mejorar la gesti-n de la empresa. (Pardo, 2012).
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1.2.21 Cadena de valor

Red de procesos que describen el flujo de materiales, bienes terminados,
informaci- n, servicios y transacciones financieras desde los proveedores, pasando
por las instalaciones y procesos que agregan cierto valor durante la creaci-n de los

bienes o servicios.

En la cadena de valor, es importante que participen todas las actividades
de mayor importancia de la empresa, incluyendo a todos los procesos que la
componen como el de ventas, recursos humanos, contabilidad, log?stica,

operaciones, etc.

1.2.22 Evaluaci-n econ-mica

Se considera un proyecto viable solo cuando la rentabilidad que genera
aumenta al valor inicial que la empresa pose?a, por lo que se justifica la inversi-n
que la empresa dispuso para su implementaci-n. Esto se calcula mediante la
diferencia de las utilidades que la empresa gener- en el periodo y la inversi-n
realizada. (Fierro, 2004).

Proveerse de recursos financieros y beneficiar a los empresarios con el
capital imprescindible para realizar las operaciones y de esta manera, se pueda
mejorar el negocio es lo que se conoce como financiamiento. El financiamiento
aporta considerablemente a las mypes debido a que les ayuda a ser m8s
competitivos mediante la evaluaci-n de la productividad que puedan lograr y
obtener una formalidad en su 8mbito, sobre todo lograr obtener una estabilidad

econ-mica. (Kong & Moreno, 2014).

1.3 Casos de @xito
1.3.1 Caso 1: iiAplicaci-n del ciclo Deming para mejorar la productividad
del 8rea de atenci-n de muestras del laboratorio dulces en la empresa

CRAMER PERU S. A. C.0
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e Situaci-n problem§tica
Las demandas de los consumidores con respecto al cumplimiento de los tiempos
de entrega van en aumento. Debido a esto se opt- por realizar un an8lisis de los
problemas con el fin de mejorar la productividad partiendo de la planificaci-n de
metas, objetivos y verificaci-n adecuada de los procedimientos. De esta manera se
lograr?a eliminar todo lo que no genere un valor agregado al proceso productivo.
(Rodrzguez, 2016).

e Soluci-n al problema

La aplicaci-n de la metodolog?a PHVA en el 8rea de atenci-n de muestras.

e Situaci-n de mejora
Aumento de la productividad en la entrega de solicitudes de 0.4 por hora a 1.4 de

entrega por hora.

Incremento de la eficiencia de un 4% a un 4,5% y aumento en la eficacia desde un

18% a un 51% aproximadamente.

1.3.2 Caso 2: iiPropuesta de un plan de mejora, basado en la gesti-n por

procesos, para incrementar la productividad de la empresa A&BO

e Situaci-n problem§tica
En el Per% ha aumentado el consumo de agua embotellada; no obstante, siempre
hay pedidos que no llegan en el tiempo y forma correctos a los clientes finales,
debido a que en la entrega de materiales para el embotellamiento (bidones)
presentan demoras considerables, la cual perjudica al proceso, esto genera un
problema a mediano plazo ya que podr2a perjudicar la participaci-n en el mercado.
(Fern8ndez & Ram#ez, 2017).
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e Soluci-n al problema
Se mapean los procesos, se realizan diagramas de flujo para
evidenciar problemas en cada proceso, se hizo uso de indicadores y de t®cnicas de

recolecci-n de datos, entrevistas, encuestas.

e Situaci-n de mejora
El costo beneficio que se calcul- para definir si se realiza la
implementaci-n de la propuesta es de 1.39, esto significa que el beneficio percibido

por la mejora en la productividad supera a los costos que se incurrir2an.

1.3.3 Caso 3: lAn8lisis y propuesta de mejora de procesos aplicando

mejora continua, t®cnica SMED y 5S en una empresa de confeccioneso

e Situaci-n problem§tica

Debido a la rutina laboral de las empresas en la fabricaci-n de sus
propios productos surgen problemas recurrentes durante la operaci-n; en primer
lugar, surgen contratiempos y dificultades para llevar el control de los materiales
usados lo cual resulta en espacio reducido en los almacenes, lo cual se verific- con
la informaci-n obtenida durante los varios meses de producci-n analizados, en
donde el 21% de los pedidos tuvieron retraso debido a la ausencia de conos de hilo
o fardos de tela. (Flores, 2017).

e Soluci-n al problema
A base del estudio y ans8lisis de los procesos y seg¥%n los otros
resultados conseguidos, se aplicaron las siguientes herramientas y m®todos para

mejorar la situaci-n de la producci-n:

v Implementaci-n de las 5S tanto en las 8reas administrativas como de
producci-n.
v Se definieron objetivos estrat®gicos haciendo referencia a la competitividad

en el mercado textil mediante el uso de la t®cnica Hoshin Kanri.
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v Capacitaci-n de personal en el sistema Kaizen y Hoshin Kanri con el fin de
que los colaboradores comprendan los objetivos de la organizaci-n y los vuelvan
sus objetivos personales.

v Implementar una gesti-n de espacio en los almacenes, as? como tambi®n
una gesti-n del inventario.

v Uso del mantenimiento aut-nomo y de la t®cnica SMED para el
mantenimiento de las maquinarias empleadas.

v Planificaci-n de los materiales requeridos con mayor frecuencia mensual,

para un mejor control en el abastecimiento de materia prima.

e Situaci-n de mejora
Gracias a la implementaci-n de las propuestas se aument- la
producci-n en m8s del 100%. Asimismo, se redujo el tiempo de paradas de 38 % a
un 10% y se redujo el tiempo de producci-n en un 15%. Gracias a la nueva gesti-n
de los almacenes se produce un ahorro de 3500 minutos al mes los cuales se
esperan sean utilizados para la fabricaci-n de otros productos, el tiempo de
calibraci-n de las maquinarias se redujo en un 46%, realiz&8ndose hasta en 8

minutos.

De los casos expuestos se concluy- que la gesti-n por procesos fue determinante
para garantizar la mejora continua de la productividad debido a que las actividades
desarrolladas estaban enfocadas a la satisfacci-n de las expectativas del cliente,
teniendo como soporte las diferentes metodolog?as aplicables tanto a la mejor

utilizaci-n de los recursos humanos como los recursos financieros.
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METODOLOGIA

En el presente cap?tulo se describen los materiales y m®todos que han sido
utilizados durante el desarrollo en el proyecto, as? como tambi®n la evaluaci-n y
elecci-n de la metodolog?a de mejora continua para la implementaci-n de dicho

proyecto.

2.1 Materiales y m@todos

Para desarrollar un proyecto primero se debe analizar c-mo se va a realizar,
determinar qu® m®todos se van a aplicar para poder realizar el an8lisis correcto,

as? como los materiales necesarios para llevarse a cabo.

2.1.1 Tipo de investigaci-n

La presente Tesis, se consider- como una investigaci-n del tipo aplicada,
debido a que se han puesto en pr8ctica los conocimientos te-ricos de ingenierza
industrial que se han impartido a lo largo de la carrera universitaria con la finalidad

de potenciar el crecimiento profesional y mejorar la empresa en estudio.
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2.1.1.1 Nivel de investigaci-n

Se consideraron dos niveles durante la elaboraci- n del proyecto, el
primero es el explicativo con el cual se busca el motivo y raz-n por la que la
empresa presentaba problemas de rendimiento y rentabilidad mediante el an8lisis
de cada proceso. La siguiente etapa se consider- de nivel experimental debido a
gque mediante las implementaciones propuestas en la etapa fihacerd se busc-
mejorar la rentabilidad y optimizar los procesos generando mayores ingresos a la
empresa. (UAP, 2016).

2.1.1.2 Modalidad de la investigaci-n

La modalidad de la investigaci-n es la de campo, esto debido a que
se trat- de un an8lisis sistem§8tico de los problemas que presentaba la empresa,
con el prop-sito de poder describirlos y entenderlos. A trav®s de esta modalidad,

es por la cual se establecen las relaciones entre causa y efecto.

Asimismo, present- un enfoque tanto cuantitativo como cualitativo.
Se consider- cualitativo debido a que se bas- en el anS8lisis subjetivo de
percepciones y opiniones, mientras que se consider- a su vez cuantitativo por el
hecho de buscar la m8xima objetividad para que las variables criicas de ®xito

mejoren. (Acosta, 2013).

2.1.1.3 Unidad de an§lisis

Como unidades de anS8lisis se tuvieron a la empresa, los
colaboradores de todas las 8reas tanto administrativas como operativas y las

diversas 8reas del proceso de producci-n.

2.1.1.4 M®todos de estudio

El m®todo de estudio aplicado en el proyecto fue el inductivo,
debido a que luego de que se logr- recolectar los datos necesarios y se ordenaron
de forma |-gica se aplic- un m@todo de estudio deductivo. (Tipos de m®todos de
estudio, 2017).



oM

2.1.2 Proceso de recolecci-n de datos

La recolecci-n de la data se bas- en la informaci-n del afjo 2018 respecto
al hist-rico de ventas. Otros tipos de informaci-n con respecto al personal de la

empresa o disefo de la planta tienen como fecha inicios del 2019.

2.1.2.1 T®cnicas de recolecci-n de datos

Unas de las t®cnicas m8s utilizadas fue el uso de encuestas y
entrevistas a los colaboradores, de esta forma se pudo tener una perspectiva
interna de lo que suced?a d?a a d?a en el centro de labor.

El segundo paso que se realiz- fue el an8lisis de la documentaci-n
brindada por las 8reas de ventas, finanzas, etc. para poder tener una visi-n macro

de la situaci-n.
2.1.2.2 Instrumentos de recolecci-n de datos

Se utilizaron diversos materiales tanto f2sicos como digitales para
la recolecci-n de informaci-n. Entre los materiales f2sicos se utilizaron:

v' C8mara fotogr§fica: Para las fotos tomadas en evidencia de la
problem§8tica encontrada.

v' Cron-metro: Para el estudio de tiempo del producto patr-n.

v" Wincha: Para las mediciones de las dimensiones de los
materiales y 8reas de trabajo.

v' Laptops: Para la recopilaci-n de datos y c8lculos necesarios

mediante los programas de Microsoft Office.
v

2.1.3 Softwares

Como materiales tecnol-gicos y digitales se utilizaron en su mayorza
herramientas brindadas por la consultora V&B Consultores, as? como programas
de computadora tales como:

v" Plan estrat®gico.

v' Balance Scorecard.

v" Clima laboral.
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MetodologZa de las 5S.
Costos de la calidad.
Radar estrat®gico.
Mapa de procesos.
Cadena de valor.
Gesti-n de talento humano.
Microsoft Office.
Microsoft Excel.
Microsoft Visio.
Minitab.

AutoCAD.
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2.1.4 Recursos humanos

Se obtuvo todo el apoyo del personal de Zen Grin, desde el Gerente hasta
los operarios y personal administrativo. Asimismo, se ha contado con el soporte de
los proveedores de la empresa y de los clientes finales con el fin de obtener una

mejor perspectiva de la problem§tica de la empresa.

2.2 Desarrollo del proyecto

Una vez definido la manera en que se realiz- el proyecto se dio inicio al
diagn-stico situacional de la empresa en estudio. A continuaci-n, se muestra el

diagn - stico realizado.

2.2.1 Diagn - stico de la problems§tica y objetivos del proyecto

Con el fin de determinar una I?nea base de la situaci-n de la organizaci-n
se realiz- una serie de estudios con la data proporcionada por la misma, de esa
forma poder determinar el problema principal y buscar sus posibles causas con el

prop - sito de solucionarlas.
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2.2.1.1 Identificaci- n y an8lisis del problema

Zen Grin se dedica a la elaboraci- n de productos naturistas a base
de semillas y granos varios como la quinua, ajonjol?, linaza, etc. Tambi®n

comercializa una variedad de filtrantes, harinas entre otros productos.

Las oficinas administrativas y la planta de procesamiento se
encuentran ambas en el distrito de Santa Anita, cuentan con un punto de venta
propio en donde comercializan sus productos directamente a los clientes finales. Al
mismo tiempo le venden sus productos a terceros, quienes los venden a los clientes
finales por medio de sus bodegas y tiendas. (Ver Ap®ndice A. Informaci-n

Institucional).

Con el fin de lograr identificar los problemas principales que
aguejaban a la empresa se realiz- una reuni-n con el gerente general y el personal
de producci-n desarrollando la herramienta fiLluvia de ideaso (ver Ap®ndice B.

Lluvia de ideas).

Posteriormente, para poder identificar las causas ra?z de cada
problema identificado se emple- el diagrama de causa-efecto el cual se basa en
clasificar los problemas en 5 factores: mano de obra, materia prima, maquinaria,
medio ambiente y m®todos. Mediante este an8lisis se identific- que el factor con
mayores incidencias es el de m®todos. (Ver Ap®ndice C. Diagrama de causa y

efecto).

A continuaci-n, se agruparon las ideas que guardaban relaci-n
entre s2 ante una causa directa de los diagramas de causa-efecto formando una
matriz de afinidad, siendo estas: (ver Ap®ndice D. Matriz de afinidad)

» Deficiente gesti-n de operaciones
» Deficiente gesti-n de la calidad

» Inadecuadas condiciones de trabajo
» Inadecuada gesti-n por procesos

» Inexistencia de gesti-n estrat®gica
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Posteriormente, a la identificaci-n de las causas directas y las
causas raZces, se realiz- un diagrama de relaciones en donde se pueden apreciar
los efectos provocados por dichas causas determin8ndose que el problema
principal de la empresa de debe a una baja productividad institucional desarrollando

as? un 8rbol de problemas. (Ver Ap®ndice E. Crbol de problemas).

2.2.1.2 Objetivos del proyecto

Los objetivos del proyecto responden a solucionar el problema
principal de la empresa y al mismo tiempo eliminar las causas ra?z. Para poder
definir correctamente los objetivos, se analiz- cada problema secundario seg¥n el
8rbol de problemas definido previamente, de esta manera se asegura tener cada

causa contrarrestada. (Ver Ap@ndice F. Crbol de objetivos).

Mediante el anglisis correspondiente se logran definir los siguientes
objetivos del proyecto:

» Obijetivo general:

- Aumentar la productividad.

» Obijetivos especicos:

- Mejorar la gesti-n estrat®gica.

- Mejorar la gesti-n la calidad.

- Reforzar la gesti-n de operaciones.

- Mejorar el desempefo laboral.

- Disefar la gesti-n de procesos.

2.2.1.3 Elecci-ny descripci-n del producto patr-n

Para identificar correctamente le producto a desarrollar se

analizaron las ventas del 2018.
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Figura 1. Porcentaje de ventas 2018

Elaboraci-n: Los autores

Se aprecia que, de todas las ventas generadas en el 2018, el 35%
corresponde a la I’nea de producci-n de Harinas, siendo la segunda I2nea m8s

vendida la de los Filtrantes.

Para identificar el producto patr-n se determin - la rentabilidad de

los principales productos dentro de la I2nea Harinas.
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Figura 2. Share de utilidad de la I’nea Harinas

Elaboraci-n: Los autores

Se observa, en el grs&fico, que el producto con mayor utilidad en el
2018 fue la bolsa de harina 4 en 1 la cual contiene ajonjol?, linaza, alpiste y ch2a por
un total de 200 gr. siendo este el producto seleccionado como producto patr-n. (Ver
Ap®ndice G. Producto patr-n).

Una vez determinado el producto patr-n, se realiz- el estudio de
tiempo, primero se clasific- en actividades cada tarea que los operarios realizan
con el fin de producir un lote de 200 unidades dando como resultado 27 actividades.
Posteriormente, se realiz- la tecnica denominada cronometraje industrial, decisi-n
tomada por ser una herramienta encaminada a mejorar la productividad el cual es
el objetivo principal del proyecto. (Ver Ap®ndice H. Estudio de tiempos) Cada
actividad seleccionada est§ denominada como fiElementoo obteniendo como tiempo
est8§ndar:



Tabla 2

Resumen cronometraje

oT

Elemento Descripci-n Denominaci-n Tipo Tiempo Est8ndar (seg)
1 Inspecci-n de ajonjol? 1A tmp 73.24
2 Configurar tostadora CT tmp 111.89
3 Verter ajonjolRa la tostadora VA tmp 13.96
4 Tostar ajonjol? TA tm 1830.50
5 Vaciar tostadora VT tmp 36.46
6 Preparar molino 1ro PM1 tmp 122,71
7 Moler ajonjol MA ttm 88.69
8 Verificar ajonjol2 molido VAM tmp 35.30
9 Inspecci-n de linaza IL tmp 72.19
10 Preparar molino 2do PM2 tmp 114.68
1 Moler linaza ML ttm 75.04
12 Verificar linaza molida VLM tmp 36.15
13 Inspecci-n de alpiste IAL tmp 69.42
14 Preparar molino 3ro PM3 tmp 104.33
15 Moler alpiste MAL ttm 79.13
16 Verificar alpiste molido VALM tmp 35.69
17 Inspecci-n de chia IC tmp 69.81
18 Preparar molino 4to PM4 tmp 108.52
19 Moler chia MC ttm 160.00
20 Verificar chia molida VCM tmp 33.84
21 Mezclar harinas MH tmp 219.53
22 Destapar bolsas DB tmp 723.98
23 Llenar bolsas LLB tmp 2737.94
24 Cerrar bolsas CcB tmp 1264.65
25 Calentar selladora CS tmp 696.73
26 Sellar bolsas SB ttm 1246.98
27 Etiquetado de bolsas EB tmp 2469.17

Nota: Denominaci-n de los elementos y tiempo est8ndar en segundos
Elaboraci-n: Los autores

2.2.1.3.1 DOP y DAP del producto patr-n

Una vez determinados los tiempos de producci-n se

desarroll- el diagrama operaci-n del proceso, el cual indic- todas las operaciones

e inspecciones que posee el producto patr-n, con el prop - sito de comprender mejor

el proceso de producci-n. (Ver Ap®ndice |. Diagrama de operaciones del proceso).
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Figura 3. Resumen del DOP

Elaboraci-n: Los autores

A su vez, se desarroll- el diagrama de actividades del

proceso, el cual se diferencia en qu® tambi®n se determinan los transportes de

materiales y las visitas a los diferentes almacenes durante el proceso de

producci-n. (Ver Ap®ndice J. Diagrama de actividades del proceso)

Actividad Cantidad
Operacion: L& 19
Transporte: Ty 6
Demora: [} 4
Inspeccién ] 4
Almacenamiento v 5

EDpemcﬁnﬂnﬂmcmdn:I! 4 |

Figura 4. Resumen del DAP

Elaboraci-n: Los autores

Se identificaron siete actividades que no generan valor

siendo tres de estas, transportes y las otras cuatro demoras en diversos procesos,

se realizan varias visitas al almac®n de materia prima cada una para trasladar una

semilla en vez de trasladar las cuatro necesarias desde el primer momento. La

producci-n cuenta en total con ocho inspecciones las cuales la empresa considera

necesarias para asegurar que el producto final sea de la calidad esperada, cuando

se trabaja con alimentos es importante realizar una revisi-n r8pida en cada etapa,

de esta forma si se logra identificar que la semilla se malogr- o un agente externo

logr- infiltrarse se puede interrumpir el proceso y cambiar la materia prima antes de
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que se culmine todo el proceso de producci-n incurriendo a costos innecesarios

gue disminuirzan la productividad.

2.2.1.4 Indicadores de gesti-n

Con el prop-sito de conocer la situaci-n actual de la empresa se

calcularon los siguientes indicadores:

>

>
>
>

Productividad
Eficacia
Eficiencia
Efectividad

Primero se recopil- la informaci-n de la empresa respecto a los

turnos y horarios de trabajo, as? como cantidad de operarios, etc. siendo estos:

Tabla 3

Informacidn institucional

Datos Ratio Unidad de medida
Jornadas 8 horas / turno
Turnos 1 turno / d2a
D2as laborables 5 d?as / semana
Horas de trabajo 160 horas / mes
Capacidad 57 und / hora
Operarios en IPnea 1 Operario
Total manual 85.51 %

Total m§quina 14.49 %
Ajonjol? 7.00 S/. [ kilo
Ch2a 9.00 S/. I kilo
Linaza 3.50 S/. I kilo
Alpiste 3.20 S/. I kilo

Nota: Condiciones laborales.

Elaboraci-n: Los autores

Con la informaci-n se logr- calcular los indicadores propuestos

iniciando con la productividad, por lo cual se consideraron tres principales

productividades, mano de obra directa, materia prima y gastos indirectos de

fabricaci-n tomando como periodo de estudio el affo 2018.
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Figura 5. Productividad 2018

Elaboraci-n: Los autores

La productividad promedio obtenida fue de 0.63, esto significa que
por cada nuevo sol que invirti- la organizaci-n puede fabricar m8s de media bolsa,
el pico m8s alto se obtuvo en junio, debido a que es el mes con mayor demanda y
los gastos indirectos de fabricaci-n se diluyeron con la mayor cantidad de unidades
producidas, de la misma manera al bajar la demanda en los Yltimos meses del afo
se presenci- el efecto contrario disminuyendo la productividad por los GIF fijos.
Teniendo en cuenta que el precio al p¥blico de la bolsa de harina 4 en 1 es de S/.
4.50 se pudo concluir que la empresa ha conseguido la liquidez para poder
mantener su operaci-n, sin embargo, el valor num@®rico de la productividad en s2 no

es suficiente para determinar si es posible mejorarlo.

Para poder determinar si existe en la organizaci-n oportunidad de
mejora fue necesario analizar la eficacia y la eficiencia las cuales afectan
directamente a la productividad y ayud- a determinar en qu® aspectos debemos
buscar mejorar para obtener el fin deseado.
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Figura 6. Eficacia total 2018

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- una eficacia total del 41.37% principalmente por la baja
eficacia cualitativa, la cual representa a la opini-n del p%blico para con el producto
y la empresa, se demostr- que los clientes no tienen una buena referencia del
producto o este no satisface sus necesidades de manera y forma. Las eficacias
operativas y temporales no presentaron un valor tan bajo como la cualitativa, sin
embargo, por lo observado durante sus operaciones en la empresa queda claro que
hay mucho descuido durante la producci-n. Los tiempos de entrega establecidos
no se cumpldan para con los clientes finales ni se lograba satisfacer toda la
demanda del mercado, esto principalmente por la falta de planificaci-n durante los

procesos de producci-n.
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Figura 7. Resultados de eficiencias del afio 2018

Elaboraci-n: Los autores

Con respecto a las eficiencias, se observ- que la mejor que se
maneja en la organizaci-n es la de materia prima, esto signific- que aprovechan de
forma correcta su materia prima, sin embargo, la eficiencia horas hombre y m8quina
no estaban siendo aprovechadas correctamente generando gastos innecesarios y
as? disminuir la productividad. Durante la producci-n se observaron varias paradas
o distracciones por parte de los operarios generando un mayor tiempo de

producci-n, dando como consecuencia el desperdicio de recurso.

Posteriormente, se calcul- la efectividad de la producci-n dando
como resultado 27.30% como promedio del 2018, resultante de la multiplicaci-n de

la eficacia y eficiencia totales. (Ver Ap®ndice K. Indicadores de gesti-n)



no

2.2.1.5 Elecci-ny justificaci-n de la metodolog?a

Para la elecci-n de la metodolog?2a primero se realiz- la evaluaci-n
de 4 metodolog2as de mejora continua que se pod?2an aplicar, las cuales son: kaizen,
lean manufacturing, lean six sigma y PHVA, para ello se tuvo en cuenta diversos
criterios importantes no solo para el desarrollo del proyecto, sino que a la vez

tuviese en cuenta los requerimientos de la empresa.

=] Criterios para seleccién de metodologia| | pHVA
- Costo de Implementacion KAIZEN
~m Dificultad de Implementacion SIX SIGMA
""" M Flexibilidad en IﬂlplEﬂlEﬂtﬂEiﬂﬂ L EAN MANUFACTURING
- Adaptabilidad del personal

------ M Tiempo de Implementacion

Figura 8. Criterios de metodolog?2a
Elaboraci-n: Los autores

Posteriormente, para la calificaci-n y elecci-n de la metodolog?a,
se utliz- la herramienta Expert Choice (ver Ap@ndice L. Selecci-n de la

metodolog?a).

Seg¥in el an8lisis realizado, la metodolog?a a implementar fue el
PHVA, que se adapta, en cada nivel organizacional de la empresa en estudio y en
cada etapa del proceso, pues al tener un modelo c%clico permiti- estar en constante
mejora. Al llegar a la etapa final era posible volver a aplicar la metodolog?a desde
el inicio hasta lograr la m8xima eficiencia tanto en procesos, recursos humanos,
calidad, costos, productividad y que finalmente toda la mejora lleve a un aumento
de la rentabilidad, permiti- a su vez identificar las oportunidades de mejora, adem8s
es un metodo sencillo que involucra a todos los trabajadores de la empresa, lo que

ayud- a su aplicaci-n de forma adecuada y a lograr objetivos y metas.
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2.2.2 Planear

Primera etapa de la metodolog?a PHVA en la cual se realizaron diversas
mediciones de indicadores y se determin- el grado de cada problema encontrado,

para facilitar el an8lisis se dividieron los problemas principales en gestiones.

2.2.2.1 Diagn - stico de la gesti- n estrat®gica

La gesti-n estrat®gica es un proceso que ayuda a la empresa a
definir sus objetivos a largo plazo, definir una estrategia y poder alinear a cada 8rea
de la organizaci-n a cumplir la meta mediante la estrategia seleccionada, si una
empresa no cuenta con una gesti-n estrat®gica correcta no va a poder estar en
sincronZa con las diversas 8reas, haciendo que cada 8rea solo vele por sus propios

intereses.

2.2.2.1.1 Diagn - stico situacional

Como primer an8lisis se realiz- el diagn-stico situacional
para identificar la causa de los problemas en el disefo, alineamiento e
implementaci-n de los planes estrat®gicos de la organizaci-n. Se revisaron 4 8reas
de evaluaci-n en conjunto con la gerencia:

a) Insumos estrat®gicos

b) Disefo de la estrategia

c) Despliegue de la estrategia

d) Aprendizaje y mejora

En una evaluaci-n de 1 al 10 siendo el m2nimo totalmente
en desacuerdo y el m8ximo totalmente de acuerdo se obtuvieron los siguientes

resultados: (ver Ap®ndice M. Diagn - stico situacional).
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Figura 9. Evaluacion del diagnéstico situacional

Elaboraci-n: Los autores

Se pudo apreciar el alto desconocimiento de la gesti-n
estrat®gica por parte de la gerencia, desde su comienzo no le han tomado la debida
atenci-n y esto se demostr- con la ausencia de funciones que reflejen el an8lisis
estrat®gico. La organizaci-n no contaba con una visi-n clara a c- mo se visualizaba

en varios afos ni hab?a identificado qu® debe hacer para llegar a ese punto.

2.2.2.1.2 Diagn- stico organizacional centrado en la estrategia

Fue necesario ubicar a la estrategia de la empresa en el
centro de sus procesos para lograr tener una organizaci-n enfocada a su objetivo
ideal, para cumplir este objetivo existen cinco principios propuestos por Kaplan y
Norton:

a) Movilizar el cambio a trav®s del liderazgo ejecutivo: Se
logra cuando las gerencias de la empresa dirigen un cambio cuyo eje
principal es la estrategia.

b) Traducir la estrategia en t®rminos operativos: Se logra
cuando la organizaci-n establece un mapa estrat®gico de objetivos
estrat®gicos, as? como la relaci-n causa y efecto entre ellos,
posteriormente se transforman dichos objetivos en indicadores

operativos al asignarles medidas.
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c) Alinear la organizaci-n con la estrategia: Se logra
cuando todos los componentes de la organizaci-n trabajan hacia un
mismo objetivo.

d) Hacer de la estrategia trabajo de todos: Se logra
motivando a los trabajadores para que entiendan que cada uno es
necesario para lograr los objetivos estrat®gicos.

e) Hacer que la estrategia sea un proceso continuo: Se
logra cuando la organizaci-n adapta los sistemas de gesti-n de forma
gue la estrategia sea un proceso continuo. (Ver Ap®ndice N. Radar
estrat®gico).

f)

Gracias a la herramienta de f{iRadar Estrat®gicod se

analizaron los criterios en conjunto con el gerente general obteniendo los siguientes

resultados:

Figura 10. Evaluacion del radar estratégico

Elaboraci-n: Los autores

Calculando un promedio de los 14 resultados obtenidos se
logr- obtener un promedio de 4 puntos, en otras palabras, la empresa se
encontraba alejada de su objetivo ideal. La empresa no contaba con una gesti-n
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estrat®gica, lo que dificultaba a las diversas 8reas comprender cus8l era el objetivo
al cual deb?an aspirar, de esta forma cada 8rea era independiente y no trabajaba
en conjunto con las dem8s provocando una desincronizaci-n organizacional lo que

disminu?a la productividad de esta.

2.2.2.1.3 Evaluaci-n del direccionamiento estrat®gico

En la reuni-n con la gerencia, se abord- el
direccionamiento estrat®gico, en el cual, se evidenci- que la empresa no contaba
con misi-n ni visi-n documentada y comunicada. La empresa surgi- como un
negocio familiar que ha ido creciendo en los %ltimos afos, por lo que no se le tom-
la debida importancia a la implementaci-n de la misi-n y visi-n organizacional, esto

tambi®n se debi- a la falta de cultura sobre la gesti-n estrat®gica.

2.2.2.1.4 Anslisis interno, externo y de perfil competitivo

Los factores internos se identificaron gracias al an8lisis de
las fuerzas competitivas de Porter y de la informaci-n recopilada de la gerencia,
mientras que los factores externos se delimitaron gracias a al an8lisis del

macroentorno mediante la herramienta PESTE.

La evaluaci-n consisti- en definir una ponderaci-n a los
diferentes factores internos y externos identificados, una ponderaci-n que indique
el nivel de importancia que estos representan para la empresa. Mediante una
calificaci- n otorgada en conjunto con la gerencia de la empresa se obtuvo un valor

ponderado.

Para el an8lisis interno, se identificaron las siguientes

fortalezas y limitaciones:
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MATRIZ DE EVALUACIEN DE FACTORES INTERNOS
T FACTORES INTERNOS CLAVES (18) ﬂ J PESO |CLASIFICACIEN|PONDERADO
Objetivos definidos 0.04 3.00 0.13
Precios competitivos 0.06 3.25 0.19
Facilidad de obtenci-n de materia prima 0.04 3.50 0.15
Alta demanda de productos naturales 0.04 3.00 0.13
Facilidad de renovaci-n de maquinaria 0.03 3.50 0.10
Bajo nivel de ausentismo 0.04 3.50 0.15
Bajo nivel de especializaci-n operativa 0.06 3.50 0.20
Ausencia de un sistema de gesti-n de desempefo 0.04 1.50 0.06
Ineficiente manejo de inventarios 0.07 1.25 0.09
Ausencia de benchmarking 0.06 1.75 0.10
Deficiente sistema de gesti-n estrat®gico 0.07 1.50 0.11
Deficiente planeaci-n y control de la producci-n 0.07 1.50 0.11
Bajo §nimo de los colaboradores 0.04 2.00 0.09
Inadecuado sistema de control de calidad 0.07 1.25 0.09
Desfavorables condiciones laborales 0.06 1.50 0.09
Inadecuado gesti-n de talento humano 0.07 1.75 0.13
Ausencia de gesti-n de mantenimiento de maquinarias 0.06 2.00 0.11
Ausencia de una gesti-n por procesos 0.07 1.75 0.13
TOTAL Peso 1.00

Figura 11. Factores internos Zen Grin

Elaboraci-n: Los autores

Con el anslisis interno, se pudo apreciar que la empresa no
solamente contaba con mayores limitaciones que fortalezas, sino que las
limitaciones encontradas tienen un mayor peso ponderado que las fortalezas, esto
debido a que durante la etapa de crecimiento de la organizaci-n se han enfocado

en desarrollar factores que no agregan un valor agregado a la gesti-n estrat®gica.

Para el an8lisis externo se identificaron las siguientes

oportunidades y riesgos:
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FACTORES EXTERNOS CLAVES (16) ﬂ J PESO |CLASIFICACIEN|PONDERADO

Nuewos canales de venta 0.08 3.25 0.25
Avances Tecnol -gicos 0.05 3.50 0.16
Negociaciones con los proveedores 0.05 3.25 0.15
Alianzas estrat®gicas con los clientes 0.06 3.25 0.20
Crecimiento demogr§&fico 0.08 3.50 0.27
Cambio a estilo de vida saludable 0.08 3.00 0.23
Leyes que benefician el consumo saludable 0.06 3.50 0.22
Inflaci- n estable de materia prima 0.06 3.00 0.18
Aparici-n de nuevos competidores en el mercado 0.08 1.75 0.13
Aumento del sueldo mnimo 0.08 1.25 0.10
Renuncia de personal por mejores ofertas 0.06 1.00 0.06
Disminuci-n de clientes por aumento de competidores 0.05 1.50 0.07
Aparici-n de productos sustitutos 0.06 1.50 0.09
Leyes restrictivas de pl8stico 0.08 1.00 0.08
Desastres naturales 0.05 1.50 0.07
Restricciones gubernamentales para producir alimentos 0.05 1.75 0.08

TOTAL Peso 1.00 2.34

Figura 12. Factores externos Zen Grin

Elaboraci-n: Los autores

En el an8lisis externo, se identificaron oportunidades

ventajosas a las cuales estuvo sujeta la organizaci-n mientras que, por otro lado,

los riesgos surgieron de la consecuencia de no solucionar a tiempo y correctamente

las limitaciones encontradas en el an8lisis anterior, como tambi®n a situaciones

negativas, a las cuales est§ sujeta cualquier organizaci-n principalmente porque no

depende de ellos el poder controlarlas.

Para el an8lisis competitivo de la organizaci-n se evaluaron

7 factores y 2 competidores directos:

FACTORES (7) G = Peso

Variedad de Productos 0.17
T®chica Operativa 0.13
Tecnholog?a de Vanguardia 0.10
Competitividad de Precios 0.17
Calidad del Producto 0.17
Publicidad 0.13
Cobertura Nacional 0.13
TOTAL resos || 1.00

Figura 13. Factores analisis competitivo

Elaboraci-n: Los autores
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Zen Grin S.A.C. Fitosana Comercial S.A.C. Nutrimix EIRL
CLASIFICACIEN PONDERADO CLASIFICACIEN PONDERADO CLASIFCACIEN PONDERADO
2.50 0.42 2.75 0.46 3.25 0.54
2.25 0.30 3.00 0.40 3.25 0.43
2.25 0.23 3.25 0.33 3.25 0.33
2.75 0.46 3.00 0.50 2.75 0.46
2.50 0.42 3.25 0.54 3.25 0.54
1.75 0.23 3.50 0.47 2.00 0.27
2.00 0.27 3.00 0.40 2.75 0.37
Votacion ‘ Votacion | 3.09 Votacion ‘ 2.93

Figura 14. Andlisis competitivo Zen Grin

Elaboraci-n: Los autores

Las calificaciones se obtuvieron mediante un an8lisis en
conjunto con la gerencia de Zen Grin, quienes usan a los competidores en menci-n
como modelos a seguir en el rubro. Se identificaron los factores en los cuales la
empresa se encontraba en gran desventaja, en comparaci-n a los competidores,
los cuales deb?an ser corregidos para aumentar la competitividad y productividad

de la organizaci-n.

2.2.2.2 Diagn- stico de la gesti-n por procesos

El enfoque por procesos en la organizaci-n es importante debido a
que tiene como prioridad la satisfacci-n del cliente siendo estos internos y/o
externos, en cada proceso ingresan insumos los cuales son recibidos de un
proveedor, luego ser8n transformados en un producto que ser§ entregado al cliente,
por ello, para comprender y delimitar bien todas las actividades es indispensable
hacer el mapeo de procesos para identificarlos claramente y asignarles un objetivo,
el cual debe ser monitoreado con indicadores para evaluar su comportamiento y

desempefo.
2.2.2.2.1 Mapa de procesos actual

Luego de observar todas las actividades que se realizaban
en la empresa y de entrevistar a los trabajadores, se evidenci- que realizaban
muchas actividades, pero sin un orden establecido y sin tener objetivos ni metas
claras de lo que esperaban obtener, tampoco conocZan la interrelaci- n que exist?an
entre cada una, solo se concentraban en realizar o que les compet?a como

trabajador, lo que afectaba a la eficacia de las actividades realizadas y a la
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eficiencia en el uso de los recursos de la empresa, por ello se procedi- a analizar
cada una de las actividades agrup8ndolas de acuerdo a si son procesos misionales,
los cuales intervienen directamente en la transformaci-n, o procesos de soporte,
los cuales intervienen en el proceso productivo de manera indirecta, pero que son

necesarios para la gesti-n de la empresa.

PROCESOS MISIONALES

E PRODUCCION s
Q LOGISTICA ) : ENVASADO Y LOGISTICA A
g B - B ]
R s
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I C
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N !
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c
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I E
E N
T E
E s
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Figura 15. Mapa de procesos actual Zen Grin

Elaboraci-n: Los autores

Se identificaron las entradas, salidas, proveedores,
proveedores de recursos, los riesgos que presentaban en su ejecuci-n y los
controles necesarios para reducirlos o eliminarlos, luego se les asignaron

indicadores para evaluar los procesos peri-dicamente.

2.2.2.2.2 Procesos actuales

Luego de elaborar el mapa de procesos para visualizar la
interrelaci-n entre ellos; se hizo posible compartir documentos, sistemas,
informaci-n, equipos, recursos, etc.; teniendo en cuenta lo que las partes
interesadas deseaban lograr estableci®ndose metas y aplicando estrategias,
tambi®n se identificaron las deficiencias que presentaban, las cuales se detallan en

la siguiente tabla:
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Tabla 4
Descripcidn de procesos operativos
Procesos Descripci-n Indicadores Deficiencias
R . No cuenta con las especificaciones requeridas en la inspecci-n de
. . . . . tndice de lead time A i i
Recepci-n de materiales, se verifica la cantidad solicitada la recepci- n, no se hace constancia escrita de los resultados de
Logzstica de con la cantidad pedida mediante el pesado, luego se control o verificaci- n de la materia prima, no est§ definida la
entrada procede con el transporte de los sacos de granos hacia el localizaci- n del material no conforme ni existen instrucciones
almac®n de materia prima la cual se ubica en el almac®n para N . . t®cnicas necesarias para la recuperaci- n del material no conforme,
e tndice de materia prima . . . . . . .
luego codificarla defect no se inspecciona el material recuperado, existe poca iluminaci-n
efectuosa en el §rea de almacenamiento de materia prima.
¢ndice de productos
Empieza con la selecci-n y el pesado de la materia prima defectusosos No se planifica ni desarrolla los procesos necesarios para la
requerida para secar, luego del secado se procede al elaboraci-n de los productos, no se revisan los requisitos
molido, al ser extra?da del molino pasa por un colador para . relacionados con el producto ni se lleva registros de estos, no se
. . Nivel de stock en el almac®n . . L
Producci-n obtener harina homog®nea, este proceso se hace con los 4 cuenta con un plan para la producci-n, no son identificados,
tipos de grano, para luego ser mezcladas, luego se procede seleccionados niregistrados los productos que presentan
al pesado para el envasado y sellado, luego se etiquetan, defectos, no tienen una correcta revisi-n o control de los defectos
para trasladarlas al almac®n de productos terminados. Porcentaje de productos mal encontrados.
empaquetados
Inicia con la verificaci- n de la cantidad pedida para cargar ~Cantidad de horas utilizadas
el transporte, se traslada teniendo como criterio entregar en transporte
ansp i i 9 No se cuenta con un cronograma de entregas, ®stas se hacen a
primero el pedido m8s importante del d2a en cuanto a .
. . o N . criterio de la persona que los transporta, los productos no est&n
Log3stica de cantidad, en la entrega se verifica que est®n en buenas éndice de rotaci-n de . i L X
salida bien protegidos existiendo sobre peso, por lo que en reiteradas

condiciones, sino lo est8n, se reemplazan por unidades que
s2, se anotan las quejas o sugerencias del cliente sobre el
pedido anterior, para luego comunicarlas al jefe de
producci-n.

productos terminados

Porcentaje de productos
entregados en perfectas
condiciones

ocasiones se producen roturas en las bolsas, no se cuenta con un
formato adecuado para las sugerencias o quejas recibidas.

Nota: Detalle de los procesos operativos actuales de Zen Grin.
Elaboraci-n: Los autores



Tabla 5
Descripcién de procesos de soporte

Procesos Descripci-n Indicadores Deficiencias

éndice de percepci-n del
cliente
éndice de satisfacci-n del

Inicia con la b¥“squeda de clientes mediante llamadas, se le
otorga informaci-n del producto, los beneficios, si el
potencial cliente est8§ interesado se le env?a cotizaci-n por R
Ventas N - - B cliente
correo electr-nico si realiza el pedido se genera la orden de N .
pedido con los requerimientos de los clientes, se registra la Nivel de pedidos
orden de pedido.

No cuentan con una programaci-n de visitas de ventas, no tienen
un programa de promoci-n o publicidad por ning¥n medio, los
clientes nuevos generalmente son por recomendaciones de otros
clientes antiguos.

Porcentaje de clientes nuevos

Se inicia con la recepci-n con el requerimiento de
Compras materiales e insumos de producci-n y otras 8reas, se
procede a hacer el pedido a los proveedores finaliza con la
emisi-n de la orden de compra.

No se tienen documentados los criterios de selecci-n de los
Tiempo de entrega de pedidos proveedores, no se buscan nut?vos por'rnejores pre(?ios o calidad,
no se controla la entrega a tiempo, ni se lleva registros de la
entrega.

Dispone de los pagos a colaboradores, inversi-n, la
Finanzas rentabilidad y sies posible invertir en mejoras o compras éndice de rentabilidad

No cuentan con un plan estrat®gico que de los lineamientos de
que se requieran

inversi-n en mejoras

éndice de ausentismo

- I No cuentan con un sistema adecuado de selecci-n de personal en
El proceso inicia con el conocimiento de falta de personal

. - la mayor2a de los casos se da por medio de recomendaciones de
en un 8rea, se hace de conocimiento internamente para A - R N - - R - N
L ~ éndice de Rotaci-n de trabajadores, no hay ning¥%n tipo de capacitaci- n, ni charlas, no se
recibir personas recomendadas por los mismos - R R )
Recursos N N personal les da ninguna charla en temas relacionados a calidad ni seguridad
trabajadores, o se ponen anuncios locales, cuando se N - N
Humanos - R en el trabajo, por lo que no se ha creado conciencia de la
presentan personas nuevas se les solicita referencias de R N
trabajos anteriores si son aceptadas se procede a : importancia en estos temas, Nno se cuenta con una base de datos
contratarlos Porcentaje derper§onal con de personal que ha trabajado anteriormente, en caso se necesiten
) experiencia de su colaboraci-n nuevamente
el proceso inicia cuando la m8quina empieza a fallar, se éndice de tiempo medio de Se cuenta con maquinaria adecuadas para la producci-n, pero no
Mantenimiento procede a parar la operaci-n, para dar aviso al jefe de reparaci-n se cuenta con mantenimiento preventivo y no existe constancia
correctivo producci-n del problema, se revisa la m8quina, si el del mantenimiento que se hace, no se realiza un control de
problema es complejo se lleva a un taller si no se arregla en : m8quinas ni de forma peri-dica, as2como carece de
el momento NYzmero de horas de m8quina documentaci- n t®cnica
parada
PR N N N No existe control estad3stico de productos, el personal no tiene
Se inicia en la revisi- n de cada m8quina antes de realizar ~ t R 2fi a tai diat
- - A - instrucciones espec2ficas para dar una respuesta inmediata a
Control de cada operaci- n, verifica cada parte del proceso de éndice de productos N P P N P -
- R N . N posibles defectos encontrados, no existe registros de la cantidad
Calidad producci- n, finaliza con la revisi- n visual de cada bolsa defectuosos n -
- encontrada de productos defectuosos, aunque si se tiene un
sellada y etiquetada.

aproximado de productos rechazados.

Nota: Detalle de los procesos de soporte actuales de Zen Grin.
Elaboraci-n: Los autores
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2.2.2.2.3 An8lisis de la cadena de valor

De acuerdo con Porter, cada actividad debe generar un
margen de ganancia a la empresa o por el contrario disminuir los costos al
realizarlas, para ello es necesario organizarlas, interrelacionarlas y sincronizarlas
con las metas, objetivos e indicadores y as? aumentar la eficiencia en el uso de los
recursos, aumentar la eficacia de los procesos y de esta manera aumentar la
productividad de la empresa teniendo como resultado la creaci-n de valor para
todas las partes interesadas, por este motivo se utiliz- la cadena de valor ya que
es una herramienta estrat®gica que permite tener los procesos controlados

mediante la evaluaci-n de las actividades.

Una vez identificadas las actividades de apoyo o soporte y
las actividades primarias u operativas en el mapa de procesos, de acuerdo con el
tipo de actividad, se le asign- un valor o peso a cada actividad de acuerdo al nivel

de importancia para la empresa:

Tabla 6
Actividades primarias
Actividades primarias Peso
Logzstica de entrada 11.90%
Producci-n 24.36%
Logzstica de salida 19.75%
Ventas 18.80%

Nota: Peso de cada actividad primaria actual.
Elaboraci-n: Los autores

Tabla 7
Actividades de soporte
Actividades de soporte Peso
Control de calidad 24.00%
Mantenimiento correctivo 24.00%
Recursos humanos 28.00%

Nota: Peso de cada actividad de soporte actual.
Elaboraci-n: Los autores

Tambi®n se le dio un peso de acuerdo con la importancia

seg¥n el tipo de actividad (de soporte/ apoyo o si es primaria):
g p Y poy p
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Tabla 8
Tipos de actividades

Tipo de actividad Peso
Actividades primarias 55.00%
Atividades de soporte 45.00%

Nota: Peso de cada tipo de actividad
Elaboraci-n: Los autores

Al ser una empresa cuya funci-n principal es la de
transformar la materia prima, las actividades que generan m8s valor son las que
intervienen directamente con la obtenci-n del producto, por esta raz-n, se les dio
mayor peso, al no contar con indicadores que les permitzan medir el desempefo de
sus procesos, fueron identificados mediante la observaci-n de la actividad y
mediante la informaci-n de los trabajadores, sobre c-mo podan verificar el
cumplimiento de sus procesos, para luego establecer la importancia absoluta de
cada indicador en cuanto a la medici-n del proceso, as? como la importancia del
indicador en la cadena de valor de la empresa tal como se observ- en la medici-n

del proceso de log2stica de salida:

Proceso: [hDI{¢L/! 59 {I[I5!
Distribuir

bc dicadores (2) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |C
Ib5L/9 59whe ! /Lj b 59 twh5 1 /¢h{ o R R
t2005yil-2S 1D 0 2
M ¢owalb15h{ Vi mnn | o | cmomfz | Hetex
H thw/9b¢ 119 59 twh51/¢h{w9/11%15n{ | t2008yil2S | nipc n | ymmiz | nnirgiz
1.00 71.11%
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Figura 16. Proceso — Logistica de salida

Elaboraci-n: Los autores

La medici-n de los 2ndices de rotaci-n de productos
terminados y de porcentaje de productos rechazados, presentaron un porcentaje
bajo de confiabilidad ya que no brindaban informaci-n acerca de las decisiones que

eran necesarias tomar una vez obtenido el valor, esto se deb%a al poco
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conocimiento del grado de interrelaci-n entre todos los procesos por parte de los
trabajadores. Posteriormente se calcul- el valor de la actividad en la organizaci- n:
Valor de la actividad: 0.1975*0.7111= 0.14

De la misma manera, se realiz- con cada proceso definido

(ver Ap®ndice O. tndice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor).

Posteriormente, se calcul- la confiabilidad de los

indicadores obteniendo el siguiente resultado:

Promedio
A
[ \
Procesos Operacionales (4) | 74.82% || Procesos de Soporte (3) | 76.00%
Valor
HAbHT 2 CONTROL DE CALIDAD
npoi HNPHT 2 MANTENIMIENTO CORRECTIVO {NDICE DE

HyOH 2 RECURSOS HUMANOQS CONFIABILIDAD DE
LOGISTI... | LOGISTI... | PRODUCC.| VENTAS... LOS INDICADORES:

- " " " 75.35%

MO 3 MOTE 2 HMOE 2 MyOYAi 2
ppiHi

Figura 17. indice de confiabilidad de indicadores actuales

Elaboraci-n: Los autores

Luego de la evaluaci-n de los indicadores se obtuvo como
resultado un 75.35%, lo que demuestra que, si bien se utilizaban para medir los
procesos, no se tenZa conocimiento de ¢c-mo manejar la informaci- n que se obtenza
de su evaluaci-n, por lo que la Gerencia ten?a dificultades para tomar decisiones o

para prevenir y corregir los problemas de cada proceso.

Para la evaluaci-n de la creaci-n de valor, se asign- una
meta a cada indicador, de acuerdo con lo que el jefe responsable consider- que se
debe llegar, teniendo como [?nea base la primera medici-n para compararla luego
con la meta y establecer lo logrado y en base a esto tomar acciones o medidas, en
el c8lculo del GAP se tuvo en cuenta si es un indicador que se deseaba aumentar
o reducir, en el caso del proceso de ventas, los indicadores ten2an relaci-n directa

entre la meta y el resultado.
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Actividad: +9b¢!1{
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Figura 18. Creacion de valor — Ventas

Elaboraci-n: Los autores

Como se observa en el resultado del desempefo del
proceso de ventas, en el indicador que mide la percepci-n del cliente se obtuvo una
brecha de 30.47%, de la misma manera el indicador de satisfacci-n del cliente
obtuvo una brecha de 30.60% con respecto a la meta, lo que indic- que no hab?an
acciones para brindar una buena imagen con respecto a la empresa en las
diferentes actividades, este resultado se debi- a que no cuentan con el servicio de
post venta y se desconoc?a lo que los clientes esperaban o lo que deb?a ser
mejorado, en cuanto al nivel de utilidades la brecha fue a%n mayor, lo que era
consecuencia del uso ineficiente de los recursos o la falta de metodolog?as para
realizar cada actividad. De la misma manera se realiz- la evaluaci-n del
desempefo de cada proceso (ver Ap®ndice O. tndice de confiabilidad de los

indicadores de la cadena de valor

INDICE DE LA CADENA DE VALOR
Promedio
f : \
Procesos Operacionales (4) | 43.35% || Procesos de Soporte (3) | 44.88%
Valor
HCO/HI 2 CONTROL DE CALIDAD
npbrafz ooz 2 MANTENIMIENTO CORRECTIVO
hopy/ 3 RECURSOS HUMANOS Pg:::c"‘lngD':E
LOGISTI... | LOGISTI... | PRODUCC.| VENTAS... VALOR: 44.04%
(OhL 2 MCITY 3 CODE] 2 QOTE 3
pponiz

Figura 19. indice de la cadena de valor

Elaboraci-n: Los autores
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Se obtuvo como resultado de la evaluaci-n de la creaci-n
de valor un 44.04%, lo cual refleja la poca eficacia en el desempefo en las
diferentes actividades tanto de apoyo y primarias, las cuales, generan valor en la
empresa, lo que podr?a ser consecuencia de tener desconocimiento de los procesos
ya que si bien se realizan actividades ®stas no se encuentran caracterizadas por lo
tanto no son identificadas de manera formal y documentada y se estar?a realizando
de manera deficiente, o por no haber tenido metas realistas al desconocer la
situaci- n global de la empresa.

2.2.2.3 Diagn - stico de la gesti-n de las operaciones

La gesti-n de las operaciones vela por la producci-n de los bienes
al menor tiempo y costo posible, para que esto se pueda cumplir es necesario que
la empresa pueda gestionar correctamente a su mano de obra y a su materia prima,

con este prop - sito se realizaron los siguientes an8lisis.

2.2.2.3.1 Cumplimiento de producci-n programada

Seg¥n los resultados obtenidos mediante la medici-n de
los indicadores de gesti-n, se pudo apreciar una falta de cumplimiento con la
producci-n que se programa mes a mes en el periodo 2018 (ver Ap®ndice K.
Indicadores de gesti-n), esto debido a que principalmente la producci-n del
producto patr-n se trabajaba a pedido, manteniendo solo un stock de seguridad de

las materias primas siendo estas las semillas.
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Tabla 9
Cumplimiento de produccién periodo 2018

Periodo 2018 Demanda Producci-nreal Cumplimiento
(Bolsas) (Bolsas) (%)
Enero 1515 1221 80.59
Febrero 1465 1123 76.66
Marzo 1670 1308 78.32
Abril 1590 1332 83.77
Mayo 1720 1346 78.26
Junio 1610 1451 90.12
Julio 1465 1252 85.46
Agosto 1345 1170 86.99
Septiembre 1390 1089 78.35
Octubre 1210 1091 90.17
Noviembre 1175 1032 87.83
Diciembre 950 896 94.32

Nota: Cumplimiento en % de la producci-n del producto patr-n.
Elaboraci-n: Los autores

El cumplimiento promedio de producci-n en el periodo
2018 es de 84.24%, mientras que lo que espera poder cumplir la gerencia es el
100% de sus pedidos, esto para evitar demanda insatisfecha y el dafo a la marca
que se pueda generar. La principal causa de este bajo rendimiento es por trabajar
contra pedido, aunque se tenga la mano de obra y materia prima disponible existzan
situaciones incontrolables que afectaban el cumplimiento de la entrega de la

mercader2a con el cliente final.
2.2.2.3.2 Cumplimiento del tiempo programado

De la misma manera, al analizar el tiempo estimado y
tiempo real de las entregas mensuales se observ- un promedio de 76.67% en el
cumplimiento del tiempo programado, siendo en la mayor2a de los meses el tiempo

de entrega mayor al tiempo pactado.
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Tabla 10
Cumplimiento del tiempo periodo 2018

Periodo 2018 Tiempo medio de Tiempo realde  Cumplimiento
entrega pactado (dZas) entrega (dZas) (%)
Enero 3 4 75.00
Febrero 3 4 75.00
Marzo 4 5 80.00
Abril 4 5 80.00
Mayo 4 5 80.00
Junio 5 6 83.33
Julio 4 5 80.00
Agosto 4 4 100.00
Septiembre 2 3 66.67
Octubre 2 3 66.67
Noviembre 2 3 66.67
Diciembre 2 3 66.67

Nota: Cumplimiento en % del tiempo de entrega del producto patr-n.
Elaboraci-n: Los autores

Se identificaron diversos motivos en el fallo en el
cumplimiento de entrega siendo el principal en el 8rea de producci-n la ausencia
de un plan de producci-n. Como se mencion- anteriormente, la producci-n del
producto patr-n se va desarrollando seg%n los pedidos vayan llegando, esto
limitaba mucho el tiempo que se ten2a para preparar todos los procesos
correspondientes como lo son: la orden de compra de materia prima, programaci-n

de m8quina y de operarios, log3stica de salida, etc.

Como factores ajenos al proceso de producci-n tambi®n se
identific- la ausencia del mantenimiento de las m8quinas, produciendo horas
muertas, y la falta de un plan de requerimiento de materia prima en base a

pron - stico.
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Para el c8lculo de la eficiencia, se tomaron tres eficiencias

principales, eficiencia horas hombre, eficiencia horas m8quina y eficiencia de la

materia prima. (Ver Ap®ndice K. Indicadores de gesti-n).

Tabla 11

Eficiencia total 2018

Periodo 2018 Eficiencia HH Eficienca HM Eficiencia MP  Eficiencia
(%) (%) (%) Total (%)
Enero 83.55 83.55 94.58 66.01
Febrero 78.78 78.78 94.61 58.71
Marzo 89.46 89.46 94.17 75.37
Abril 87.36 87.36 94.40 72.04
Mayo 80.59 80.59 95.06 61.74
Junio 90.69 90.69 95.21 78.30
Julio 82.98 82.98 02.67 63.81
Agosto 91.84 91.84 91.69 77.34
Septiembre 82.99 82.99 91.74 63.19
Octubre 81.52 81.52 92.54 61.49
Noviembre 80.58 80.58 93.14 60.47
Diciembre 66.75 66.75 93.63 41.71

Nota: Eficiencia horas hombre, horas m§quina y materia prima.

Elaboraci-n: Los autores

La eficiencia que se manejaba mejor en la etapa de

producci-n en comparaci-n con las dem8s es la de la materia prima, debido a que

las p®rdidas por bolsas defectuosas o productos dafados en el transporte son

m2nimas a la p@rdida de horas hombre y horas m8quina. Seg¥n la gerencia, la meta

a lograr es una eficiencia total de por lo menos 80%.

Era necesario realizar un plan de producci-n para mejorar

la productividad global de la empresa y mantener un proceso ordenado, evitando

apuros o estr®s por parte de los colaboradores para cumplir lo m8s r8pido posible

con cada entrega.
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2.2.2.3.4 Rotaci-n de inventarios

Para determinar si los almacenes de la organizaci-n son
8giles y si se est§ utilizando correctamente la materia prima, se realiz- un an8lisis
de la rotaci-n del inventario de las 4 semillas que conforman el producto patr-n,
teniendo en cuenta tambi®n que las mismas semillas son utilizadas a la vez en otros

productos. (Ver Ap®ndice P. Rotaci-n de inventarios).

Tabla 12

Semillas en otros productos

Producto Ajonjol Alpiste Linaza Chia
HARINA 4 EN 1 AJONJOLI LINAZA ALPISTE CHIA BOLSA 200 50 50 50 50
LINAZA HARINA BOLSA 220 GR 0 0 220 0
AJONJOLI HARINA BOLSA 200 GR 200 0 0 0
ALPISTE HARINA BOLSA 200 GR 0 200 0 0
HARINA DE 7 SEMILLAS BOLSA 400 GR 57 57 57 57

Nota: Cantidad en gramos que contiene de cada semilla los productos de harina.
Elaboraci-n: Los autores

Para completar el an8lisis, se tom- en cuenta la data
proporcionada por la empresa de todo el afo 2018:

122y22f|
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Figura 20. Rotacién de inventarios 2018

Elaboraci-n: Los autores

La rotaci-n del alpiste y linaza fue muy alta en el 2018, si

consideramos los 12 meses del afo se concluye que aproximadamente tres veces
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el mes se consum?2a todo el inventario, lo que significaba que el dinero invertido en
la materia prima rotaba y tenZa un buen uso, por otro lado, el ajonjol? y la ch?a
manten?an una rotaci-n estable por lo que se sol?a hacer el pedido una vez al mes
en promedio. La ch?a era la semilla que menos se usaba en comparaci-n a las
dem8s mientras que el ajonjol? por ser una de las m8s importantes para la cadena
debido a que necesitaba pasar por un proceso adicional a diferencia de las dem8s

semillas se procuraba realizar pedidos m8s grandes.

2.2.2.4 Diagn-stico de la gesti-n de la calidad

Uno de los objetivos de la empresa era brindar productos de
calidad, sin embargo, no contaban con ning¥%n tipo de control ni m®todos que
asegurasen la calidad en la producci-n y en sus procesos, lo cual se evidenci- en
las visitas realizadas mediante informaci-n obtenida por la observaci-n, as? como
de los trabajadores de la empresa, es por ello que se hicieron uso de diferentes

herramientas para medir la calidad.

2.2.2.4.1 Productos defectuosos

Se midieron 36 lotes de 200 unidades durante 4 meses en
el proceso de sellado, que es el proceso que presenta mayor riesgo a presentar
defectos por ser hecho manualmente, se obtuvo 8.56% de productos defectuosos

en el sellado de la bolsa lo que implicaba que se deb2a cambiar de bolsa o volver a
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sellarla, este reproceso requerza tiempo y en muchos casos un cambio de envase,

representando un costo para la empresa. (Ver Ap®ndice Q. Productos defectuosos)

INDICE DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS

= PORCENTAJE DE DEFECTUOSOS = PRODUCTOS NO DEFECTUOS

Figura 21. tndice de productos defectuosos

Elaboraci-n: Los autores

2.2.2.4.2 Costos de la calidad

Los costos de la calidad hacen referencia a los costos
ocultos que se generan inconscientemente al no contar con procesos claros o bien
definidos con respecto al control de calidad, estos costos suelen no figurar en el
flujo de la empresa por lo que es f§cilmente ignorado. Para poder cuantificar estos
costos se utiliz- el software proporcionado por V&B Consultores, donde se realizan
encuestas a la gerencia en 4 aspectos importantes. (Ver Ap®ndice R. Costos de la
calidad).

» En relaci-n con el producto
» En relaci-n con las politicas
» En relaci-n con los procedimientos

> En relaci-n con los costos
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Se evaluaron las encuestas seg¥%n las siguientes

calificaciones:

VALOR DESCRIPCION

1 Muy de acuerdo

2 De acuerdo

3 Algo de acuerdo

4 Algo en desacuerdo
5 En desacuerdo

6 Muy en desacuerdo

Figura 22. Calificacién — Costos de la calidad

Elaboraci-n: Los autores

Como calificaci- n final se obtuvo el siguiente puntaje:

PUNTUACION
TOTAL DE SU |157.00
EMPRESA

Figura 23. Puntaje costos de la calidad

Elaboraci-n: Los autores

El valor m8s cr&ico resultando de la evaluaci-n fue en
relaci-n con los procedimientos con un 52.67 de puntuaci- n, esto demostr- el poco
control que tienen de las operaciones de producci-n generando as? el sobrecosto
gue afecta a la empresa. La empresa no contaba con un mantenimiento preventivo
ni con un manual de procedimientos, esto sum8ndole la alta rotaci-n del personal

con el que contaban generaba tiempo muerto y productos defectuosos.

El puntaje total brind- una idea aproximada de c-mo le
afectaba a la empresa los costos de no contar con procesos correctos de calidad,
el cual posteriormente se convirti- en un porcentaje que afectaba a las ventas
brutas de un periodo de tiempo calculado. Se consider- las ventas brutas de todo
el 2018:
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COSTO DE LA CALIDAD = (VENTAS BRUTAS) (PORCENTAJE) / 100

VENTAS
BRUTAS 64,339.50
PORCENTAJE 9.80%

COSTO DE 6.304.09

LA CALIDAD

Figura 24. Costos de calidad
Elaboraci-n: Los autores

Teniendo en cuenta los resultados se determin- que casi
el 10% de sus ingresos se convert?an en costos de calidad, mensualmente se
cuenta con costos ocultos equivalentes a S/. 525.83 por lo que era necesario vender
un promedio de 117 bolsas m8s mensualmente para contrarrestar los costos

generados.
2.2.2.4.3 Evaluaci-n del mantenimiento de maquinarias

En toda empresa de producci-n, es vital contar siempre
con maquinaria disponible y que funcionen correctamente ya que sin ellas la
producci-n presentaria paradas generando p®rdida de tiempo, desperdicio de
mano de obra, en algunos casos incumplimiento o tardanza en la entrega de

pedidos lo que perjudicar?a notablemente en la calidad del producto y del servicio.

La empresa contaba con m8quinas que fueron adquiridas
de una empresa fabricadora a pedido del cliente, esto significaba que las
caracter?sticas que pose?an las solicitaba cada cliente de acuerdo a sus
necesidades para la ejecuci-n del proceso de transformaci-n, las adquirieron de
esta manera por su menor costo, sin embargo la compra no inclu?za manuales de
uso ni fichas t®cnicas, por lo que esto dificultaba el mantenimiento necesario en
toda m8quina; Por ello, se realiz- la evaluaci-n de cada una, en la cual se tuvieron

en cuenta 4 factores a medir, los cuales fueron: manejo de Informaci-n, criticidad
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de m8quinas, manejo de costo de mantenimiento y el mantenimiento actual cr&ico.

(Ver Ap®ndice S. tndice de mantenimiento global).

INDICE DE MANTENIMIENTO GLOBAL

B INDICE DE
MANTEMIENTO GLOBAL

B BRECHA POR CUBRIR

Figura 25. indice de mantenimiento global

Elaboraci-n: Los autores

Como resultado se obtuvo un 34.25% de mantenimiento
global el cual es un promedio de cada factor analizado, era un resultado esperado
para una empresa que no contaba con las fichas t®cnicas ni con manuales de uso
dificultando as? cualquier intenci-n de brindar mantenimiento a las maquinarias

elevando los costos de mantenimiento por fallas y paradas.

Tabla 13

Factores de la evaluacién de mantenimiento

Factores evaluados Resultado
Manejo de informaci-n 60.00%
Criticidad de equipos 55.00%
Mantenimiento actual 50.00%
Costos de mantenimiento 47.00%

Nota: Resultado de cada factor de la evaluaci-n de mantenimiento.
Elaboraci-n: Los autores
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Para el c8lculo del tiempo medio entre fallas (MTBF), se
registraron las fallas y paradas de cada m8quina, para mayor precisi-n del 2ndice

se realiz- la toma de fallos durante la producci-n de 25 lotes como se muestra en

los siguientes grgficos:

Tostadora MTBFy MTTR-Dates @ valor _ unidad
Tiempo total de producciéon (tiempo de actividad + tiempo de inactividad) 868 min
Tiempo total de inactividad 116 min
NUmero de averias 5 veces

. . . . Resultedos.. ...  Value  Unit
Tiempo medio entre fallas (MTBF) r 150,4 min
Tiempo medio de reparaci-n (MTTR) r 23,2 min

Figura 26. MTBF y MTTR — Tostadora
Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que, en el horno, el tiempo medio entre fallas
era de 148 min, lo que significaba que se esperaba que presentara fallas cada 5

lotes de producci-n, demorando aproximadamente 23 min en ser reparada.

Tiempo total de produccion (tiempo de actividad + tiempo de inactividad) 547 min
Tiempo total de inactividad 60 min
Numero de averias 14 veces
Tiempo medio entre fallas (MTBF) r 34,8 min
Tiempo medio de reparaci-n (MTTR) r 4,3 min

Figura 27. MTBF y MTTR — Moledora

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que en la moledora el tiempo medio entre fallas
era de 60 min, lo que significaba que se esperaba que presentara fallas cada 2 lotes
de producci-n, demorando aproximadamente 4.3 min para ser reparada.



Tlempo total de produccnon (tlempo de act|V|dad + tlempo de |nact|V|dad) 898 min
Tiempo total de inactividad 49 min
Numero de averias 11 veces

. . . Resuitados . . ] . i
Tlempo medlo entre fallas (MTBF) 77 2 min

Tiempo medio de reparaci-n (MTTR) 4,5 min
Figura 28. MTBF y MTTR — Selladora

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que en la moledora el tiempo medio entre fallas
erade 77 min, lo que significaba que se esperaba que presentara fallas cada 2 lotes

de producci-n, demorando aproximadamente 2.3 min para ser reparada.
2.2.2.4.4 AnSlisis del sistema de gesti-n de calidad seg%n normas
ISO 9001:2015

Tener un sistema de gesti-n de la calidad ayuda a la
organizaci-n a identificar procesos que requieren de mejoras, ya que contribuye a
reducir mermas, costos, satisfacer las expectativas de los clientes, mejorar el
control sobre los procesos, etc. por esto se consider - importante evaluar el nivel de
cumplimiento de la norma ISO 9001:2015 por ser una norma que mide el est§8ndar
de calidad que reporta beneficios al implementarse. (Ver Ap®ndice T. Evaluaci-n

de los alineamientos de la norma ISO 9001:2015.

Par la evaluaci-n se desarroll- el cuestionario teniendo
como criterio el cumplimiento de los requisitos y de los cuales se presentaron los

gr8ficos:
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EVALUACION DE LOS REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2015

4 ENTORNO DE LA ORGANIZACION

10 MEJORA 5 LIDERAZGO

9 EVALUACION DEL RENDIMIENTO 6 PLANIFICACION DEL SGC

8 OPERACION 7 SOPORTE

Figura 29. Evaluacion norma 1SO 9001:2015
Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que, en la planificaci-n del sistema de gesti-n
de la calidad, la empresa se encontraba en un nivel b8sico, lo que significaba que
las acciones que tomaban para determinar los riesgos y oportunidades eran
deficientes 0 no exist?an, se evidenci- necesidad de implementar acciones para
integrar los procesos y monitorear la eficacia de las actividades, as? como

establecer objetivos para asegurar el cumplimiento de los requisitos de los clientes.

2.2.2.4.5 Casas de la calidad y an8lisis modal de fallos y efectos

Uno de los objetivos de la empresa era satisfacer los
requerimientos de los clientes tal como se mostr- en el 8rbol de objetivos, por lo
que fue necesario definir si la empresa contaba con la capacidad de cumplir con
sus requerimientos, para ello se utiliz- la herramienta casa de la calidad la cual
consiste en 4 etapas, conect§ndose de manera que el fic-moo de la primera casa
se convierta en los fiqu® de la siguiente casa con la finalidad de obtener un mejor
anslisis en los procesos que intervienen en la producci-n y de esta manera

mejorarlos hasta obtener un producto de calidad.
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Primera casa de la calidad

Se utiliz- una matriz de correlaci-n para enlazar lo que el
cliente quiere del producto (Definidos como los fiqu®) con lo que la empresa hace
para producirlo (Definidos como los fic-mo0), por lo que se realiz- una encuesta a
los clientes (ver Ap®ndice U. Casas de la calidad) con el fin de obtener la
informaci-n de lo que esperaban del producto ofrecido. Posteriormente, se procedi-
a evaluar la matriz de la primera casa en la que se pudo medir en qu® grado los
atributos del producto pueden ayudar a cumplir con los requerimientos de los

clientes.
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Figura 30. Primera casa de la calidad

Elaboraci-n: Los autores
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Como se observ- en el gr§fico, el atributo del producto que
tenZa mayor relaci-n con varios requerimientos del cliente fue la inocuidad, al ser
un producto alimenticio deb?a estar garantizado en el proceso de producci-n, as?
como el requerimiento que deb?a cumplirse fue que no se rompa el empaque,
debido a que este es un requerimiento que est8 compuesto de distintos atributos
del producto, por lo que se hizo necesario evaluar cada atributo para lograr cumplir

con este requerimiento.

Segunda casa de la calidad

Para la elaboraci-n de la segunda casa de la calidad se
realiz- la evaluaci-n de la correlaci-n de los atributos del producto que se
convierten en los fiqu® respecto a los atributos de las partes o caracter2sticas del

producto, los cuales se convirtieron en los fic - moo.

Con la ficha t®cnica de elaboraci-n del producto, la cual fue
brindada por el jefe de producci-n de la empresa, se especificaron cada valor o
rango de valores que se debZan cumplir en la producci-n de la harina y con ello se
estableci- si fue necesario incrementar o mantener el valor con el fin de mejorar el

producto final.

Posteriormente, se procedi- a la evaluaci-n de la segunda
casa de la calidad comparando el resultado obtenido en la primera casa, esta vez
con los atributos o caracter3sticas de las partes, que eran aquellas caracter?sticas
t®cnicas que debzan cumplirse para obtener un producto como el cliente lo requerZa.
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Figura 31. Segunda casa de la calidad

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que el atributo de las partes que presentaba
mayor correlaci-n con los atributos del producto fue el sellado herm®tico, el cual
estaba relacionado directamente con la inocuidad del producto, como se pudo

corroborar en el AMFE de producto.

Estos atributos son del envase, los cuales presentaban
desde un moderado hasta un alto NPR. Los atributos del producto que presentaron
mayor presencia en las partes fueron la inocuidad del producto y el costo de
producci-n, debido a que, para que se garanticen era necesario cumplir con ciertos
componentes como el espesor de la bolsa, la capacidad de llenado de la bolsa,
tamafo de grano molido y dimensiones de la etigueta. Dependiendo de las

caracter?sticas de estos atributos, se incurrza en mayor o0 menor costo, de la misma
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manera los atributos como el sellado herm®tico, porcentaje de humedad y el tipo

de cierre de la bolsa contribu2an directamente a que el producto posea inocuidad.

AMFE del producto

Posteriormente, del desarrollo de la segunda casa de la
calidad en la que se analizaron qu® atributos de las partes presentaban mayor
grado de relaci-n con los atributos del producto, se consider- conveniente el uso
de la herramienta para evaluar el grado de NPR de cada componente del producto
y as? detectar los fallos, sus posibles causas y los efectos en el resultado del
producto final, por lo que se identificaron los componentes del producto los cuales
eran la bolsa, la etiqueta y la harina. Mediante la observaci-n visual y por
informaci-n de los mismos operarios se asign- la frecuencia con la que ocurrzan
los fallos, el grado de detecci-n y la gravedad tal como se muestra en la siguiente

figura:
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Modo de Método de NPR .
Componente Fallo Efecto Causas deteccion inicial Acciones recomendas Responsable
del Producto
Contaminacion del Sell.at-jo de costura Prueba Visual Verificar bolsas compradas Operario 9 4 2
producto deficiente
Mala manipulaci-n al Charla sobre la importancia de la
Bolsas reventadas cargar producto para el Prueba visual buena manipulaci_n del producto y de Operario 9 5 3
transporte interpretacion del manual
BOLSA Bolsas abiertas
No hay revisi-n previa al Implementar el aseguramiento de
P@rdida en el peso Prueba visual 120 calidad mediante un diagrama de Operario 8 3 3
transporte o
decision
Riesgo de .
contaminaci_n del Sellado de:ﬁ_mente de las Prueba Visual Verificar bobinas en la recepci-n Operario 9 4 4
= bolsas solicitadas
producto
Mala_ callda_d de la Cc?lor poco n2tido y |Tipo de impresi-n no Prueba visual 40 Verlflc_ar impresi-n de etiquetas en la Operario > 3 3
impresi-n brillante adecuado recepci-n
ETIQUETA
Informaci-n poco Mala imagen del Mal diseflo de la etiqueta Prueba visual 128 R?VISI -n al azar de bobinas de Operario 8 3 a
clara del producto producto etiquetas
Alta variabilidad de Yar|ab|lldad en_el . Pruebas visual y de o . . .
A tiempo necesario de [Mala selecci-n prueba de sabor y 100 Revisi-n al azar de materia prima Operario 5 3 3
la calidad del grano
tostado olor
D'f'f:u'tad para Mala programac - n del . Elaborar fichas de control del proceso, .
GRANO Mucha humedad |realizar un correcto | . Visual . X Operario 7 2 2
molido tiempo de secado llevar registros de tiempo de secado.
Asignar un operario responsable de la
Hongos No apto para Falta_de control en |_a ) Visual 128 ac_t idad de et_lquetado de materia Operario 8 3 4
consumo rotaci-n de la materia prima prima , donde incluya fecha de
recepci-n

Figura 32. AMFE del producto
Elaboraci-n: Los autores
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Se observ- que la bolsa, que era el envase principal del
producto, presentaba un NPR de moderado a alto y que las fallas identificadas por
lo general eran responsabilidad del operario, todas estas con un alto nivel de
gravedad. Estos fallos ten%an en gran parte como efecto el rechazo o el reproceso
del producto lo que ocasionaba un desperdicio de recursos como el tiempo del

operario, unidades de bolsas y la disponibilidad de la m8quina selladora.

Tercera casa de la calidad

En la tercera casa, se analiz- la correlaci- n de los atributos
de las partes contra los atributos del proceso, el an8lisis de la casa fue importante
para la mejora de los procesos, ya que se analizaron los procesos en los cuales
eran necesarios enfocar los esfuerzos de la mejora para obtener un producto como

el cliente esperaba.
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Figura 33. Tercera casa de la calidad
Elaboraci-n: Los autores

En la tercera casa, se observ- que el tiempo de sellado
manual y el peso del apilamiento de productos en el transporte eran atributos del
proceso que repercut?an m8s en los atributos de las partes, debido a su mayor
grado de correlaci-n, siendo estos atributos de procesos que se realizaban
manualmente fue necesario plantear acciones para asegurar que estos se
desarrollen correctamente pues tambi®n presentaban un grado de NPR de
moderado a alto tal como se demostr- en el AMFE de procesos. El sellado

herm®tico, el porcentaje de hongos en los granos y el porcentaje de humedad en la
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harina fueron los atributos que tenZzan mayor correlaci-n con los atributos del
proceso; siendo a la vez de lo que depend?a en gran medida la inocuidad del

producto, el requerimiento m8s valorado por los clientes.

AMFE de proceso

Una vez identificados los procesos con mayor relaci-n en
los atributos de las partes del producto en la tercera casa se utiliz- nuevamente la
herramienta AMFE, esta vez aplicada a los procesos necesarios en la producci-n.
Se consider- como base para la evaluaci-n la informaci-n de los operarios y la
observaci-n de todos los procesos, se logr- tambi®n identificar las fallas en los
procesos, la frecuencia con las que suceden y el grado de gravedad, como se

observa en la siguiente figura.
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Figura 34. AMFE del proceso

Elaboraci-n: Los autores
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Se observ- un alto grado de NPR en el proceso de sellado
y envasado el cual era un proceso manual que era ejecutado por largos periodos
de tiempo, generando en los operarios cansancio. Otras causas del alto grado de
NPR fue debido al desconocimiento sobre la manipulaci-n de productos y la falta
de manuales para hacerlo, los subprocesos de tostado y molido presentaron un
NPR de medio a bajo; sin embargo, al realizarse con m8quinas automatizadas fue

necesario asegurar que el proceso mejore.

Cuarta casa de la calidad

Para el an8lisis de la cuarta casa, se tom- la informaci-n
del AMFE de procesos sobre los controles necesarios, que fue analizado despu®s
de la evaluaci-n de cada proceso realizados directamente por los operarios, como
es el caso del sellado y envasado, as? como los procesos en el cual se configura la
m8quina como la del tostado o molido. De igual manera, se plantearon otros
controles, como el de auditor?a de las 5s, procesos e inspecci-n visual los cuales
se plantearon por ser necesarios para ejecutar las operaciones de manera correcta

y estandarizada.
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Figura 35. Cuarta casa de la calidad
Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que los controles recomendados a realizar eran
controles estad?sticos del producto, del mantenimiento de maquinaria, auditoria de
5s, inspecci-n visual y auditor?a de capacitaciones, los cuales fueron los m8s
necesarios para asegurar el cumplimiento de la mayor?a de los atributos del
proceso. Se observ- tambi®n que el tiempo manual de sellado y tiempo de
envasado son los atributos del proceso que requerian de mayor cantidad de
controles, esto se deb%a en gran medida a que son procesos que se hacen
manualmente, como se pudo mostrar en la matriz AMFE de procesos, adem8s son
®stos procesos con mayor NPR por lo que se consider- necesario aplicar los
controles que garanticen un buen proceso en las partes relevantes como se

observ- en la tercera casa. El sellado herm®tico, la humedad y el porcentaje de
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hongos en la materia prima fueron atributos de las partes que presentaron mayor

correlaci-n con atributos del proceso del cual depend?2an los atributos del producto

m8s importantes para cumplir con los requerimientos del cliente.

2.2.2.4.6 Capacidad del proceso
Del ans8lisis del AMFE, se detect- que el proceso de sellado

presentaba un NPR alto y cuyo fallo consist?a en que la bolsa se abr?a con facilidad,
dando como resultado un alto porcentaje de bolsas abiertas una vez terminado el
proceso, generando el uso de m8s recursos, es por ello que se realiz- el control
estadzstico para medir la variabilidad del proceso usando la herramienta cartas de

control por atributos ya que el defecto era del tipo ficonforme o no conformet y as?

determinar la capacidad del proceso.

El universo estuvo compuesto por 31 lotes que se revisaron

al 100% con el fin de tener una inspecci-n real, ya que no se contaban con registros
formales, que fueron tomados en diferentes d?as para garantizar la aleatoriedad y
obtener los datos con mayor precisi-n, los subgrupos medidos fueron observados

31 veces, el comportamiento del proceso se muestra a continuaci-n:
Grafica de control de productos defectuosos
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Figura 36. Carta de control P

Elaboraci-n: Los autores
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La gr8fica de control mostr- que el proceso era estable sin
causas especiales que lo alteraran; sin embargo, si presentaba una variaci-n con
un porcentaje alto de defectuosos, lo que indicaba que el proceso presentaba
deficiencias. (Ver Ap®ndice V. Cartas de control y capacidad del proceso).

Informe de capacidad del proceso binomial de Defectuosos
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Figura 37. Capacidad del proceso

Elaboraci-n: Los autores

La gr8fica de defectuosos acumulados mostr- aleatoriedad
alrededor de la I’nea central y a la lo largo de las muestras tomadas, lo que
demostr- que los datos siguen una distribuci-n binomial por lo que fue posible

realizar el an8lisis de la capacidad del proceso.

Se concluy- con un 95% de certeza que el porcentaje de
defectuosos se encontraban entre 7.88% y 9.29%, la capacidad del proceso fue de
1.3681 el cual era menor a 2, lo que indic- que el proceso no era capaz de cumplir

con las especificaciones establecidas.



yp

2.2.2.5 Diagn - stico de la gesti-n del desempefo laboral

Es uno de los componentes m8s importantes de los recursos
humanos de cada empresa, tiene como objetivo fomentar el desarrollo de los
colaboradores no solo profesionalmente sino tambi®n personalmente, asimismo,
busca el trabajo en equipo y mejorar las relaciones interpersonales para obtener un
8rea de trabajo con valores donde exista la confianza mutua con el fin de mejorar

el rendimiento en el trabajo.
2.2.2.5.1 Clima laboral

Se le conoce como el ambiente en el cual los
colaboradores se desarrollan d?a a d?a, el clima laboral afecta el estado de 8nimo
de los colaboradores impactando de la misma forma en su desempefo y
productividad en la empresa. Mediante el software proporcionado por V&B
Consultores se desarroll- encuestas a los colaboradores de la empresa para
evaluar el clima laboral con el cual estaban laborando, este se compone de 5
secciones para el an8lisis: (ver Ap®ndice W. Clima laboral)

> Los jefes

» Los colaboradores

» Imparcialidad en el trabajo

» Orgullo y lealtad

» Compaferismo

rafica: Los Jefes

Puntaje
41.16%

Brecha
58.84%

Figura 38. Evaluaci-n 1 Los jefes
Elaboraci-n: Los autores
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Se evaluaron a los operarios de la planta para determinar
qu® tan cercanos se sentlan a sus jefes directos, incluyendo una relaci-n de
confianza y respeto. Si bien los colaboradores indicaron que no ten2an problemas
en conversar con los jefes y gerentes cotidianamente, no sent?an que ellos se les
compartzan informaci-n crucial de la empresa por lo que se sent?an menos

importantes.

Grafica: Los Colaboradores

Puntaje

Brecha
73.35%

Figura 39. Evaluaci-n T Los colaboradores

Elaboraci-n: Los autores

De la misma manera, se evaluaron a los colaboradores el
trato que tenZan los unos a los otros, si se sentZan c-modos trabajando entre ellos
0 si se generaba alguna disputa durante las horas laborales, qu® tan importantes
se sent?an parala empresa o si eran f8cilmente reemplazables. La evaluaci-n arroj -
un resultado de satisfacci-n de 26.65% el cual demostr- la falta de interacci-n entre

los colaboradores del mismo nivel.
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Grafica: Imparcialidad en el Trabajo

Puntaje
35.21%

Brecha
64.79%

Figura 40. Evaluaci-n - Imparcialidad

Elaboraci-n: Los autores

En la evaluaci-n de imparcialidad, se analizaron los tratos
que ten2an los jefes con los colaboradores, si exist?an colaboradores privilegiados
o si alguien recib?a un trato diferente al resto por cualquier motivo, ya sea de forma
favorable o negativa por temas de discriminaci-n. El resultado demostr- que los
operarios no se sentZan como un equipo en el cual cada individuo tenza el mismo
trato o la misma importancia para la empresa, esto debido a que los trabajadores

gue cuentan con m8s tiempo recib2an cierto trato preferencial por parte de los jefes.

Grafica: Orgullo y Lealtad

Puntaje
23.76%

Brecha
76.24%

Figura 41. Evaluaci-n T Orgullo y lealtad
Elaboraci-n: Los autores
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Esta parte del cuestionario evalu- la relaci-n de lealtad que
la empresa hab?a forjado con cada colaborador, un factor importante para evitar
gue los operarios decidan retirarse en busca de mejores trabajos, debido a que si
bien la remuneraci-n monetaria es un importante factor que decide si el colaborador
mantiene el trabajo o no, tambi®n juega un importante rol el nivel de lealtad que
este siente por la empresa. En muchas ocasiones, un colaborador puede mantener
en una empresa solo por la confianza y la buena relaci- n que se ha forjado con los

jefes y con la organizaci-n.

Grafica: Compaierismo

Puntaje
41.25%

Brecha
58.75%

Figura 42. Evaluaci-n - Compaferismo

Elaboraci-n: Los autores

La %ltima parte se concentr- en evaluar de forma global a
todos los colaboradores por igual y poder definir el nivel de compaferismo que se
percib?a en la organizaci-n. Con un resultado de 41.25%, el compaferismo es el
atributo que mejor calificaci-n se ha obtenido, esto debido a que en el Srea de
trabajo se percib%a una relaci-n amical entre todos lo que lleva a generar problemas

entre los colaboradores.
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Indice Unico de Clima
Laboral

Figura 43. indice %nico de clima laboral

Elaboraci-n: Los autores

El 2ndice %nico de clima laboral result- de un promedio de
cada evaluaci-n previa realizada. Teniendo en cuenta que la gerencia esperaba
alcanzar por lo menos un 50% en el clima laboral, la evaluaci-n brind- un gap de
16.39%.

El mal clima laboral afectaba directamente a Ila
productividad de la empresa debido a que el estado emocional y an?mico de cada
colaborador es fundamental para que se puedan alcanzar los objetivos como un

equipo.
2.2.2.5.2 indice de motivaci-n

La motivaci-n es el principal factor que determina qu® tan
bien va a poder trabajar un operario y como buscarg§ cumplir con sus objetivos, los
jefes siempre deben buscar como motivar a sus trabajadores para asegurarse que
van a tener un buen desempefo en sus labores, los acuerdos econ-micos no son
la %nica forma de motivar al equipo de trabajo, cada persona es diferente y cada
colaborador tiene una forma de motivarse distinta, por lo que se consider-

necesario realizar una medici-n en la empresa.

Para calcular el 2ndice de motivaci-n, se realiz- una
encuesta al jefe de producci-n para que autoevaluara su desempefo como
supervisor de los operadores. La encuesta se obtuvo del extracto del art?culo fiThe

Employee-Motivation Checklisto, escrito por Dave Lavinsky, un experto de
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renombre internacional en los campos de planificaci-n comercial, recaudaci-n de

capital, entre otros.

TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
1 2 3 4 5] 6 7 8 9 10
aHago que los colaboradores sientan que hacen algo importante? 5 X
aComunico y comparto informaci-n de manera efectiva? 4 X
aEstablezco claramente los objetivos, responsabilidades y tareas de mis

colaboradores?

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES ESCALA

N
x

aBrindo y recibo abierta y constantemente retrialimentaci-n de desempefo?

aMuestro credibilidad en mi equipo?

aEscucho y respeto las necesidades de los colaboradores?

aProveo reconocimiento a los colaboradores valiosos y con buen
desempefo?

aProveo una compensaci-n justa relativa al desempefo que busco?

aPromuewo la innovaci-n?

aEstrablezco polticas justas que est®n alineadas a los objetivos de la
empresa?

aObtengo opiniones y sugerencias de los colaboradores?

aAdministro correctamente las labores?

aPromuewo y motivo el trabajo en equipo?

aModifico el estilo de gesti-n seg¥n el tipo de colaborador?

aBrindo oportunidades a los colaboradores oportunidades para crecer
| |personalmente?

Figura 44. Checklist motivacion
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Elaboraci-n: Los autores

El m@todo de evaluaci-n consisti- en responder preguntas
de autocrzica con una valoraci-n desde 1 (Totalmente en desacuerdo) hasta 10
(Totalmente de acuerdo) para determinar que son conscientes del nivel de
motivaci-n que brindan a los operarios. Se obtuvo un promedio de 3.27, lo que
demostr- que la motivaci-n de los empleados se encontraba en un nivel crztico, por
el cual hab?a un alto riesgo que renuncien ante una nueva posibilidad en otra
empresa, no necesariamente ante un mejor sueldo, sino simplemente ante un mejor
clima laboral o a una organizaci-n con el cual se sientan fundamentales y

motivados.

2.2.2.5.3 Evaluaci-n de la gesti-n del talento humano

Con la gesti-n del talento se busca contar con los
profesionales m8s preparados del mercado laboral con el fin de aumentar la
competitividad empresarial y mejorar la productividad. Cada cargo en una
organizaci-n cuenta con un perfil que el colaborador debe cumplir para poder
desarrollar sus funciones con ®xito, si una empresa no tiene esto establecido, no
pueden definir a qu® persona conviene contratar, caso que se observ- durante el

diagn-stico. Al verificar que la empresa no contaba con una gesti-n del talento
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humano (ver Ap®ndice E. Crbol de problemas) se decidi- realizar una evaluaci-n a
cada colaborador.

Para la evaluaci-n de la gesti-n del talento humano, se
utiliz- el software proporcionado por V&B Consultores, en el cual, en primer lugar,
eval%.a desde un diccionario de competencias, cu8les ser2an las m8s relevantes

para las labores que se desarrollan en la organizaci-n, desde los operadores hasta

las gerencias.

Del anS8lisis, se identificaron

sobresalientes siendo el ponderado de cada una:

1| (8.76%) Nivel de compromiso - Disciplina T Productividad
2| (7.22%) Adaptabilidad al cambio
3| (6.19%) Apoyo a los compaferos
4| (6.70%) Calidad del trabajo
5| (6.19%) Capacidad de planificaci-n y de organizaci-n
6| (6.19%) Habilidad anal’tica
7| (4.12%) Comunicaci-n
8| (4.90%) Negociaci-n
9| (6.44%) Profundidad en el conocimiento de los productos
10| (7.22%) Resoluci-n de problemas comerciales
11| (5.67%) Trabajo en equipo
12| (2.32%) Tolerancia a la presi-n
13| (6.70%) Orientaci-n a los resultados
14|  (6.19%) Liderazgo
15| (6.70%) Orientaci-n al cliente
16| (5.15%) BYsqueda de informaci-n
17| (3.35%) Capacidad para aprender

Figura 45. Competencias consideradas

Elaboraci-n: Los autores

competencias
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Figura 46. Resumen priorizaci-n de competencias

Elaboraci-n: Los autores

De todas las competencias, solo se consideraron las 12
que resultaron con un mayor ponderado y grado de importancia para la
organizaci-n en cuesti- n, posteriormente se realiz- una comparaci-n entre la meta

ideal que buscaba la gerencia y el valor real con el cual se contaba en la empresa:
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Figura 47. Evaluacion GTH

Elaboraci-n: Los autores

Se pudo apreciar un gap promedio de 32.81% en las
competencias analizadas, esto indic- que los colaboradores de la organizaci-n no
estaban correctamente calificados para los cargos que desempefaban. Esto era
consecuencia de dos situaciones: durante la entrevista y contrataci-n al personal,
no se tom- en cuenta el perfil del cargo que se estaba buscando contratar y/o se
mantena al personal con conocimientos b8sicos desde su llegada evitando

capacitarlos.

Debido a que no se contaba con un perfil de cada puesto,
se desarroll- una descripci-n, competencias necesarias, grado y meta por cada
perfil de la empresa, evaluando a cada colaborador en dichas competencias. (Ver
Ap®ndice X. Evaluaci-n GTH).
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2.2.2.5.4 indice de rotaci-n de personal

Es la proporci-n de personas que salen de una empresa,
sin contar a los que se retiran por causas incontrolables como fallecimiento o
jubilaciones, durante un periodo de tiempo establecido, con el fin de tener una
correcta comparaci-n se decidi- considerar el periodo desde agosto a octubre del
2018. Para el c8lculo correspondiente se aplic- la siguiente f-rmula la cual se

expresa en porcentaje:

# x 100
IRP = —3=7
7
Donde:

» A: NYmero de personas contratadas durante el 2018

» D: Personas desvinculadas durante el 2018

» F1: N%mero de trabajadores al comienzo del 2018

» F2: N%mero de trabajadores al final del 2018
Reemplazados los valores con la informaci-n brindada por

la gerencia se obtuvo:

IRP = =71.43%

Si bien los operarios no contaban con beneficios ni se
encontraban en planilla esto no significaba que no se incurrlan en costos
adicionales por el alto 2ndice de rotaci-n, la contrataci-n de personal generaban
costos ocultos como el puesto vacante durante el tiempo que se consigue un
reemplazo, la p®rdida temporal de producci-n por la ausencia del colaborador, el
desgaste de la moral entre los mismos operarios al perder a un compafero, p®@rdida
de eficiencia y productividad durante la producci-n, etc. Seg¥%n el an8lisis se
descubri- que un operario no se mantiene en la empresa por m8s de 3 meses en

la mayor?a de los casos.
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2.2.2.5.5 Evaluaci-n de nivel de seguridad y salud en el trabajo
seg¥n la ley NA 29783

La ley de seguridad y salud en el trabajo NA 29783 tiene
como objetivo promover una cultura de prevenci-n de riesgos laborales en el pazs,
mediante la observaci-n de riesgos, deber de prevenci-n por parte de los
empleadores, el rol de fiscalizaci-n y control del estado y la participaci-n de los
trabajadores y sus organizaciones sindicales; con el fin de prevenir los accidentes
en un ambiente de trabajo es importante no solo para conservar la salud de las
personas que se encuentran en las instalaciones de la empresa, quienes son uno
de los recursos m8s valiosos con los que cuenta la organizaci-n, sino tambi®n
porque los accidentes producidos generan un costo alto adem8s actualmente es un
requisito indispensable que deben cumplir toda organizaci-n el cual est§

especificado en la ley 29783, bajo sanciones de multa.

En la visita realizada a las instalaciones de la empresa, se
observ- que ning¥n ambiente se encontraba sefalizado, el personal no contaba
con ning¥%n conocimiento sobre seguridad ni acciones que deben realizarse en caso
suceda alg¥%n evento que ponga en riesgo su integridad, tampoco exist?a ning%n
compromiso de la direcci-n mediante una poltica de seguridad y salud. Esto
contribu2a tambi®n en la motivaci-n del personal ya que sent?an que no eran
importantes y que no se les tomaba en cuenta, lo que generaba un bajo sentimiento
de compromiso con la empresa, adem8s de poco conocimiento sobre seguridad en
el trabajo. Con esto en mente, se consider- necesario evaluar el nivel de
cumplimiento de los lineamientos de Seguridad y Salud en el trabajo para conocer

el grado de desarrollo que hay en su sistema de gesti-n en ese proceso.

Se desarroll- un cuestionario en base a preguntas
respondidas por los trabajadores (ver Ap®ndice Y. Checklist de los alineamientos
de seguridad y salud en el trabajo de acuerdo con la ley NA 29783) y tambi®n
mediante la observaci-n de las actividades diarias, con el que se evaluaron
diferentes 2tems que deben ser cumplidos con el prop - sito de garantizar el sistema

de gesti-n de seguridad y salud en el trabajo.
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Figura 48. Evaluaci-n SGSST
Elaboraci-n: Los autores

Como resultado se obtuvo un 18.10% de cumplimiento de
los 2tems, evidenci8ndose una situaci-n créica en la gesti- n por lo que se consider -
gue era necesario desarrollar un plan en el cual se consoliden procedimientos,
m®todos y registros que garanticen el compromiso de todos los colaboradores y de
la direcci-n de la empresa para preservar la salud y la seguridad evitando
accidentes y disminuyendo la rotaci- n del personal.

2.2.2.5.6 Evaluaci-n de distribuci-n de planta

Existen diversos factores que afectan una distribuci-n de
planta, estos analizan cada aspecto importante en la organizaci-n para determinar
si es necesario una redistribuci-n de todo el equipo internamente o si es necesario
una planta m8s grande para mejorar la productividad, esto tambi®n depender§ del
presupuesto con el cual cuente la gerencia. La metodolog?a PHVA propone una
mejora continua con la infraestructura con la que se contaba por lo que la
evaluaci-n desarrollada se dio con la premisa de que la empresa no puede mudarse

a un nuevo local.

a) Factor material: La materia prima del producto patr-n
son 4 tipos de semillas: ajonjol?, alpiste, linaza y ch?a. Para mantener el estado de
las semillas se deben evitar los lugares h¥imedos y ser almacenados en sacos

correctamente sellados.
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Tabla 14
Propiedades de las semillas
. Estado del Propiedades o
Material . . . P . . Forma  Requerrimientos de acarreo
Material Fasicas Mec§&nicas Quamicas El®ctricas
- . No es Lugar seco
Ajonjol? S-lido 50 kg xsaco Duro - Irregular g. En sacos
conductor horizontal
. . No es Lugar seco
Alpiste S-lido 50 kg xsaco Duro - Irregular g- En sacos
conductor horizontal
No es Lugar seco
Linaza S-lido 50 kg xsaco Duro - Irregular g_ En sacos
conductor horizontal
No es Lugar seco
Chia S-lido 50 kg xsaco Duro - Irregular g_ En sacos
conductor horizontal

Nota: Detalle del estado, propiedades y requerimientos de las semillas.
Elaboraci-n: Los autores

b) Factor maquinaria: Como se present- en el Ap®ndice A.

Informaci-n Institucional, la empresa contaba con tres m8quinas principales que

afectaban el proceso del producto patr-n: la tostadora y la moledora. Los equipos

fueron fabricados a pedido de la empresa, no contenan n“imero de serie 0 modelo

espec?ico, debido a esto no contaban con manuales de uso o fichas t®cnicas

generando que los operarios se descuidaran en el cuidado de las mismas, esto se

demostr- por la cantidad de paradas que tenZan las m8quinas por fallas. (Ver

Ap@®ndice S. tndice de mantenimiento global).



FICHA TECNICA DE MAQUINAS F.003
I. INFORMACION ADMINISTRATIVA
REALIZADO POR: YRENE BRAVO /RODOLFO GUTIERREZ
MAQUINA: TOSTADORA ANTIGUEDAD: 5 Afios
MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA VIDA UTIL: 10 ANOS
CODIGO DE
MODELO: INVENTARIO: SEL005

I1.CARACTERISTICAS GENERALES
CARACTERISTICAS FiSICAS:
ALTURA: 1.2.M LARGO: 1.8 M ANCHO: 1.65 M PESO:
MOTOR:
PESO:

POTENCIA: 0.5 HP VOLTAJE: 220, 380VOLTIOS FRECUENCIA:

TIPO DE ALIMENTACION ELECTRICA: MONOFASICO
OTRAS CARACTERISTICAS:

I11.FUNCION DE LA MAQUINA

TUESTA LOS GRANOS
IV.COMPONENTES DE LA MAQUINA
Ne CANTIDAD:
1 CONTROL DE TEMPERATURA 1
VENTANA PARA SACAR 1
2 MUESTRAS DEL PRODUCTO
3 ENFRIADOR 1
4 TAMBOR GIRATORIO 1

Figura 49. Ficha técnica — Tostadora
Elaboraci-n: Los autores

FOTO DE LA MAQUINA

V.OBSERVACIONES

ESNECESARIO PREVIA CAPACITACION PARA SU USO. SOLICITAR
MANUAL DE FUNCIONAMIENTO

)Y
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FICHA TECNICA DE MAQUINAS F.002

1. INFORMACION ADMINISTRATIVA
REALIZADO POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ
MAQUINA: MOLEDORA ANTIGUEDAD: 5 Afios
MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA VIDA UTIL: 20 ANOS
MODELO: CODIGODE MOL02
I1.CARACTERISTICAS GENERALES

CARACTERISTICAS FiSICAS: FOTO DE LA MAQUINA

ALTURA: 2.2.M

LARGO: 0.8 M ANCHO: 1.65 M PESO:

MOTOR:

PESO:
POTENCIA: 25HP

VOLTAJE: 220,380 VOLTIOS

TIPO DE ALIMENTACION ELECTRICA: TRIFASICO

OTRAS CARACTERISTICAS:

III.FUNCION DE LA MAQUINA

TRITURA LOS GRANOS SECOS

1V.COMPONENTES DE LA MAQUINA V.OBSERVACIONES
Ne CANTIDAD:
1 CORREAS 1 ESNECESARIO PREVIA CAPACITACION PARA SU USO
2 RODAJES 1
3 ZARANDA 1

Figura 50. Ficha técnica — Moledora

Elaboraci-n: Los autores

c) Factor hombre: Unos de los factores m8s importantes en
la empresa debido a que se trataba del mismo personal que realizaba la producci-n,
era esencial mantener un buen ambiente de trabajo para contar con una buena
productividad, no solo en el estado an?mico, sino tambi®n en el 8mbito de
seguridad, condiciones laborales como luz y ruido, etc. Por tal motivo, se evalu-
dicho factor desarrollando el diagn-stico de seguridad y salud en el trabajo, as?
como el checklist de Muther y el 2ndice de clima laboral, cada indicador evalu-
diferentes aspectos de los operarios desde su comodidad y motivaci-n durante sus
labores diarias hasta su relaci-n con el medio que los rodea. (Ver Ap®ndice W.
Clima laboral y Ap®ndice Y. Checklist de los alineamientos de seguridad y salud en

el trabajo de acuerdo con la ley NA 29783).
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d) Factor movimiento: consideraci-n del

movimiento y acarreo de materiales involucra un estudio de m@®todos y tiempos,

Cualquier

donde se determinan las distancias recorridas, el flujo del proceso, los esfuerzos
ocasionados por el levantamiento de carga por parte de los operarios, y as? como
los m@todos utilizados y sus tiempos. Los movimientos que se realizaban durante
el proceso de producci-n obligaban a los operarios de moverse entre el lery 2do
piso constantemente generando esfuerzo adicional:

Tabla 15
Movimientos de materiales

Unidad de Carga

Materiales Punto de Inicio Punto de Llegada
Contenedor Peso (Kg)

Ajonjolzsemilla Saco 10 Almac@n de MP (ler piso) Tostadora (ler piso)
Alpiste semilla Saco 10 Almac@n de MP (ler piso) Moledora (ler piso)
Linaza semilla Saco 10 Almac@n de MP (ler piso) Moledora (ler piso)
Chia semilla Saco 10 Almac@n de MP (ler piso) Moledora (ler piso)
Ajonjol?tostado Batea 10 Tostadora (ler piso) Moledora (1er piso)
Ajonjol molido Batea 10 Moledora (1er piso) Mesa de trabajo (2do piso)
Alpiste molido Batea 10 Moledora (1er piso) Mesa de trabajo (2do piso)
Linaza molida Batea 10 Moledora (1er piso) Mesa de trabajo (2do piso)
Chia molida Batea 10 Moledora (ler piso) Mesa de trabajo (2do piso)
Harina4en 1 Cajas 20 Mesa de trabajo (2do piso)  Almac®n de PT (2do piso)
Harina4en 1 Cajas 20 Almac®n de PT (2do piso) Cochera (ler piso)

Nota: Punto de inicio y de llegada de cada material en el proceso productivo.

Elaboraci-n: Los autores

e) Factor edificio: La empresa contaba con un local propio
de 2 pisos en el cual producZan y dirig2an todos los productos. Las 8reas principales

identificadas fueron las siguientes:
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Tabla 16
Areas de Zen Grin
NA Crea Ubicaci-n

1 Cochera ler piso
2 Recepci-n ler piso
3 Almac®n MP y MPr ler piso
4 Producci-n ler piso
5 Almac®n Etiquetas 2do piso
6 Almac®n Envases 2do piso
7 Sellado y etiquetado 2do piso
8 Oficina 2do piso
9 Servicios higi®nicos lery 2do piso

Nota: Creas de la empresa y su ubicaci-n.

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 51. Plano Zen Grin — ler piso

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 52. Plano Zen Grin — 2do piso

Elaboraci-n: Los autores

f) Factor espera: Durante los procesos de producci-n

suelen surgir tiempos muertos o de espera, en los cuales los operarios no pueden
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continuar con la operaci-n. Seg¥%n el an8lisis desarrollado los principales factores
gue generaban la espera eran los movimientos entre los niveles de la planta para
obtener los materiales necesarios y la falla de las m8quinas durante la producci-n,
lo que generaba costos adicionales de mantenimiento y aumenta el tiempo final de

producci-n del lote, por el cual la empresa perd2a ventas.

g) Factor servicio: Los operarios contaban con bafos
ubicados en ambos pisos de la empresa, as? tambi®n con vestidores separados por
sexo en el primer piso, esto para que se sientan m8s c-modos a la hora de iniciar

la jornada laboral y tengan un espacio para guardar sus pertenencias.

Las instalaciones sanitarias deben cumplir con ciertas
especificaciones seg¥%n OHSAS (Occupational Health and Safety Assessment
Series) dependiendo de la cantidad de colaboradores con los cuales cuenta la

empresa.:

Tabla 17
Cantidad de servicios higiénicos

N¥%mero de Empleados N¥%mero m?nimo de W.C.
lalil5 1

16a35
36 a 55
56 a 80
81a110
111 a 150

D OB~ W DN

Un accesorio adicional por cada 40

MS§s de 150 empleados

Nota: Cantidad de servicios necesarios por empleados seg¥%n OSHA.
Elaboraci-n: Los autores

h) Factor medio ambiente: Siendo las semillas productos
naturales estos se pueden reciclar como desechos org8nicos, lamentablemente la
organizaci-n no contaba con botes de basura de reciclaje ni organizaba los
desechos por su composici-n.

1) Factor cambio: En la adquisici-n de la tecnolog?a, es

importante seleccionar la correcta maquinaria y el correcto proveedor, de esta



Mp

manera poder garantizar la asistencia t®cnica apropiada en caso de emergencias,
una inadecuada selecci-n puede llevar a la empresa a adquirir un equipo o
maquinaria que en corto o mediano plazo resulte obsoleto, generando costos

adicionales a la empresa en la adquisici-n de nueva maquinaria.

Las m8quinas utilizadas por la empresa fueron solicitadas
a ensamblar a un proveedor gen®rico no especialista por lo que los equipos no
contaban con manual de uso, n¥zimero de serie ni marca. Seg¥n las especificaciones
de la gerencia se solicitaba ensamblar las maquinaras para disminuir costos de
adquisici-n; sin embargo, esto provocaba mayores costos de mantenimiento. (Ver

Ap@®ndice S. tndice de mantenimiento global).

Para la evaluaci-n de disposici-n de planta, se utiliz- el
checklist de Muther (ver Ap®ndice Z. Distribuci-n de planta) el cual evalva los
factores mencionados anteriormente y determinar si la empresa contaba con las
comodidades suficientes para un buen trabajo por parte de los operarios y

colaboradores.

Checklist Muther

m{
m b2

Figura 53. Evaluacion Muther
Elaboraci-n: Los autores

La encuesta conten?a 60 situaciones, de las cuales 40 de
ellas fueron afirmativas por parte de los colaboradores, esto demostr- que en la
mayor?a de las situaciones que se plantearon en la evaluaci-n los colaboradores
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mostraron rechazo e incomodad, indicando que una nueva disposici-n de planta

era necesaria.

Para determinar el espacio f2sico necesario para cada 8rea

de la empresa se utiliz- el m@todo Guerchet, que analiza seg¥n los elementos que

contiene cada 8rea y sus medidas, el 8rea m?nima que debe poseer la superficie

para asegurar un ambiente c-modo de trabajo.

siguiente f-rmula:

equipo

Para poder representar la superficie total, se emple- de la

St = Ss + Sg + Se..(1)
Donde:
» St: Superficie total
» Ss: Superficie est8tica
» Sg: Superficie gravitacional
» Se: Superficie de evoluci-n
Ss = largo * ancho
Sg = Ss*N ...(2)
Donde:

» N: N¥mero de lados de atenci-n, operables o Ytiles del

Se = K*(Ss+Sg)...(3)
Donde:

» K: Coeficiente que var?a entre 0.05 y 3, seg¥n el tipo de

actividad productiva

c - hEM .
~ (2% hEF) - (4)

Donde:
> hEM: Promedio de alturas de los elementos m-viles
» hEF: Promedio de alturas de los elementos fijos

La empresa contaba con 9 8reas definidas, las cuales

entraron al c8lculo de Guerchet:
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Tabla 18

Areas de Zen Grin

NA Crea Ubicaci-n
1 Estacionamiento ler piso
2 Recepci-n ler piso
3 Almac®n MP y MPr ler piso
4 Producci-n ler piso
5 Almac®n Etiquetas 2do piso
6 Almac®n Envases 2do piso
7 Sellado y etiquetado 2do piso
8 Oficina 2do piso
9 Servicios higi®nicos lery 2do piso

Nota: Lista de 8reas de la empresa y su ubicaci-n correspondiente.
Elaboraci-n: Los autores

componen las diversas 8reas de la organizaci- n:

Se calcularon las dimensiones de todos los elementos que
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Tabla 19
Dimensiones de los elementos

Elemento Q N I(m) a(m) h(m)
Deshidratadora 1 1 1.65 0.81 1.68
Balanza 1 1 0.60 0.55 0.80
Tostadora 1 1 1 1.80 1.65 1.20
Tostadora 2 1 1 1.15 0.80 1.46
Moledora 1 2 0.83 0.58 1.55
Anaquel 1 1 1 1.71 0.78 1.85
Anaquel 2 1 1 2.86 0.78 1.76
Selladora 1 1 1 0.50 0.42 1.00
Mesa 1 1 1 2.50 0.58 0.79
Mesa 2 1 1 1.25 0.58 0.79
Selladora 2 1 1 0.52 0.40 1.00
Mesa 3 1 1 1.85 0.58 0.79
Anaquel 3 1 1 1.30 0.78 1.76
Anaquel 4 1 1 2.50 0.78 1.85
Anaquel 5 1 1 1.85 0.78 1.85
Tamizadora 1 1 1.65 0.80 2.20
Escritorios 4 1 1.50 1.00 1.20
Mueble 1 1 1.25 1.00 1.35
Sillas de oficina 4 1 0.80 0.50 1.00
Auto 1 1 4.80 1.85 1.97
Trabajadores 3 1 0.70 0.60 1.65

Nota: Lista de las dimensiones de todos los elementos ubicados en las 8reas de

Zen Grin.
Elaboraci-n: Los autores

Para cada 8rea, se halla independientemente las

superficies y el coeficiente K mediante la f-rmula (4) explicada anteriormente y as?

determinar la superficie m?nima necesaria por 8rea:

Tabla 20 )
Elementos — Area de estacionamiento

Estacionamiento

ftem Elemento Q N Im) a(m) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2)
1 Auto 1 1 480 185 1.97 8.88 8.88 7.44
Crea m?nima total (m2)

St (m2)
25.20
25.20

Nota: C8lculo del 8rea m2nima total del 8rea de estacionamiento.
Elaboraci-n: Los autores



Donde:
hEF = 1.97
hEM = 1.65

Dando como resultante seg¥n f-rmula:
k =0.418781726

M1

Tabla 21
Elementos - Area de recepcion
Recepci-n
{tem Elemento Q N Im) a(m) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) St(m2)
1 Deshidratadora 1 1 1.65 0.81 1.68 1.34 1.34 1.78 4.45
2 Balanza 1 1 060 055 080 0.33 0.33 0.44 1.10
Crea m?nima total (m2) 5.55
Nota: C8lculo del 8rea m?nima total del 8rea de recepci-n.
Elaboraci-n: Los autores
Donde:
hEF = 1.24
hEM = 1.65
Dando como resultante seg¥n f-rmula:
k =0.665322581
Tabla 22
Elementos — Area de almacén de MP y MPr
Almac®n MP y MPr
{tem Elemento Q N Im) am) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) St(m2)
1 Anaquel 1 1 1 171 078 1.85 1.33 1.33 1.22 3.89
2 Anaquel 2 1 1 286 078 1.76 2.23 2.23 2.04 6.50
Crea m2nima total (m2) 10.39

Nota: C8lculo del 8rea m2nima total del 8rea de almac®n de MP y MPr.
Elaboraci-n: Los autores

Donde:
hEF = 1.81
hEM = 1.65

Dando como resultante seg¥%n f-rmula:
k =0.457063712
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Tabla 23
Elementos — Area de produccion
Producci-n

ttem Elemento Q N Im) a(m) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) St(m2)
1 Tostadora 1 1 1 180 1.65 1.20 2.97 2.97 3.06 9.00
2 Tostadora 2 1 1 115 0.80 1.46 0.92 0.92 0.95 2.79
3 Moledora 1 2 083 058 155 0.48 0.96 0.74 2.19
4 Tamizadora 1 1 165 0.80 220 1.32 1.32 1.36 4.00

Crea m?nima total (m2) 17.97

Nota: C8lculo del 8rea m2nima total del 8rea de producci-n.
Elaboraci-n: Los autores

Donde:
hEF = 1.60
hEM = 1.65

Dando como resultante seg¥n f-rmula:
k =0.514820593

Tabla 24 )
Elementos — Area de almacén de etiquetas

Almac®n de etiquetas

{tem Elemento Q N Im) a(m) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) St(m2)
1 Anaquel 3 1 1 130 0.78 1.76 1.01 1.01 0.95 2.98

Crea m2nima total (m2) 2.98

Nota: C8lculo del 8rea m?2nima total del Srea de almac®n de etiquetas.
Elaboraci-n: Los autores

Donde:
hEF = 1.76
hEM = 1.65

Dando como resultante seg¥%n f-rmula:
k =0.46875



Tabla 25
Elementos — Area de almacén de envases

MMM

Almac®n de envases

ftem Elemento Q N Im) am) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) St(m2)
1 Anaquel 4 1 1 250 0.78 1.85 1.95 1.95 1.74 5.64
2 Anaquel 5 1 1 185 0.78 1.85 1.44 1.44 1.29 4.17
Crea m?nima total (m2) 9.81
Nota: C8lculo del 8rea m?2nima total del 8rea de almac®n de envases.
Elaboraci-n: Los autores
Donde:
hEF = 1.85
hEM = 1.65
Dando como resultante seg¥n f-rmula:
k = 0.445945946
Tabla 26
Elementos — Area de sellado y etiquetado
Sellado y etiquetado
tem Elemento Q N Im) a(m) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) St(m2)
Selladora 1 1 1 050 042 1.00 0.21 0.21 0.40 0.82
2 Mesa 1 1 1 250 058 0.79 1.45 1.45 2.74 5.64
3 Mesa 2 1 1 1.25 058 0.79 0.73 0.73 1.37 2.82
4 Selladora 2 1 1 052 040 1.00 0.21 0.21 0.39 0.81
5 Mesa 3 1 1 185 058 0.79 1.07 1.07 2.03 4.17
Crea m2nima total (m2) 14.25

Nota: C8lculo del 8rea m?nima total del Srea de sellado y etiquetado.

Elaboraci-n: Los autores

Donde:
hEF = 0.87
hEM = 1.65

Dando como resultante seg¥%n f-rmula:
k =0.943935927
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Tabla 27 )
Elementos — Area de oficina

Oficina administrativa

ftem Elemento Q N Im) a(m) h(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) St(m2)
1 Escritorios 4 1 150 1.00 1.20 1.50 1.50 1.62 4.62
2 Mueble 1 1 125 1.00 1.35 1.25 1.25 1.35 3.85
3 g}!i'g‘f]a 9 4 1 080 050 1.00 0.40 040 043 1.23

Crea m?nima total (m2) 9.70

Nota: C8lculo del 8rea m2nima total del §rea de oficina administrativa.

Elaboraci-n: Los autores

Donde:
hEF= 1.18
hEM = 1.28

Dando como resultante seg¥n f-rmula:
k =0.540241449

La superficie total m2nima requerida seg¥n el c8lculo fue de
aproximadamente 100 m?, siendo esta menor que el 8rea con el cual contaba la
empresa seg¥%n los planos mostrados anteriormente. El primer piso contaba con
aproximadamente 93 m? mientras que el segundo piso pose?a 86 m?. La superficie
total era de 180 m?, aproximadamente, de los cuales solo se usaba el 55%. Se
concluy - que la empresa dispon2a con espacio m8s que suficiente para la operaci-n
que llevaba a cabo, sin embargo la distribuci-n de los elementos no consideraba la
comodidad o la eficiencia del traslado de los materiales de un punto a otro, la
primera parte del proceso de producci-n se llevaba a cabo en el primer piso
mientras que la segunda parte se llevaba a cabo en el segundo nivel, lo que obliga
a los operarios a cargar la harina por las escaleras provocando situaciones de
posibles accidentes, aumentando la p@rdida de tiempo y perjudicando la
productividad.

2.2.2.5.7 indice de cumplimiento de las 5S

Mediante el software de 5S proporcionado por V&B
Consultores (ver Ap®ndice AA. Checklist de 5S) se evalu- el nivel de aplicaci-n de
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cada etapa estableciendo un rango de 0 a 10 la calificaci-n seg¥%n en coordinaci-n

con la gerencia:

Fecha: 25-May-2019
Responsables: Bravo Yrene
Gutierrez Rodolfo
Area: Planta Zen Grin 5.A L
Id 55 Titulo Puntos
51 . “TENGA S0LOLO NECESARIO EN
SELECCIONAR (Seiri) -
LA CANTIDADADECU ADA
52 . “UMLUGARPARA CADA COSA,
ORDEN (Seiton]) -
CADA CDOSAEN SU LUGAR
3 . “LAGENTE MERECE EL MEJOR
LIMFPIEZA (Seiso) -
AMEBIENTE
ESTANDARIFACQON-
S4 SEGURIDAD-HIGIEN “CALIDAD DE VIDA EN EL TRABAJO™
[(Seiketsu)
g5 . “"ORDEN RUTINA Y CONSTANTE
DISCIPLINA (Shitsuke) .
PERFECOONAMIENTO
55 Score 15
La conclusitn es: VERIFICACION RECHAZADA [

Figura 54. Evaluacion 5S
Elaboraci-n: Los autores

La evaluaci-n arroj- un resultado de 15 puntos de un total

de 50, eso equivale a una verificaci-n de solo 30%. Esto demostr- el gran desorden

que la empresa manejaba en el d?a a d?a lo que ocasionaba p®@rdida de tiempo y

costos ocultos, para cambiar la situaci-n se propuso desarrollar el plan de las 5S.

2.2.2.6 Diagn - stico de la gesti-n comercial

La funci-n principal de la gesti-n comercial es la de dar a conocer

la empresa al exterior, con el fin de cumplir ese objetivo se especializa en mejorar

la satisfacci-n del cliente, aumentar la participaci-n en el mercado, entre otros. Est8§

relacionado estrechamente con la gesti-n de la calidad que busca mejorar la

calidad de los productos para una mejor satisfacci-n del cliente final.
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2.2.2.6.1 Pron-stico de ventas

La empresa ha realizado su producci-n contra pedido, esto
significa que solamente cuando recib2a una solicitud producZa el producto con el fin
de evitar sobre stock y aprovechar el tiempo de los operarios, al solo contar con 4
operarios y tener un gran abanico de productos estos deb2an priorizar los pedidos
recibidos, sin embargo, esto tambi®n originaba un desorden en la producci-n

generando que no logren terminar los pedidos a tiempo perdiendo clientes.

Con el fin de cambiar esta situaci-n se solicit- las ventas
hist-ricas del producto patr-n para realizar un pron-stico de ventas y poder
adelantarse a los pedidos mejorando la eficacia operativa, para lograr un anslisis
mM8s exacto era necesario analizar la mayor cantidad de data posible por lo que se
realiz- el estudio de los 3 afos anteriores.

Tabla 28

Ventas histéricas
Mes 2016 2017 2018 2019
Enero 1205 1152 1221 1190
Febrero 1101 1089 1123 1211
Marzo 1185 1278 1308 1227
Abril 1312 1298 1332 1369
Mayo 1146 1258 1346 1408
Junio 1345 1405 1451 1489
Julio 1201 1159 1252
Agosto 1058 1105 1170
Septiembre 1003 980 1089
Octubre 948 985 1091
Noviembre 945 911 1032
Diciembre 657 799 896

Nota: Ventas hist-ricas del producto patr-n, bolsa de harina 4 en 1.

Elaboraci-n: Los autores

Existen diversos ans8lisis de c8lculo de las ventas el cual va
a depender del comportamiento que se tenga del producto, escoger un incorrecto
pron-stico afectar?a todo el plan de producci-n futuro. Para poder identificar el

pron - stico correcto a utilizar se simularon los diversos m®todos de pron-stico y se
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calcul- el MAD (Desviaci-n media absoluta), que es un indicador que mide la
variaci-n entre la demanda real y la demanda proyectada. De esta forma se puede
medir el grado de error que existe entre lo real e ideal (ver Ap®ndice BB. Pron- stico
de ventas), teniendo esto en consideraci-n, el pron-stico a trabajar es el que posea
el menor MAD puesto que indicarza una menor variabilidad entre el escenario ideal

y real.

Tabla 29
Indicadores de evaluacion de prondstico

Tipo de pron-stico MAD
Promedio 139.80
Promedio movil 139.32
Tendencia 137.41
Suavizamiento exponencial simple 148.41
Modelo de Holt 174.84
Tendencia y estacionalidad 35.84
Modelo de Winter 41.02

Nota: C8lculo de cada desviaci-n media absoluta por tipo de pron - stico.

Elaboraci-n: Los autores

El pron - stico que m8s se adecu- al hist-rico de ventas fue
el de tendencia y estacionalidad, el cual coincid?a con la informaci-n proporcionada
por la gerencia, la cual indicaba que durante las fiestas navidefas se enfocaba la
venta m8s baja. Por otro lado, en mediados de cada afo la demanda aumentaba
en comparaci-n a los otros meses. Gracias a la data proporcionada se calcul - el

pron-stico de ventas hasta fines del 2021:
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Figura 55. Pronéstico de estacionalidad
Elaboraci-n: Los autores

Tabla 30
Ventas pronosticadas 2020 y 2021

Periodo 2020 2021
Enero 1308 1350
Febrero 1244 1284
Marzo 1378 1422
Abril 1468 1515
Mayo 1430 1475
Junio 1581 1632
Julio 1342 1385
Agosto 1242 1281
Septiembre 1147 1184
Octubre 1133 1168
Noviembre 1084 1118
Diciembre 885 913

Nota: Pron-stico de bolsas vendidas en los afos 2020 y 2021.

Elaboraci-n: Los autores
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2.2.2.6.2 indice de percepci-n del cliente

Las opiniones que tienen los clientes sobre la empresa se
generan evaluando la experiencia que tienen con la organizaci-n, incluido el
producto que se ofrece, estrategias de promoci-n y el servicio, es por ello que de
acuerdo con el an8lisis hecho sobre el entorno de la empresa una de las variables
gue afectaba, de manera directa, fue el aumento de la competencia, debido a esto
se hizo necesario no solo conocer al cliente en base a los requisitos que solicitaba
del producto, sino poder diferenciarse de la competencia y as? poder conseguir un
buen posicionamiento en el mercado. Es por ello que brindar un producto de calidad
a bajo precio era importante; sin embargo, el que el cliente se fidelice con la marca
depend?a de otros factores como atender a sus sugerencias, solucionar sus
reclamos o generar la confianza en el cliente sobre una entrega a tiempo, entre
otros. Por todos estos motivos se realiz- el an8lisis de la percepci-n del cliente;
para conocer cu8l era la posici-n en la que se encontraba la empresa y poder tomar

decisiones a base del resultado y establecer metas a lograr.

Para la evaluaci-n se consideraron diversos factores que
los clientes consideraban importantes, los cuales fueron: calidad del producto,
servicio post venta, variedad de productos, participaci-n en el mercado, calidad de
servicio de entrega, competitividad en precios, tiempo de entrega y la facilidad que
tienen para los pagos. (Ap®ndice CC. indice percepci-n del cliente).

PROMEDIO DE FACTORES

Factorss Evaluachin
1 | CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00 50 -
T | SERWVICIO POST VEMTA iEE] 8
3 | WAREDAD OE PRODUCTDS 2.00 200 -
4 | PARTCIPACIONENEL 17
MERCADD . -
CALDAD DE SERVICD CE a
* | EnmEZA 187 i 2 ~ : E
s | COMPETTVICACCELOS 217 g o0 B
FRECOS g o -
7 | TEMPO OE ENTREGA 2.00 E 150 - =
3 | FACILIDAD DE PAGOS 2.00
100
as0 A
[} uln]

i
i
[i4]

1 z 3 £ ]

Factores

Figura 56. Evaluacion factores — Percepcion del cliente

Elaboraci-n: Los autores
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Se observ- que los factores m8s valorados por los clientes
fueron la calidad del producto y la competitividad en los precios, los cuales est8n
relacionados directamente con los m®todos utilizados en la producci-n ya que
depende en gran medida de estos dos factores. El servicio post venta result- ser el
menos valorado por los clientes; sin embargo, para la empresa este servicio era
importante para conocer lo que esperaban los clientes del producto y de la

organizaci-n.

PERCEPCION GLOBAL

39.11%

60.89%

i

B |PC ¥ Brecha

Figura 57. indice de percepcion del cliente
Elaboraci-n: Los autores

Como resultado de la percepci-n global se obtuvo un
39.11%, con lo que se evidenci- que el cliente no percib?a a la empresa como una
marca diferenciadora con respecto a sus competidores por lo que se requera un

plan que se enfocaran en difundir los beneficios de consumir este producto.

2.2.2.6.3 indice de satisfacci-n del cliente

La satisfacci-n del cliente es directamente proporcional a
la eficacia cualitativa, la cual indica qu® tan bien el producto en estudio satisface
las expectativas de los clientes. Es uno de los motivos principales por el cual el
cliente decide volver a consumir el producto y puede mejorarse en base a la gesti-n

de la calidad, ya que se encontr- un alto 2ndice de productos defectuosos en el
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proceso (ver Ap®ndice Q. Productos defectuosos). Por tanto, se consider-

importante realizar la medici-n del 2ndice de satisfacci-n del cliente.

AdemSss,

satisfacci-n del cliente mediante el software proporcionado por V&B Consultores

se desarrollaron encuestas para medir la

(ver Ap®ndice DD. ¢ndice de satisfacci-n del cliente), se consideraron preguntas

dicot-micas y calificativas siendo el resultado final:

RESULTADOS A LA PREGUNTA DICOTOMICA Peso
Peso Peso -
Escala Conteo % Obtenido .
0 Asignado Ponderado Pregunta
S2 80 80.00% 80.00% 64.00% 66.67%
No 20 20.00% 20.00% 4.00% )
100 100.00% 68.00%
Figura 58. Resultados pregunta dicotomica
Elaboraci-n: Los autores
RESULTADOS A LA PREGUNTA CALIFICATIVA Peso
Peso Peso S
0 .
Escala Conteo % Obtenido Asignado Ponderado Pregunta
Mucho 13 14.44% 40.00% 5.78%
[0)
No mucho 44 48.89% 30.00% 14.67% 33.33%
Poco 33 36.67% 20.00% 7.33%
Nada 0 10.00%
90 100.00% 27.78%

Figura 59. Resultados preguntas calificativa

Elaboraci-n: Los autores
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54.59%
o O

INTERVALOS PORCENTUALES

MINIMO <=50.00%  |CRITICO
MEDIO <50.00% - 75.00%] |ESTABLE

ALTO <75.00% - 90.00%] |DIFERENCIADOR
ALTISIMO >90.00% __ |VENTAJA COMPETITIVA

Figura 60. indice de satisfaccion del cliente

Elaboraci-n: Los autores

El 2ndice de satisfacci-n del cliente se encontr- en un nivel
estable, con respecto a la satisfacci-n que le brindaba el producto patr-n. En este
nivel, el cliente no percib%a un valor agregado por este producto y no lograba
diferenciarlo con los de la competencia; por ende, el cliente no percib%a una raz-n
diferenciadora por el cual comprar este producto y no otro. Para aumentar su
satisfacci-n y las ventas era necesario darles voz a las necesidades de los clientes

y transferirlas a las cualidades del producto.

2.2.2.7 Planificaci- n de las mejoras

Una vez culminado todo el proceso de diagn-stico del proyecto de

mejora, se agrupan los indicadores utilizados en el siguiente cuadro:



INDICADOR

Indicadores de Gestién
Productividad total

Eficacia total

Eficiencia total

Efectividad

Gestion estratégica

¢ndice de radar estrat®gico
Diagnostico de gestién de procesos
¢ndice de confiabilidad de indicadores
¢ndice de creaci-n de valor
Diagnostico de operaciones

Tiempo de rotaci- n ajonjoP

Tiempo de rotaci- n alpiste

Tiempo de rotaci-n linaza

Tiempo de rotaci- n chia

Diagnostico de la gestién de calidad

Nivel de cumplimiento de la norma iso 9001:2015

¢ndice de productos defectuosos
¢ndice de mantenimiento global
Capacidad de proceso

TIPO

Creciente
Creciente
Creciente
Creciente

Decreciente

Creciente
Creciente

Decreciente
Decreciente
Decreciente
Decreciente

Creciente
Decreciente
Creciente
Creciente

Diagnostico de la gestidn de desempefio laboral

¢ndice de cumplimiento de lineamiento de SST

¢ndice de clima laboral
tndice de GTH
Checklist Muther

Creciente
Creciente
Creciente
Decreciente

Figura 61. Tablero indicadores diagnostico

Elaboraci-n: Los autores
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LINEA

UNIDAD BASE

META

0.63169
41.37
65.02
27.30

2.2.2.7.1 Planificaci-n para la mejora de la Gesti-n Estrat®gica

Plan de gesti-n estrat®gica

Objetivos

garantizar el logro de los objetivos organizacionales.

empresa.

¢ Objetivo general:

Implementar

una gesti-n

estrat®gica para

¢ Objetivos espec?ficos:

Definir el direccionamiento estrat®gico de la

Definir los objetivos estrat®gicos.

Alinear la organizaci-n a la estrategia.



eIndicadores por mejorar:

Diagn - stico situacional

Radar estrat®gico

e Acciones:

MHH

Ante la ausencia de un direccionamiento estrat®gico de la

empresa, se analizaron las actividades realizadas y el prop - sito de la organizaci-n

en conjunto con la gerencia con el prop-sito de definir una misi-n y visi-n que

logren transmitir la raz-n de ser de la empresa, asegurando que estos cumplan con

las caracter?sticas correspondientes:

MISIEN:

Proveer complementos nutritivos a base de productos naturistas a la sociedad peruana, transformando y
comerializando hierbas, harinas, filtrantes, aceites, entre otros, para brindar una mejor calidad de vida y salud a la
sociedad preservando a su vez el medio ambiente mediante nuestros procesos de mejora continua y personal

altamente calificado.

Votacion nY C2UGHSTI-ale2i

Figura 62. Mision Zen Grin propuesta

Elaboraci-n: Los autores

VISIEN:

of C2UMSTI-aSy2l  w [IYhilOisyaSy2i i [IYiiltisy ale2i
Debe seré (5) = ED:I Peso Fortaleza Limitaci-n [ Clasificaci-n Ponderado

Concisa 0.22 X 3.25 0.72
Simple, clara y directa 0.22 X 3.50 0.78
Expresada preferlblemente en frases encabezadas con 0.28 3.25 0.90
verbos atractivos.
Atender rgquenmuentos de los principales grupos 0.17 X 350 0.58
constructivos.
Orientado al interior de la organizaci-n pero reconociendo al 011 X 3.50 0.39
externo.

Total Pesos | 1.00 3.38

Ser una empresa lider en el mercado naturista a nivel nacional impulsando el crecimiento de su entorno a trav®s de una
cultura de responsabilidad social y ambiental manteniendo una alta calidad y precios competitivos.

Votacion n¥ C2Ui1STI-ale21

of C2UI3TI- aSy2\

HY [ 110y aSyz2!

i Y lilOisy al-e2i

Figura 63. Vision Zen Grin propuesta

Elaboraci-n: Los autores

Debe seré (6) = EEJ Peso Fortaleza Limitaci-n Clasificaci-n Ponderado

Descriptiva del futuro de la organizaci-n 0.19 X 3.50 0.67
Comunicar 0.17 X 3.50 0.58
Memorable 0.12 X 2.50 0.30
Inspirable 0.14 X 3.00 0.43
Retadora 0.19 X 3.00 0.57
Atractiva para los inwlucrados 0.19 X 3.00 0.57

Total Pesos ||  1.00 3.12
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La misi-n present- una fortaleza mayor, como
consecuencia al hecho de que despertaba sentimientos y relaci-n con la empresa
que genera la impresi-n de que es una organizaci-n exitosa con experiencia en su

rubro.

La visi-n mostraba el objetivo de la empresa a largo plazo,
la cual al mismo tiempo le demostraba al cliente su enfoque a futuro generando un

mayor impacto.

Para definir qu® tipo de estrategia la empresa ten?a que
adoptar se desarrollaron las matrices de combinaci-n, herramientas estrat®gicas
gue analizan factores propios de la empresa como factores ajenos a ella, dando
como resultado tres tipos de estrategias: (ver Ap®ndice EE. Matrices de

combinaci-n).

v’ Crecer y construir
v’ Conservar y mantener

v" Invertir o desinvertir

Con todas las matrices elaboradas se concluy- que la
estrategia m8s recomendada para la empresa, con el fin de mejorar la
productividad, fue la de penetrar en el mercado y desarrollar nuevos mercados, las
cuales se lograron mediante la mejora del proceso comercial para captar m8s
clientes, desarrollo de mejoras en la promoci-n de los productos, la satisfacci-n de
las necesidades de los clientes mediante la mejora en la gesti- n de la calidad, entre

otros.

Una vez identificada la estrategia fue necesario determinar
los objetivos estrat®gicos de la organizaci-n, los cuales deb2an estar alineados a
dichas estrategias. Mediante reuniones con la gerencia se definieron los siguientes

objetivos estrat®gicos a cumplir en el corto y largo plazo:
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OBJETIVO ESTRATEGICO ALINEADO

Alinear la organizaci-n a la estrategia

Asegurar la operatividad de la maguinaria

Aumentar la calidad en los productos

Aumentar la motivaci-n del personal

Aumentar la productividad

Aumentar la rentabilidad

Desarrollar una cultura de mejora continua

Disefar la gesti-n por procesos en la empresa

Disminuir costos

Estandarizar los procesos

Incrementar Ingresos

Mejorar el control de procesos

Mejorar el desempefo laboral

Mejorar el sistema de gesti-n de calidad

Mejorar la efectividad total

Mejorar la satisfacci-n total del cliente

Mejorar las competencias del personal

Mejorar las condiciones laborales

Posicionar la marca ZEN GRIN en el mercado peruano

Figura 64. Objetivos estratégicos

Elaboraci-n: Los autores

Los objetivos no solo deben estar alineados a la estrategia,
sino tambi®n a los ADNis de la misi-n y visi-n y el an8lisis interno desarrollado
previamente, esto para asegurar que los objetivos cumplieron lo indicado en el

direccionamiento estrat®gico.

Con los objetivos estrat®gicos determinados estos se
organizan en un mapa estrat®gico el que cuenta con cuatro perspectivas

principales: Finanzas, cliente, procesos internos y aprendizaje y crecimiento.
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Aumentar la

L rentabilidad
Disminuir Incrementar

costos Ingresos

Optimizar Resultados Financieros

Cientes T T - T T T e e

Aumentar la
calidad en
los productos

Mejorar la
satisfacci-ntotal
del cliente

Posicionar la
marca ZEN GRIN
en el mercado
peruano

Fidelizaci-n del Cliente

Asegurar la Mejorar las

Ezt;?gcae”sz(?; operatividad de la condiciones efectividad Mejorar s' Mejorar el productividad
maquinaria laborales total sistemade control de
gesti-n de procesos

Mejorar la Aumentar la

Gesti-n de Operaciones

Mejorar las Aumentar la Mejorar el Desarrollar Alinear la Dise_ﬂar la
competencias del motiv aci-n del desempefo una cu!tura organizaci-n a gesti-n por
laboral de mejora

i rocesos en la
personal personal la estrategia P!

Capital Humano Capital Organizacional

Capital de informacion

Capital intelectual

Figura 65. Mapa estratégico

Elaboraci-n: Los autores
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El prop - sito del mapa estrat®gico fue visualizar de manera
gr8fica a qu® perspectiva est§ alineado cada objetivo. Una vez determinada la

perspectiva a la cual pertenece cada objetivo se estableci- un indicador, inductor e

iniciativa para poder controlar el proceso de cada objetivo.

mercado peruano

PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
Finanzas Aumentar la rentabilidad ROE Aumentar el retorno de la inversi-n [Monitorear el flujo del dinero
Finanzas Disminuir costos Costos de producci-n Disminuir los costos de producci-n |Plan de mejora de procesos
Finanzas Incrementar Ingresos Porcentaje de variaci-n de venta Incrementar los ingresos por ventas | Plan de promoci-n de productos
Clientes ':;zz:z; 1a calidad en los indice de costos de calidad Aumentar los costos de calidad Plan de control de calidad

" Mejorar la satisfacci-n total del - . . - Aumentar el hdice de satisfacci-n . -
Clientes N ! indice de satisfacci-n del cliente . Mejorar el servicio de post venta
cliente del cliente

Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN en el ndice de percepci-n del cliente Aumentar la percepci-n del cliente [Mejorar el servicio de post venta

Procesos Internos

Asegurar la operatividad de la
maquinaria

indice de mantenimeinto global

Aumentar del ndice de
mantenimiento global

Plan de mantenimiento de
maquinarias

Procesos Internos

Aumentar la productividad

indice de productividad

Mejorar la productividad

Programa de monitoreo de
indicadores de gesti-n

Procesos Internos

Estandarizar los procesos

Eficiencia total

Incrementar la eficiencia total

Plan de estandarizacion de
procesos

Procesos Internos

Mejorar el control de procesos

indice de la capacidad de procesos

Mejorar el control estadstico de la
calidad

Plan de gesti-n de la calidad

Procesos Internos

Mejorar el sistema de gesti-n de
calidad

Nivel de cumplimiento de la norma
ISO 9001:2015

Mejorar el aseguramiento de la
calidad

Implementar el manual de calidad y
de la poltica

Procesos Internos

Mejorar la efectividad total

Efectividad total de la empresa

Mejorar la gesti-n de la producci-n

Plan de control y planificaci-n de la
producci-n

Procesos Internos

Mejorar las condiciones laborales

Indice de las 5S

Aumentar el nivel de implementaci-n
de las 5s

Plan de implementaci-n d elas 5S

Aprendizaje y Crecimiento

Alinear la organizaci-n a la
estrategia

Indice de radar estrat@gico

Centrar la empresa a la estrategia

Plan de planeamiento estrat®gico

Aprendizaje y Crecimiento

Aumentar la motivaci-n del personal

Indice de motivaci-n

Mejorar la motivaci-n de los
trabajadores

Programa de capacitaciones

Aprendizaje y Crecimiento

Desarrollar una cultura de mejora
continua

Indice de las 5S

Desarrollar la cultura de mejora
continua

Plan de implementaci-n d elas 5S

Aprendizaje y Crecimiento

Disefar la gesti-n por procesos en
la empresa

Indice de confiabilidad de la cadena
de valor

Medir los procesos

Plan de gesti-n de procesos

Aprendizaje y Crecimiento

Mejorar el desempefo laboral

indice ¥nico de clima laboral

Eecutar un plan de mejora del clima
laboral

Plan de mejora del clima laboral

Aprendizaje y Crecimiento

Mejorar las competencias del
personal

indice de gesti-n del talento humano

Capacitar al personal en sus
competencias

Plan de capacitaciones al personal
operativo

Figura 66. Tablero de comando

Elaboraci-n: Los autores

Se determin- un plan de acci-n para lograr cada objetivo
y un indicador para poder hacer seguimiento al avance de cada objetivo; sin
embargo, una organizaci-n del tamafo de Zen Grin no podZa desarrollar todas las
iniciativas por lo que se realiz- una priorizaci-n con el fin de determinar cu8les
fueron los m8s crzticos para la empresa, enti®ndase por m8s crztico a las iniciativas
que afecten de manera simult8§nea a la mayor cantidad de objetivos, no

necesariamente un solo plan afectar§ a un solo objetivo.
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OBJETIVOS = | s |E | o a o e
1 |Adecuada gesti- n estrat@gica 5.00 | 7.14% 5}
2 |Adecuada gesti- n de la calidad 5.00 7.14%
3 |Eficiente gesti- n de operaciones 5.00 | 7.14%
4 |Adecuada gesti- n del desempeflo laboral 4.00 | 5.71%
5 |Alta productividad 4.00 | 571%
6 |Existenciade BSC 400 |571%
7 |Adecuada planeamiento estrat®@gico 5.00 7.14%
8 |Ejecuci- ndel control estadzstico de calidad 5.00 | 7.14%
9 |Adecuado aseguramiento de la calidad 4.00 | 5.71%
0 Adecyad?gesu-ndemanlenlmlemo de 4.00 5.71%
maquinaria
1 Usodel'!erramlentasdecontroldela 4.00 5.71%
producci-n
12 |Elaboraci- n del plan de producci- n 4.00 | 571%
1B |Existenciade GTH 3.00 | 4.29%
4 |Adecuado sistema de SST 500 | 7.14%
15 |Estandarizaci- n de procesos 5.00 | 7.14%
16 |Existencia de diagramas de flujo de procesos| 4.00 | 5.71%

Figura 67. Priorizacion de iniciativas

Elaboraci-n: Los autores

Tabla 31
Iniciativas priorizadas

NA Iniciativas Priorizaci-n
14 Plan de planeamiento estrat®gico 1
17 Programa de monitoreo de indicadores de gesti-n 2
3 Monitorear el flujo del dinero 3
15 Plan de promoci-n de productos 4
10 Plan de implementaci-n de las 5S 5
5 Plan de control de calidad 6
9 Plan de gesti-n de procesos 7
8 Plan de gesti-n de la calidad 8
1 Implementar el manual de calidad y de la poltica 9
7 Plan de estandarizaci-n de procesos 10
6 Plan de control y planificaci-n de la producci-n 11
12 Plan de mejora de procesos 12
11 Plan de mantenimiento de maquinarias 13
2 Mejorar el servicio de post venta 14
4 Plan de capacitaciones al personal operativo 15
16 Programa de capacitaciones 16
13 Plan de mejora del clima laboral 17

Nota: Iniciativas ordenadas por nivel de importancia seg¥%n los objetivos del
proyecto.
Elaboraci-n: Los autores
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Con la priorizaci-n de iniciativas se procedi- a ejecutar los
planes correspondientes para mejorar la productividad y cumplir los objetivos
estrat®gicos, para lograrlo fue necesario llevar el control de los indicadores
correspondiente, as? como el tiempo entre cada medici-n, se utiliz- el tablero de

control para cumplir este cometido:

Semaforos
Perspectiva Objetivo Estrategico Indicador Tipo Peligro Precaucion Meta Re::tt:jo
Finanzas Aumentar la rentabilidad ROE Creciente <0.40 0.40 0.60
Finanzas Disminuir costos Costos de producci-n Decreciente >2.30 2.30 2.10
Finanzas Incrementar Ingresos Porcentaje de variaci-n Creciente <0.08 0.08 0.90
de venta
Clientes Aumentar la calidad en los md!ce de costos de Decreciente >0.10 0.10 0.08
productos calidad
Clientes Mepr.ar la satisfacci-n total m.dlce de satisfacci-n del Creciente <055 055 0.60
del cliente cliente
Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN 7n.d|ce de percepci-n del Creciente <0.50 0.50 0.60
en el mercado peruano cliente
Procesos Internos Aseg.urar. la operatividad de la|indice de mantenimeinto Creciente <045 0.45 055
maquinaria global
Procesos Internos Aumentar la productividad Productividad Creciente <0.62 0.62 0.65 0.68 0.64
Procesos Internos Estandarizar los procesos Eficiencia total Creciente <0.70 0.70 0.80 0.90 0.73
Procesos Internos Mejorar el control de tndice de la capacidad de | o oo <1.40 1.40 145 150
procesos procesos
Mejorar el sistema de gesti-n |Nivel de cumplimiento de .
Pr Int Cr it <1.50 1.50 2.50 3.50
ocesos nternos de calidad Ia.norma ISO 9001:2015 eclente
Procesos Internos Mejorar la efectividad total Hectividad total de la Creciente <0.40 0.40 0.50 0.60
empresa
Procesos Internos Mejorar las condiciones Indice de las 5S Creciente <0.20 0.20 0.30 0.40
laborales
Aprendizaje y Crecimiento Alinear I.a organizaci-nala indice de_ radar Decreciente >4.00 4.00 1.00 0.00
estrategia estrat®gico
Aprendizaje y Crecimiento s:r::laalr la motivaci-n del Indice de motivaci-n Creciente <5.00 5.00 7.00 9.00
Aprendizaje y Crecimiento De§arr0llar .una cultura de Indice de las 5S Creciente <0.20 0.20 0.30 0.40
mejora continua
Aprendizaje y Crecimiento Diseflar la gesti-n por Indice de confiabilidad de Creciente <0.70 0.70 0.80 0.90
procesos en la empresa la cadena de valor
— -
Aprendizaje y Crecimiento |Mejorar el desempefo laboral f;g';;mco de clima Creciente <0.40 0.40 0.50 0.60
Aprendizaje y Crecimiento Mejorar las competencias del (indice de gesti-n del Creciente <0.60 0.60 0.70 0.80
personal talento humano

Figura 68. Tablero de control

Elaboraci-n:

Los autores

Con el fin de planificar correctamente la iniciativa se realiz -

un resumen de actividades a cumplir, as? como el periodo de tiempo que tomarza

cada actividad:



MH(

ZEN GRIN SAC VERSION: 0.0
PLAN DE ALINEAMIENTO DE LA ORGANIZACION A PAGINA: 1
LAESTRATEGIA )
- YRENE BRAVO-
é.;:g;lf;\é%ESTRATEGICO Alinear la organizacion a la Estrategia ESQ?ORADO RODOLFO
) GUTIERREZ
2.INDICADOR indice de radar estratégico
FECHADE
3.RESPONSABLES Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez ELBORACION
4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META OBSERVACIONES

Evaluar y/o mejorar el direccionamiento
estrat®gico ( la misi-n, visi-ny valores
organizacionales)

Encuestas, Entrevistas, Reportes de la

X Centrar la organizaci- n a sus estrategias
evaluaci- n de todos los procesos

Establecer estrategias de acuerdo a resultados Software. entrevista con el gerente Contar con estrategias de acuerdo a las
de evaluaci-n de la MEFI, MEFE MPC ! 9 necesidades y posici-n de la empresa

Integrar los procesos y las funciones de
los colaboradores orientado a la
estrategia

Tiempo, informacion de la situcion de

Plantear objetivos estrat@gicos o .
la empresa y su direccionamiento,

Definir indicadores para monitorear el Cuantificar objetivos para poder evaluar
cumplimiento de objetivos su evoluci-n
MONTO {kd mann

Tiempo , fichas de objetivos

Figura 69. Ficha de resumen — Plan de gestion estratégica

Elaboraci-n: Los autores

12 ago '19 26 ago '19 0¢
Nombre de tarea v Duriw Comienzo + Fin ~[S|X|D|J | L V| M|S
Aprobacion de la mision, 1 dia lun 12/08/19 lun 12/08/19 B :
vision, estrategias,objetivos
Publicacion de lamision, 1dia lun 02/09/19 lun 02/09/19

vision
Publicacion de los 1 dia mar mar
objetivos con las metas 10/09/19 10/09/19

Figura 70. Cronograma plan de gestion estratégica

Elaboraci-n: Los autores

2.2.2.7.2 Planificaci-n para la mejora de la Gesti-n de Procesos

Plan de gesti-n de procesos
Objetivos
¢ Objetivo general:
Proponer y ejecutar procesos que son necesarios
para el buen desempefo de la gesti-n de la empresa.
¢ Objetivos especicos:

Caracterizar procesos.
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Ejecutar procesos que creen valor al producto.
Mejorar la confiabilidad de los indicadores de
procesos
eIndicadores por mejorar:
¢tndice de confiabilidad de la cadena de valor
¢tndice de creaci-n de valor de la cadena
Nivel de cumplimiento de los alineamientos de la
norma ISO 9001:2015
¢tndice de costos de calidad
e Acciones:

Se identificaron los procesos que fueron necesarios para
una buena gesti-n, luego se elabor- el diagrama del mapa de procesos para
identificarlos f8cilmente y se les asign- los indicadores necesarios para medir la
evoluci-n del proceso. Se realiz- la caracterizaci-n (ver Ap®ndice GG.
Caracterizaci-n de procesos) para conocer las actividades que se realizan y poder
ejecutarlos con eficiencia, siguiendo las actividades de acuerdo con las etapas del
ciclo PHVA seg¥%n un formato definido (ver Ap®ndice FF. F). Ademss, se elabor- el
manual de procesos para estandarizarlos y dejarlos documentados, con la

posibilidad de mejorarlos. (Ver Ap®ndice HH. Manual de procesos).

Luego de mapear los procesos que se realizaban, se
identificaron deficiencias en la confiabilidad de los indicadores o falta de actividades
necesarias para el buen desempefo de los procesos, as? como procesos
importantes para el cumplimiento con leyes como la 29783 del trabajo, de procesos
estrat®gicos como la gesti-n estrat®gica o de procesos que aseguren que se est8n
ejecutando para obtener un producto que se ajuste con los requerimientos del
cliente y otros que aunque los realizaban no eran controlados ni medidos con
indicadores confiables por ello se propuso un mapa que se adecue a las actividades

y a los objetivos de la empresa, que se muestra a continuaci-n:
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PROCESOS ESTRATEGICOS

. PLANEAMIENTO Y
GESTION CONTROL DE LA

COMERCIAL PRODUCCION

POST VENTA

GESTION ESTRATEGICA

PRODUCCION

LOGISTICA
DE ENTRADA

LOGISTICA DE
SALIDA

ENVASADO Y

SELLADO

PROCESOS DE APOY O

Figura 71. Mapa estrat®gico

Elaboraci-n: Los autores
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Ya identificados los procesos adecuados a la organizaci- n,
se hizo la caracterizaci-n de cada uno, en el cual se describieron asigngndoles los
indicadores con los que ser8n medidos, se us- la metodolog?a SIPOC para
identificar las entradas y salidas de cada proceso, as? como los clientes internos y
externos teniendo en cuenta las actividades seg¥n el ciclo PHVA, la caracterizaci-n

de cada proceso se muestra a continuaci-n.

CARACTERIZACION DE PROCESO Cod. ES-GE-CA-01

Version: 001

PROCESO : GESTIONESTRATEGICA

RESPONSABLE DEL PROCESO Gerente General
OBJETIVO DEL PROCESO Gestlo'nlar acciones para el cumplimiento de metas planteadas en base a objetivos
estratégicos alargo plazo
DESCRIPCION DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)
PROVEEDOR. ;Quién CLIENTE ;Quién
s STRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Plantear y revisar el direccionamiento
estratégico
= Planificar la estrategia
Comunicar la estrategia Estrategias
Alinear la empresa a la estrategia Planes de accion
Informes mensuales de . . Todos los
Todos los procesos .. H |Tomar v ejecutar decisiones basadas en
cada gestion - Tablero de comando procesos
la estrategia
V |Administrar el cuadro de mando integral
Promover v dirigir reunion trimestral para
A |revision estratégica v cumplimiento de
objetivos
RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROLES INDICADORES
HUMANOS: Gerente |INTERNA: Politica, MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:
General informes de cada gestion |Computadora v Oficina no disponible. _Redlizar un
- - - cronograma para
INFRAESTRUCTUR METODOS. Falta de informacion mediante asegurar la
A Oficina de EXTERNA: Informe sobre |informes v andlisis de la situacién de la empresa dis;;onfbilidad
administracion, la competencia a nivel interno v externo, mala aplicacion de la Pedir los informes indice de radar
computadora estrategia -con anticipacion estratégico
PROVEEDORES. - |REGISTRO: MATERIALES/INSUMOS: Informes Asignar aun
PRecursos humanos, Direccionamiento . e
- .. . incompletos, o pérdida de ellos responsable de la
mantenimiento estratégico, BSC gestion
MANO DE OBRA/PER.SONAL: No hay )
persond exclusivamente par este proceso

Figura 72. Caracterizacion — Gestion estratégica

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-LS-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : LOG(STICA DE SALIDA

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

Mantener, transportar y entregar el producto en buenas condiciones

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuién
SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Productos terminados Elab.oram-n de ruta de entrega de Regls’gro de productos Cliente final
pedidos de salida
P
Lista de clientes a entregar Registro de productos
. g Verificar el buen estado del transporte  |rechazados por los Gesti-n de calidad
pedidos .
clientes
Recepci-n y almacenamiento de Registro de entrega
Producci-n productos terminados realizada
H Recepci-n de -rdenes de pedidos a
entregar
Cargar el producto al transporte
Entregar el producto a los clientes
Revisar conformidad de entrega
Estandarizar el proceso de entrega
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
producci-n, operario de
transporte

INTERNA: Lista de
clientes a entregar

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:
Minivan en mal estado

INFRAESTRUCTURA:
Almac@n de productos
terminados, minivan de
transporte

EXTERNA: €rden de
pedidos entregados
firmados

METODOS. Mala manipulaci- n al transportar
los productos

PROVEEDORES:
Mantenimiento, Recursos
humanos

REGISTRO: Pedidos
entregados

MATERIALES/INSUMOS: Productos con
envase reventado

MANO DE OBRA/PERSONAL: Poco
cuidado de los operarios al hacer la carga de
productos, accidentes en la autopista, robo de
productos

Mantenimiento peri-dico
de minivan

Guda de manipulaci- n de
productos

Envase secundario

Charla sobre la
importancia del preceso
de transporte, tener en
regla el seguro (SOAT)

¢ndice de rotaci- n de
productos terminados

Porcentaje de
productos rechazados

Figura 73. Caracterizacion — Logistica de salida

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO Cod. AP-MK-CA-01
Versi-n: 001
PROCESO : MARKETING
RESPONSABLE DEL PROCESO [Administradora
OBJETIVO DEL PROCESO |Mantener y captar clientes mediante promoci-n del producto y la marca
DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)
PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQui®n
ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA
SUMINISTRA) RECIBE?
Gesti- n de calidad Informe de quejas Identificar los requerimientos del cliente Gesti- n de calidad
P o - .
Gesti-n comercial Lista de clientes Dlseﬂar_el plan de marketing en base a la Res_ultados del monitoreo de Producci-n
estrategia. indicadores del proceso
Actuali | i I
Gesti- n estrat@gica Estrategia disefada H pg;:]aalzar constantemente el contenido de fa Plan de marketing
Asistencia y exposici-n de productos en las
ferias de acuerdo a fechas programadas
v Monitorear mediante encuestas la
satisfacci- n del cliente
A Identificar las quejas y motivos para la
mejora y soluci-n mediante un plan
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES
HUMANOS: INTERNA: Estrategia, objetivo |MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: vitrinas [ Tener a las vitrinas de exposici-n |Incremento de
Administradora estrat@gicos referidos a ventas. |de exposci-n en mal estado incluidas en mantenimiento utilidades
INFRAESTRUCTUR . o . . . N .
A: Oficina de E)_(TERNA. Requerimientos del METODOS. Poco contenido en la psgina web _Sublr conteleo atractivos y de cndlcg de percepci-n
- . cliente inter@s al p¥blico del cliente
administraci- n
PROVEEDORES: Jefe |REGISTRO: Quejas y MATERIALES/INSUMOS: Productos de Establecer un plan de promoci-n
de recursos humanos  |problemas con el producto exposici-n en mal estado o poca cantidad atractivo
MANO DE OBRA/PERSONAL: Falta de Programar con anticipaci-n Ia
e - participaci- n en ferias o eventos
vendedoras para la exposici- n en ferias .
de promoci-n

Figura 74. Caracterizaci-n - Marketing

Elaboraci-n: Los autores

Para mejorar la cadena de valor, se realizaron charlas de
informaci-n de los procesos que realizan, as?2 como de los procesos propuestos, y
de la importancia de la utilizaci-n de indicadores para medir el desempefo de los

procesos:
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ZEN GRIN SAC fession: oot
PLAN DE GESTION DE PROCESOS PAGINA: 1
1. OBJETIVO ESTRATEGICO PRIORIZADO Disefiar la gestion por procesos en la empresa o T -
2.INDICADOR DE GESTION Indice de creaci6n de cadena de valor
sz FECHA DE

3. RESPONSABLES Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez e

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META I :;S;;:DASO OBSERVACIONES
Proponer procesos, que tengan en cuenta actividades que | Alineamiento con el
son importantes , considerando los requerimientos del cliente [ Tiempo, laptop, software Tener procesos mapeados cumplimiento de los objetivos
interno y externo. del “rbol

Alineamiento con el

Caracterizar procesos y asignarles indicadores de acuerdo a v .
o Y e cumplimiento de los objetivos

Moo niop. sofiware Establecer objetivos y sus respectivos

los objetivos indicadores B
del “rbol
Es importante que el personal entienda

Eficiencia en los indicad | ntar la confiabilidad i y comprenda el enfoque por procesos

Evaluar la confiabilidad de los indicadores y la creaci-nde |Laptop, software de evaluaci-n, lenc.la en los Mdcadores y nmten?e L"a confighiidad dg
oy 5 evaluaci, n del desempefo de los los indicadores, generar valor

valor de las actividades propuestas Tiempo

procesos en el producto

Caracterizac-n de cada proceso,
objetivos estrategicos de la empresa, |Tener procesos ordenados,

tiempo, Laptop, requerimientos legales, |estandarizados y diagramados
de calidad

Elaborar manual de procesos Tener proceso estandarizados

MONTO A INVERTIR: $/.1,646.47

Figura 75. Ficha de resumen — Plan de gestidén de procesos

Elaboraci-n: Los autores

'19 23 sep '19 07 oct '19 21 oct '19
Nombre de tarea ~ Duriv Comienzo + Fin »yer J LvMs X biJiL V¥V
Aprobacion de acta de 1 dia vie 20/09/19 vie 20/09/19 i '
procesos propuestos
Charla sobre indicadores 1 dia Tun 14/10/19 lun 14/10/19
Aprobacion del Manual de 1 dia mar mar
Procesos, formatos de 22/10/19 22/10/19

Figura 76. Cronograma plan de gestion de procesos

Elaboraci-n: Los autores

2.2.2.7.3 Planificaci-n para la mejora de la Gesti-n de
Operaciones

Plan de control y planeamiento de la producci-n
Objetivos
¢ Objetivo general:
Implementar un plan y control de la producci-n
mensual para satisfacer la demanda del mercado.
¢ Objetivos espec?ficos:
Implementar un plan de requerimiento de
materiales

Planear la producci-n mensual
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eIndicadores por mejorar:
Cumplimiento de producci-n programada
Eficiencia de la producci-n
Rotaci-n de inventarios
e Acciones:
Se identific-, previamente, que el pron-stico mS8s
adecuado para el producto patr-n es el de tendencia y estacionalidad, gracias a
esto la organizaci-n ya conoce, aproximadamente, la demanda de los pr-ximos
afos. Para poder estar preparados y atender todos los pedidos es necesario
realizar un plan de requerimiento de materiales, considerando el lead time de los
proveedores y de sus stocks, realizando pedidos por adelantado se disminuyen los

costos de generar -rdenes de compra, as? como se aumenta la venta.

Lista de Materiales
Producto # 1

Nivel 0 E— Bolsa Harina 4 en 1 |

Nivell  ——
50 gr 50 gr 50 gr 50 gr
Nivel 2~ —— Linaza semilla Alpiste semilla Ajonjok semilla tostada Chéa semilla
50 gr

Nivel 3~ —— AjonjoR semilla

Proveedor

e
S —

Figura 77. Lista de materiales

Elaboraci-n: Los autores

La materia prima utilizada para la elaboraci- n de harina son
semillas de 4 tipos diferentes, las cuales se utilizan en la misma cantidad para luego

de ser procesadas como corresponden y que se pueda completar el producto final.
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Es importante identificar el tiempo promedio en que los

proveedores pueden atender los pedidos solicitados, debido a que esto afecta

directamente el plan de requerimiento:

Tabla 32

Tiempo de suministro de materia prima

Materia Prima

Tiempo de suministro (d?as)

Retraso (d?as)

Linaza
Alpiste
Ajonjol?
Ch2a

4
3
4
5

1

1
1
1

Nota: Lead time de los proveedores en d2as.

Elaboraci-n: Los autores

La empresa cuenta con diversos proveedores de semillas,

cada uno cuenta con stock suficiente para abastecer todo tipo de pedidos, lo %nico

gue puede variar es el tiempo de suministro el cual se considera como retraso.

periodo 2020 a Kilogramos de materia prima:

Se procede a transformar la demanda de bolsas para el

Tabla 33

Demanda de materia prima

Per2odo 2020  Pron-stico (Uni.) Demanda (kg.) Linaza (kg.) Alpiste (kg.) Ajonjol? (kg.) Chia (kg.)
Enero 1308.00 261.60 65.40 65.40 65.40 65.40
Febrero 1245.00 249.00 62.25 62.25 62.25 62.25
Marzo 1379.00 275.80 68.95 68.95 68.95 68.95
Abril 1469.00 293.80 73.45 73.45 73.45 73.45
Mayo 1430.00 286.00 71.50 71.50 71.50 71.50
Junio 1582.00 316.40 79.10 79.10 79.10 79.10
Julio 1343.00 268.60 67.15 67.15 67.15 67.15
Agosto 1242.00 248.40 62.10 62.10 62.10 62.10
Septiembre 1148.00 229.60 57.40 57.40 57.40 57.40
Octubre 1133.00 226.60 56.65 56.65 56.65 56.65
Noviembre 1085.00 217.00 54.25 54.25 54.25 54.25
Diciembre 886.00 177.20 44.30 44.30 44.30 44.30

Nota: Kg de materia prima necesaria para satisfacer la demanda del periodo 2020.

Elaboraci-n: Los autores
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El producto patr-n al contar con la misma cantidad de cada semilla en su composici-n, se decide realizar solo

un plan de requerimiento para simplificar el c8lculo, el plan deber§ ser aplicado para cada semilla:

Tabla 34

Plan de requerimiento de materia prima

Semilla (Kg) Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre  Octubre ~ Noviembre  Diciembre
Necesidades brutas 65.40 62.25 68.95 73.45 71.50 79.10 67.15 62.10 57.40 56.65 54.25 44.30
Disponibilidades 50.00 4.60 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Reposiciones 20.00

Necesidades netas -4.60 57.65 68.95 73.45 71.50 79.10 67.15 62.10 57.40 56.65 54.25 44.30
Recepci-n de pedidos 0.00 57.65 68.95 73.45 7150 79.10 67.15 62.10 57.40 56.65 54.25 4430
planificados

Lanzamiento de pedidos
planificados

Nota: Plan de requerimiento de las semillas que conforman el producto patr-n en el periodo 2020.

57.65 68.95 73.45 7150 79.10 67.15 62.10 57.40 56.65 54.25 44.30 0.00

Elaboraci-n: Los autores

Se considera que el fin del affo 2019 se contar§ en el stock con 50 Kg de cada semilla, as? como pedidos en

tr8nsito de 20 Kg, esto para poder prepararse para la demanda del siguiente mes.
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Tabla 35

Cronograma de compras de materia prima

Per2odo 2020 Linaza (kg.) Alpiste (kg.) Ajonjol? (kg.) Cha (kg.)
Enero 57.65 57.65 57.65 57.65
Febrero 68.95 68.95 68.95 68.95
Marzo 73.45 73.45 73.45 73.45
Abril 71.50 71.50 71.50 71.50
Mayo 79.10 79.10 79.10 79.10
Junio 67.15 67.15 67.15 67.15
Julio 62.10 62.10 62.10 62.10
Agosto 57.40 57.40 57.40 57.40
Septiembre 56.65 56.65 56.65 56.65
Octubre 54.25 54.25 54.25 54.25
Noviembre 44.30 44.30 44.30 44.30

Nota: Cronograma de -rdenes de compra de cada materia prima en el periodo
2020.
Elaboraci-n: Los autores

Una vez que se cuente con la materia prima suficiente para
satisfacer la demanda, se calcula la capacidad de producci-n con la cual la
empresa verifica si efectivamente cuenta con los recursos para producir lo que la

demanda exige en el periodo estudiado:

Tabla 36

Dias utiles de produccion

Per2odo D?as Yitiles Pron - stico (Und.)
Enero 22 1308
Febrero 20 1245
Marzo 22 1379
Abril 20 1469
Mayo 20 1430
Junio 21 1582
Julio 21 1343
Agosto 21 1242
Septiembre 22 1148
Octubre 21 1133
Noviembre 21 1085
Diciembre 21 886

Nota: D?as Y%tiles de producci-n en el periodo 2020.

Elaboraci-n: Los autores



Tabla 37
Dias requeridos de produccion

Mnn

Linaza Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre  Diciembre
D?as Yitiles 22 20 22 20 20 21 21 21 22 21 21 21
D2as requeridos 3

D?Zas adicionales 0 0 0 0 0 0 0 0

Horas requeridas 23 22 25 26 26 28 24 22 21 20 19 16
Cap. Producci-n (Uni.) 10057 9142 10057 9142 9142 9600 9600 9600 10057 9600 9600 9600

Nota: D?as y horas requeridas para satisfacer la demanda en el periodo 2020.

Elaboraci-n: Los autores

El an8lisis confirma que la capacidad instalada de la empresa es m8s que suficiente para poder abastecer la

demanda cada mes; sin embargo, es por su poca planificaci-n y desorden por el cual no logran completar el 100% de pedidos, han

presentado demoras por parte del proveedor de materia prima por generar -rdenes de compra solo cuando la demanda lo solicitaba.

Finalmente, con la informaci-n de la demanda y la capacidad de producci-n se elabora el plan agregado de

producci-n mensual con el prop - sito de generar un calendario de producci-ny evitar demanda insatisfecha. El plan puede estar sujeto

a cambios dependiente del comportamiento de la demanda.



Plan Agregado de Producci-n

Mes de
Requerimi
ento

Unidades

items

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septi

mbre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Ci

de

=,

de

[rH=,

de

=

de

HE.

de

HE.

Capacidad
de

HE.

Capacidad
de

H.E.

Capacidad
de

HIES

Capacidad
de

(=

Capacidad
de

(=

Capacidad

HIE
de

Capacidad
de

H.E.

iccion
Total

10,057

9,142

10,057

9,142

9,142

9,600

9,600

9,600

10,057

9,600

9,600

9,600

Enero

Disponible

10,057

1,308

Costo

S/. 2,694.48

Planeado

1,308

1,308

Febrero

Disponible

8,749

9,142.00

1,245

Costo

S/. 2,564.70

Planeado

1,245.00

1,245

Marzo

Disponible

8,749

7,897

10,057

1,379

Costo

S/. 2,840.74

Planeado

1,379

1,379

Abril

Disponible

8,749

7,897

8,678

9,142

1,469

Costo

S/. 3,026.14

Planeado

1,469

1,469

Mayo

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

9,142.00

Costo

S/. 2,945.80

Planeado

1,430.00

1,430

Junio

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

7,712.00

9,600.00

1582

Costo

S/. 3,258.92

Planeado

1,582.00

1,582

Julio

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

7,712.00

8,018.00

9,600.00

1,343

Costo

S/. 2,766.58

Planeado

1,343.00

1,343

Agosto

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

7,712.00

8,018.00

8,257.00

9,600.00

1,242

Costo

S/. 2,558.52

Planeado

1,242.00

1,242

Septiembre

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

7,712.00

8,018.00

8,257.00

8,358.00

10,057.00

1,148

Costo

S/. 2,364.88

Planeado

1,148.00

1,148

Octubre

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

7,712.00

8,018.00

8,257.00

8,358.00

8,909.00

9,600.00

1,133

Costo

S/. 2,333.98

Planeado

1,133.00

1,133

Noviembre

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

7,712.00

8,018.00

8,257.00

8,358.00

8,909.00

8,467.00

9,600.00

1,085

Costo

S/. 2,235.10

Planeado

1,085.00

1,085

Diciembre

Disponible

8,749

7,897

8,678

7,673

7,712.00

8,018.00

8,257.00

8,358.00

8,909.00

8,467.00

8,515.00

9,600.00

886

Costo

S/. 1,825.16

Planeado

886.00

886

Produccion Total Planeada

1,308

1,245

1,379

1,469

1,430

1,343

1,242

1,148

1,133

1,085

886

15,250

Figura 78. Plan agregado de produccién

Elaboraci-n: Los autores

MMM

Para mantener un orden adecuado en la producci-n se desarroll- un calendario de producci-n para el periodo

2020, de esta forma puede ser compartido con el personal operativo y planificar los turnos.
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Tabla 38
Cronograma de produccién mensual

Mes D2as requeridos Prod. Planificada
Enero 3 1308

1245
1379
1469
1430

Febrero
Marzo
Abril
Mayo

W wwwwdsd s~ ®

Junio 1582
Julio 1343
Agosto 1242
Septiembre 1148
Octubre 1133
Noviembre 1085

Diciembre 2 886
Nota: Cronograma de dZas requeridos para la producci-n de la demanda.

Elaboraci-n: Los autores

De la misma manera, se desarrolla un diagrama de
actividades a realizar para el cumplimiento del presente plan, as? como el tiempo

de implementaci-n:

ZEN GRIN SAC VERSION: 0.0
PLAN DE CONTROL Y PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION PAGINA: 1
ELABORADO 'YRENE BRAVO-
1. OBJETIVO ESTRATEGICO PRIORIZADO [IMPLEMENTAR UN PLAN Y CONTROL DE LA PRODUCCION POR: RODOLFO
3 GUTIERRE.
2.INDICADOR Cumplimiento de la produccion programada
4 FECHA DE
3. RESPONSABLES Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez EL BORACION:
4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. METAS tREIEIED OSERVACIONES

ESPERADO

Realizar el pron-stico de ka demanda nforme de pedidos de ventas, Tiempo Tener materia prima e insumos necesarias para la | Tener la cantidad que se debe

producci-n producir
Abastecimiento requerido
Elaborar la lista de materiales Sotware, Computadora, tiempo Contar con el presupuesto necesario para la compra I
para la producci-n
Elaborar el cronograma de compras de materia Informe del requerimiento de materiales ,Sotware, " Contar con la entrega de
- - Cumplir con el cronograma de compras e 5
prima tiempo materia prima a tiempo

Contar con los materiales y
Tener las fechas de entrega de materiales materia prima necesaria para
la producci,n
Actividades de producci,n
Elaborar el cronograma de producci-n Pedidos requeridos, tiempo Cumplir con los pedidos a tiempo organizada de acuerdo al

cronograma

Lista de materiales, demanda pronosticada,

Calcular el requerimiento de materiales Tiempo, computadora

|MONTO S$/.875.00

Figura 79. Ficha resumen — Plan de control y planeamiento de la produccion

Elaboraci-n: Los autores
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26 ago '19 09 sep '19 23 sep '19

Nombre de tarea + Duriw Comienzo + |Fin «(lJ L[|V I M|S X D|J | L |V I
Aprobacién de plan de 1dia vie 20/09/19 vie 20/09/19
produccion
Publicacion de plan de 1 dia mar mar ]
produccion 01/10/19 01/10/19

Figura 80. Cronograma plan de control y planeamiento de la produccién
Elaboraci-n: Los autores

2.2.2.7 .4 Planificaci-n para la mejora de la Gesti-n de Calidad

Plan de gesti-n de calidad
Objetivos
¢ Objetivo general:
Incrementar la capacidad de la empresa para
brindar productos que satisfagan los requerimientos del cliente.
¢ Objetivos espec?ficos:
Disminuir los costos de la calidad.
Mejorar el desempefo de los trabajadores y crear
conciencia de la importancia de sus acciones en el producto final.
Prevenir errores y fallos en el proceso productivo.
e Indicadores por mejorar:
tndice de productos defectuosos
Nivel de cumplimiento de la norma ISO
9001:2015
tndice de MTBF
tndice de MTTR
Capacidad de procesos
e Acciones:

En el diagn-stico del proceso de sellado, se evidenci- un
porcentaje de productos defectuosos de 8.56% , al indagar en las posibles causas
mediante observaci-n del proceso as? como de entrevistas a los operarios
responsables del proceso como se comprob- en la evaluaci-n del AMFE, se
identificaron 3 factores recurrentes, el cansancio del operario al desempefar una
actividad repetitiva por largo tiempo, como tambi®n a la distracci-n y la falta de

concientizaci-n de la importancia del proceso, debido a que las causas est8n
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relacionadas directamente con el operario se propuso 3 medidas que lo afectan

directamente, estas son:

Como primera medida, se plante- colocar un asiento para
el operario, ya que, al utilizar una selladora con pedal, por beneficio ergon-mico, es

recomendable que el operario est® sentado para evitar el cansancio de la espalda.

Y como segunda medida, se programaron charlas de
calidad sobre la importancia de cada proceso, para que el operario tome conciencia
de que todas las actividades realizadas en el proceso de producci-n son

importantes y ¢-mo contribuye a obtener un producto de alta calidad.

Se sugiri- tambi®n colocar una bandeja de metal en la
parte delantera de la selladora a pedal, ®sta ser§ removible y se podr8§ ajustar a la
altura que se necesite para soportar el peso de la bolsa en lugar de las manos del
operario cuando ejecuta la actividad. Al incurrir en costo adicional su
implementaci-n dependi- de los resultados que se obtengan al implantar las

mejoras anteriores.

Con respecto al aseguramiento de la calidad se elabor- la
politica de calidad de la empresa, planteando objetivos que sean medidos y que se
puedan alcanzar, fue publicado en las diferentes 8reas de la empresa para que sea
de conocimiento de todos, tanto internamente como de clientes y personas que
visiten las instalaciones. Se elabor- tambi®n el manual de calidad, que tambi®n se
distribuy - para que cada colaborador lo leay entienda y queda a disposici-n de los
nuevos colaboradores que se incorporen a la empresa, est§8 disponible a ser
mejorado o cambiado de acuerdo con los cambios que se produzcan tanto

internamente como externamente. (Ver Ap®ndice Il. Manual de calidad).

En el proceso de log3stica de salida, en el subproceso
transporte, se obtuvo un porcentaje de 4.5 % de productos rechazados, de ese total
el 1% se rechazaron debido a diversas causas: el 3.5% es debido a que las bolsas
estaban abiertas, por ello se hizo la observaci-n y el an8lisis de las causas de ese

problema, se encontr- que la forma en que son apiladas y transportadas era
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incorrecta, por ello se elabor- una gu?a de manipulaci-n de productos terminados
(bolsas de harina), de f8cil lectura para que sea comprensible, con la finalidad de
mejorar la carga al veh?culo de transporte y se recomend- el uso de un empaque
reutilizable para transportar los productos, de una manera adecuada, evitando

productos con envases abiertos.

Para la implementaci-n del plan, se elabor- el cronograma
para la ejecuci-n de este, teniendo en cuenta el cumplimiento del cronograma
general del proyecto para poder realizar y desarrollarlo de manera adecuada y en

el tiempo necesario sin incurrir en costos adicionales:

ZEN GRIN SAC st o
PLAN DE GESTION DE CALIDAD PAGINA:
1. OBJETIVO ESTRATEGICO PRIORIZADO  |Incrementar la capacidad de la empresa para brindar productos que satisfagan los requerimientos del cliente. - Fesiad [ .
2.INDICADOR Nivel de cumplimiento de la norma 1S09001:2015, indice de costos de calidad, indice de productos defectuosos o
3. RESPONSABLES Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez
4. ACCIONES DE MEJORA 4. RECURSOS 5. META 6. RESULTADO ESPERADO OBSERVACIONES
[Elaboracion de la poRica de calidad Reurion con el gerente PoRica que se alinee con Ios objetivos f;’e""w'gs"“" o poktley cop el curphpiiodelos

Elborar fchas de registros de caracterticas de 105\ o e inicadores de caldad, rencero para desarrollar el | Tener informeci-n formal de & cantidad de productos Identificaci- de las causas de los fallos para plantear
detectos encontados el porcentje e producios |4

defectuosos o rechazados defectuosos y sus causas soluciones( AMFE)

(Capacar al operario sobre A WTROMBCRUE S | o i, restro e les muestras tormedas el proceso, fichas Disminuci-n de la variabilidad del proceso, tener menos dable que lo

actividad y como realizarla, brindar mejor condici-n %5 B 4 Disminuir variabilidad y aumentar la capacidad del proceso B ] Es recomendable que bos
(Slicas del producty productos defectuosos colaboradores tomen conciencia de la

del espacio de trabajo

importancia de la calidad en cada
Proponer plan de aseguramiento de calidad mediante parte del proceso.
una guia de menipulaci- n de productos en el Software miniab, registro de las muestras tomadas del proceso, tiempo| Disminuir cantidad de productos rechazados Disminucion de productos rechazados
transporte
Elaborar fichas de controly registro de defectos  |Fichas de registro,Fichas de puntos critcos impresas, computadora [ Tener todas las falls y errores registrados Reporte de productos que presentan fallas
Eborar maral de calidad Manal de DOP de los procesos, requerimientos del client, legas, M, e e Procedimintos conocidos y practicados por los
procedimientos trabajadores Estard loperarios de manera -ptima
[MONTO {xudeponn

Figura 81. Ficha resumen T Plan de gesti-n de la calidad

Elaboraci-n: Los autores
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23 sep 19 07 oct '19 21 oct '19 0

Nombre de tarea ~ Duri+ Comienzo + Fin ~[J L[|V M|S X |D I |L| |V M S

Aprobacién de la politica 1 dia wvie 20/09/19 vie 20/09/19

de calidad, elabora fichas

de registro de productos

defectuosos

Charla al operario sobre la 1 dia lun 30/09/19 lun 30/09/19

importancia de la calidad

Elaboracién de la guia de 2 dias mar mié 02/10/19

manipulacion de productos 01/10/19

(bolsas de harina)

Elaboracion de fichas de 3 dias mié 02/10/19 vie 04/10/19

control y registros

Compra de cajas (envase 1dia lun 07/10/19 lun 07/10/19 .

secundario)

Charla de ergonomia 2 dias mar 08/10/19 mié 09/10/19 .
Aprobacion del manual de 1 dia mar mar -
calidad 22/10/19 22/10/19
Aprobacion de manual de 1 dia lun 04/11/19 lun 04/11/19 °
procedimientos

Figura 82. Cronograma plan de gesti-n de la calidad

Elaboraci-n: Los autores

Plan de mantenimiento
Objetivos
¢ Objetivo general:

Mantener las m8quinas en buen estado y con alto
rendimiento para as? conservar las condiciones de funcionamiento y evitar tiempo
muerto por m8quina parada.

¢ Objetivos espec?ficos:

Disminuir la frecuencia de fallos de cada
m8quina.

Disminuir el nivel de criticidad de la maquinaria.

Prevenir errores y fallos en el proceso productivo.
eIndicadores por mejorar:

tndice de MTBF

tndice de MTTR

tndice de mantenimiento global

e Acciones:
Como primer paso se codificaron las m8quinas, para ello
se procedi- a hacer el inventario de las m8quinas con las que contaba la empresa

en el 8rea de producci-n para realizar las fichas t®cnicas.
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INVENTARIO DE MAQUINAS F001
Empresa ZENGRINS.AC
. - Cal. 07 Mza. W Lote. 02 SANTA ANITA-LIMA
Direccion
Teléfono
Hech ) YRENE BRAVO / RODOLFO |Total articulos inventario
echo por- GUTIERREZ =

I.DESCRIPCION GENERAL:

La empresa cuenta con maquinaria para el 8rea de producci-n de harina, las
cuales han sido codificadas para facilitar su identificaci-n y control y posterior
mantenimiento preventivo.

NO
Articulo/descripcion Ficha técnica n°| Identificacion | Antigiiedad Estado
/Cédigo
MOLEDORA F. 003 MOLO02 4 afos Operativo
TOSTADORA F. 001 TOS03 4 afos Operativo
BALANZA F. 004 BALO5 2 afjos operativa
SELLADORA F.006 SELLO6 2 afjos Operativa

Figura 83. Ficha técnica de maquinarias

Elaboraci-n: Los autores

Posteriormente, se elaboraron las fichas t®cnicas de cada
m8quina para tener informaci-n de sus componentes, y as? evaluar el nivel de

criticidad:
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FICHA TECNICA DE MAQUINAS F.001

I. INFORMACION ADMINISTRATIVA
REALIZADO POR:
MAQUINA: TOSTADORA

MARCA:
MODELO:

ILCARACTERISTICAS GENERALES

CARACTERISTICAS FiSICAS:

ALTURA: 2.2. M LARGO: 0.8 M

ANCHO: 1.65 M

MOTOR

PESO: PESO:

POTENCIA: 5 HP

VOLTAJE: 220, 380 VOLTIOS FRECUENCIA:

TIPO DE ALIMENTACION ELECTRICA: TRIFASICO
OTRAS CARACTERISTICAS:

CONTIENE PLC

IILFUNCION DE LA MAQUINA
SECA UNIFORMEMENTE, OREA Y SECA A LA VEZ,.
IV.COMPONENTES DE LA MAQUINA

Ne CANTIDAD:
1 CORREAS 1
2 COJINETES 1
3 QUEMADOR 1
4 VENTILADORES INTERNOS 1
5 CAMARA DE SECADO 1
6 FILTROS 1

Figura 84. Ficha técnica - Tostadora

Elaboraci-n: Los autores

YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

ANTIGUEDAD: 4 Anos

VIDA UTIL 10 ANOS
CODIGO DE

INVENTARIO: SECI001

V.OBSERVACIONES

PARA SU INSTALACION ES NECESARIO UN INTERRUPTOR TERMO
MAGNETICO DE 30 AMPERIOS, ES NECESARIO PREVIA CHARLA
SOBRE EL MANE]O Y CUIDADO



FICHA TECNICA DE MAQUINAS F.002

I. INFORMACION ADMINISTRATIVA

REALIZADO POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

MAQUINA: MOLEDORA ANTIGUEDAD: 5 Afios

MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA VIDA UTIL: 20 ANOS

MODELO: CODIGO DE MOLO02
INVENTARIO:

II.CARACTERISTICAS GENERALES

CARACTERISTICAS FiSICAS:
ALTURA: 2.2.M

LARGO: 0.8 M ANCHO: 1.65 M PESO:
MOTOR:

PESO:

POTENCIA: 25HP

VOLTAJE: 220, 380 VOLTIOS

TIPO DE ALIMENTACION ELECTRICA: TRIFASICO

OTRAS CARACTERISTICAS:

IILFUNCION DE LA MAQUINA

TRITURA LOS GRANOS SECOS
IV.COMPONENTES DE LA MAQUINA V.OBSERVACIONES
Ne CANTIDAD:
1 CORREAS 1 ES NECESARIO PREVIA CAPACITACION PARA SU USO
2 RODAJES 1
3 ZARANDA 1

Figura 85. Ficha técnica — Moledora
Elaboraci-n: Los autores



FICHA TECNICA DE MAQUINAS

I. INFORMACION ADMINISTRATIVA
REALIZADO POR:

MAQUINA: SELLADORA A PEDAL
MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA
MODELO:

II.CARACTERISTICAS GENERALES
CARACTERISTICAS FiSICAS:
ALTURA: 0.54 M LARGO: 0.8 M ANCHO: 25 PESO
MOTOR:
PESO 24.5KG
VOLTAJE: 220.760HZ
POTENCIA: 1000 W
TIPO DE ALIMENTACION ELECTRICA: MONOFASICO
OTRAS CARACTERISTICAS:
MATERIAL: ACERO AL CARBON PINTADO
RANGO DE TEMPERATURA: 0-3002C
FUSIBLE: 8A

III.FUNCION DE LA MAQUINA

SELLAR LAS BOLSAS DE POLIETILENO CON TERMOSELLADO
IV.COMPONENTES DE LA MAQUINA

Ne CANTIDAD:
1 CONTROL DE TEMPERATURA 1
2 PEDAL 1
3 CABLE
4 PANEL DE CONTROL 1
5 FUSIBLE 1

Figura 86. Ficha técnica — Selladora

Elaboraci-n: Los autores

YRENE BRAVO /RODOLFO GUTIERREZ

F.006
ANTIGUEDAD: 5 Afios
VIDA UTIL: 10 ANOS
CODIGO DE
INVENTARIO: SELL006

V.OBSERVACIONES

ES NECESARIO PREVIA CAPACITACION PARA SU USO.
SOLICITAR MANUAL DE FUNCIONAMIENTO PARA USARLA
CORRECTAMENTE TENIENDO EN CUENTA LA POSTURA DEL
OPERARIO.

Mpn

Una vez elaboradas las fichas t®cnicas de cada m8quina,

se evalu- el nivel de criticidad de los componentes, ya que uno de los puntos

d®biles, en el diagn - stico de mantenimiento global de la empresa, fue el anslisis de

criticidad, as? como los 2ndices de tiempo entre fallos y el 2ndice de tiempo de

reparaci-n de cada m8quina diagnosticado, por lo consiguiente se realiz- la

metodolog?a, evaluando cada componente para establecer la prioridad en las

acciones preventivas, con la finalidad de disminuir los mantenimientos correctivos

que generaban p@rdida de tiempo y altos costos.



CRITERIOS PARA EL ANCLISIS DE CRITICIDAD DE LAS MCQUINAS

M@todo semicuantitativo basado en opiniones de especialistas, cuantificando valores num@ricos relativos que permitan medir el
impacto global basados en criterios t®cnicos y financieros para jerarquizar activos.

Para cada equipo se eval%a un indicador de criticidad y se clasifica en cr2tico, semi cr2tico y no cr2tico. Cada item de @ste m- dulo

est§ integrado por:
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Figura 87. Criterios de criticidad

Elaboraci-n: Los autores
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ANALISIS DE CRITICIDAD DE MAQUINA
w L w 0
[a) S z 299 z Su . g a
b LW
5¢ | &5 |389| 83 |&23| 2 | &2
CODIGO | MAQUINAJEQUIPOS|  COMPONENTE = g9 |24 | 2 |e9g 3 O E |CATEGORIA
53 02 Zx3I %< osw i EQ
ouw <0 <L o Lpuw (7] x
o o oo w T = O
74 Sa - W o Sh o
[T = - = O
cBeor:;)nes de tara y puesta a 2 4 6 2 2 28 56 N
Batera interna recargable 2 4 4 1 2 19 OP
Display 2 7 6 2 2 46 NC
BALO5 BALANZA Alarma 2 4 4 1 2 19 OP
Patas autonivelantes 3 7 4 2 2 32 96 NC
Sistema de precisi-n 2 7 4 3 2 33 66 NC
Plato de acero inoxidable 3 7 4 1 2 31 93 NC
Correas 4 4 6 2 2 28 112 MC
Cojinetes 3 4 6 1 2 27 81 NC
SECI001 SECADOR Quemador 2 10 6 2 3 65 130 MC
INDUSTRIAL Ventilador interno 3 7 4 1 2 31 93 NC
C8mara de secado 2 7 8 6 3 65 130 MC
Filtros 3 7 6 2 2 46 138 MC
Control de temperatura 3 7 4 1 3 32 96 NC
SELLO6 SELIEQEE))SLRA A Cable el@ctrico 1 7 2 1 2 17 - OoP
Panel de control 2 7 4 1 3 32 64 NC
Fusibles 3 7 4 1 4 33 99 NC
Correa 4 4 6 2 4 30 120 MC
MOl02 MOLEDORA N
TRITURADORA |Rodaje 4 7 4 4 4 36 144 MC
Zaranda 2 4 4 1 4 21 N or
Correa 4 4 6 1 3 28 112 MC
SEL004 | SELECCIONADORA ”
Cojinetes 3 4 4 1 3 20 60 NC
Dispositivo de Control de 2 10 6 3 4 67 134 MC
temperatura
TOS003 TOSTADORA Ventana 2 4 6 2 4 30 60 NC
Enfriador ( mariposas) 2 4 6 3 4 31 62 NC
Tambor giratorio 3 4 6 3 3 30 90 NC

Figura 88. Andlisis de criticidad

Elaboraci-n: Los autores

Se obtuvo como resultado que la secadora, moledora y

tostadora contaban con componente criicos, aunque se observ- que no hab2a

fallas con frecuencia, s? representaba un alto costo de reparaci-n o de reemplazo,

por lo que se recomend- tenerlas como prioridad en el mantenimiento, para este

fin fue necesario establecer frecuencias de mantenimiento preventivo y las fichas

para llevar el registro.



MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ZEN GRIN
SAC
RESPONSABLE
ACTIVIDAD Eiﬁ;%o DE DELA
ACTIVIDAD
Limpieza de ductos, ciclon,
ventilador, retorno de aire y Semanal Tecnico mecanico
cilindro
limpieza de quemador Mensual Tecnico mecanico
Revisar entrada de Gas Mensual Tecnico mecanico
Revisar compuertas de entrada . .
salida de café Mensual Tecnico mecanico
HORNO P~
Lubricar engranaje y cadena Mensual Tecnico mecanico
Lubricar cilindro Quincenal | Tecnico mecanico
Limpieza externa Diario Operario
Revisar panel de control Quincenal Tecnico electrico
Limpieza del enfriador Diario Operario
Limpieza de ductos del . .
. . Mensual Tecnico mecanico
enfriador y el ventilador
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ZEN GRIN
RESPONSABLE
ACTIVIDAD Eifl\{/[l;%o DE DELA
ACTIVIDAD
Limpieza de rodillos Semanal Tecnico mecanico
limpieza de filtros Mensual Tecnico mecanico
Revisar compuertas de entrada . .
. , Mensual Tecnico mecanico
y salida de café
Lubricar engranaje y cadena Mensual Tecnico mecanico
MOLEDORA - . - - -
Lubricar cilindro Quincenal Tecnico mecanico
Limpieza externa Diario Operario
Revisar panel de control Quincenal Tecnico electrico
Limpieza de ductos Diario Operario
Revisar panel de control Mensual Tecnico mecanico
MANTENIMIENTO AUTONOMO Y PREVENTIVO
ZEN GRIN
SAC RESPONSABLE
ACTIVIDAD EIE%:II\{/IISI%O DE DE LA
ACTIVIDAD
Revision de sensor de . .
Semanal Tecnico mecanico
temperatura
Re,v151_on de enchufe y cable Mensual Tecnico mecanico
eléctrico
SELLADORA |Revisién de panel de control Mensual Tecnico mecanico
Revision de estado de fusibles Mensual Tecnico mecanico
Revision de resistencias Quincenal Tecnico mecanico
Limpieza externa Diario Operario

Figura 89. Cronograma de mantenimientos

Elaboraci-n: Los autores
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FICHA D E MANTENIMIENTO PROGRAMA

L . Periodicidad:
Descripcion del equipo:
Hora:
) ) Fecha de
o . L Herramientas | Accionesa | Fechade .
N¢ Equipo Ubicacién . . L proxima
utilizadas realizar revisio n s
revision
Observaciones:
Realizado por: Firma:

Supervisado por:

Figura 90. Ficha de mantenimiento general

Elaboraci-n: Los autores

FICHA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Descripcion del equipo:

Historial de
mantenimiento
correctivo

Tiempo de vida de la
maquina

Equipo

Ubicacion

Descripcion de la falla

Acciones a

Fecha de ultima
revision

Observaciones:

Realizado por:

Firma:

Supervisado por:

Figura 91. Ficha mantenimiento correctivo

Elaboraci-n: Los autores

Mpn



Para asegurar el seguimiento del plan se gener-

diagrama de actividades y de tiempos:

Mpp

un

ZEN GRIN SAC VERSION: 0.0
PLAN DE MANTENIMIENTO PAGINA: il
1. OBJETIVO ESTRATEGICO Mejorar la calidad del producto ELABORADO |YRENE BRAVO-
PRIORIZADO POR: RODOLFO GUTIERREZ
2.INDICADOR indice de mantenimiento global
3. RESPONSABLES 'Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez EE(B:SQ/E;ON

4. ACCIONES

5. RECURSOS

6. META

8. RESULTADO ESPERADO

OBSERVACIONES

Evaluacion de criticidad de la maquinaria

T@cnico mec8nico, formatos impresos de
registro de disponibilidad

Tener la maquinaria evaluada al 100%

Informaci-n del nivel de criticidad,
para tormar acciones

La maquinaria es nueva, por lo que han presentado
pocas fallas actualmente sin embargo es necesaria la
ejecuci-n para conservar el manteniemiento.

Codificaci-n de mquinas

Formato de inventario impreso

Tener m§quinas , herramientas codificadas

Informe del estado de la maquinaria y
herramientas

Elaborar cronogramas de mantenimiento
preventivo en base a nivel de criticidad de la

maguinaria

Computadora, reporte del estado de la
maquinaria

Reducir el tiempo muerto por reparaci-n correctiva

Actividades ordenadas sin interferir en|
la producci-n

Capacitaci- n al personal en temas de
et 4

Diapositivas con informaci-n del

impresas, lapicero

Contar con personal capacitado para solucionar
menores con la inari

Disminuci- n tiempo muerto

Elaboraci-n de formatos, registros de control
de fallos de maquinaria

Computadora, plantillas con formato

Estandarizar registros

Proceso estandarizado

MONTO

Tiotpim

Figura 92. Ficha resumen — Plan de mantenimiento

Elaboraci-n: Los autores

26 ago '19 09 sep '19 23 sep '19
| Nombre de tarea v Duriv Comienzo + Fin v Predece L V M S X D J L V M
Codificacion de maquinas 1 dia lun 02/09/19 lun 02/09/19 [ |
Aprobacién de cronograma de 1 dia mar mar [ |
mantenimiento preventivo 10/09/19 10/09/19
Charla sobre importanciade 1dia vie 20/09/19 vie 20/09/19 |
mantenimiento
Aprobacién de formatos de 1 dia mar mar |
registros, de fallos de la 01/10/19 01/10/19

Figura 93. Cronograma plan de mantenimiento
Elaboraci-n: Los autores

2.2.2.7.5 Planificaci-n para la mejora del Desempefo Laboral

Plan de capacitaciones al personal
Objetivos
¢ Objetivo general:

Capacitar al personal en diversas ramas para

mejorar sus competencias personales.

puesto.

¢ Objetivos espec?ficos:
Programas capacitaciones para el personal.
Definir las competencias necesarias por perfil del



mMpcC

Mejorar las competencias necesarias para el
perfil del puesto.
eIndicadores por mejorar:
Evaluaci-n 360 GTH
tndice de motivaci-n
¢tndice de clima laboral
¢tndice de rotaci-n de personal

e Acciones:

Posteriormente a la definici-n de las competencias
necesarias por perfil del puesto, se realiz- una evaluaci-n para medir el grado de
conocimiento por colaborador. Los resultados mostraron que la mayor?a de los
colaboradores necesitaban capacitaciones en diversas competencias para mejorar
su productividad, con eso en mente se realiz- una b%squeda de conferencias,
talleres, capacitaciones, etc. en la ciudad de Lima para que los colaboradores
puedan asistir. Para disminuir los costos de capacitaci-n, se enfoc- la b¥%squeda

en conferencias gratuitas:
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Figura 94. Cronograma de capacitaciones

Elaboraci-n: Los autores

La definici-n de un nuevo cronograma de capacitaciones
se desarroll- seg%n lo vea oportuno el gerente general, siendo recomendable
realizar capacitaciones al personal por lo menos una vez al afo, si la empresa
incorpora a operarios nuevos la capacitaci-n debe ser inmediata para evitar bajas

en la productividad.

De

competencias del personal, se desarroll- el manual de organizaci-n y funciones

la misma manera que se determinaron las
con el fin de que quede un registro de lo implementado y para que se pueda
seleccionar mejor al personal de ser necesario contratar uno nuevo en cualquier

puesto de la organizaci-n. (Ver Ap®ndice JJ. Manual de organizaci-n y funciones)



A continuaci-n, el diagrama de

de GANT para mantener el control del plan:

Mpy

actividades y el diagrama

ZEN GRIN SAC VERSION: 0.0
PLAN DE CAPACITACIONES AL PERSONAL PAGINA: 1
1. OBJETIVO ESTRATEGICO Desarrollar competencias ELABORADO |YRENE BRAVO-
PRIORIZADO Pe POR: RODOLFO GUTIERREZ
2.INDICADOR indice de gestion del talento humano

3. RESPONSABLES

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

FECHA DE
ELBORACION:

3. ACCIONES

4. RECURSOS

5. META

6. RESULTADO ESPERADO OBSERVACION

Obtener el nivel de competencias del personal ,

Gerente con habilidades para

Capacitaci- n externa de liderazgo Tiempo e cionadas con s furcianes irazgo slr:r?e:nerylrammmr ideasy
" - Jefes que sepan transmitir lo:
. . L Personal con ideas claras en sus funciones y en la - .qu S . 508
Charlas para gestionar equipos Tiempo objetivos de cada equipo o grupo

ejecucion de sus actividades

Capacitacion de servicio al cliente

de trabajo
Seminario de competitvidad global Papel impreso, mural [jteonsl con copaciplepkoldelog carizios del Capacidad de cambio
entorno
Seminario sobre ion digital para  |C: dic sala para Personal eneluso d P i-n eficiente y r§pida del
loperar negocios charlas, horas dosponibles digitales para la promocion del producto roducto
| DB REE CLY LEE] Tiempo Mejorar la comunicaci-n interna en la empresa eoalcon eSS MetasTen
interna — : g la ejecuci- n de sus actividades
cursos online para mejorar la productividad ~ Tiempo Apl!:au- [ide/os conocinepios adgoidolen 1
|gesti-n de la empresa
Prevencion de soluciones de conflictos o Personal con capacidad de decisiones de resolver
Tiempo S Desarrollar un buen clima laboral
laborales conflictos internos en el personal
| TR Tempo Ap‘li:aclon de conocimeintos para la mejora de Mejor.a en la aplicaci- n de gestion
calidad de calidad
Tiempo Personal con capacidad de solucionar las quejas del |Cliente satisfecho de los productos|

cliente

MONTO

{kintTynmn

Figura 95. Ficha resumen — Plan de capacitaciones al personal

Elaboraci-n: Los autores

oct ‘19 nov ‘19 dic'19

Nombre de tarea ~ Duracién ~ Comienzo « Fin -| 23 30 07 1421 28 04 11 18 25 02 09

Taller de planificaciony 1 dia vie 27/09/19 vie 27/09/19 11

organizacion

Conferencia de 1 dia mié 25/09/19 mié 25/09/19 |

planificacién y

Seminario de Resolucién 1 dia sab 28/09/19 sab [

de problemas 28/09/19

Seminario de liderazgo 1 dia mié 23/10/19 mié 23/10/19 I

Seminario de adaptabilidad 1 dia mar mar

v organizacién 11/06/19 11/06/19

Charla de trabajo en equipo 1 dia mié 25/09/19 mié 25/09/19 1|

Seminario de productividad 30 dias dom 03/11/1%jue 12/12/19 I

Charla de trabajo en equipo 1 dia mié 06/11/19 mié 06/11/19 ]

Conferencia sobre calidad 30 dias mié 09/10/19 mar 19/11/19 I

Conferencia sobre 1 dia sab 16/11/19 sab 16/11/19 []

orientacion a clientes

Seminario de adaptabilidad 1 dia sab 16/11/19 sab 16/11/19 [

y organizacion

Figura 96. Cronograma plan de capacitacion al personal

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de implementaci-n de las 5S
Objetivos
¢ Objetivo general:
Desarrollar una cultura de orden y limpieza en
todas las 8reas de la empresa.
¢ Objetivos espec?ficos:
Clasificar los materiales Ytiles para las
actividades diarias.
Ordenar las 8reas productivas.
Limpiar todas las 8reas de la empresa.
Estandarizar la implementaci-n de las 5S.
eIndicadores por mejorar:
tndice de implementaci-n de las 5S
¢tndice de clima laboral
Nivel de cumplimiento de los lineamientos de
seguridad y salud en el trabajo
tndice de motivaci-n
Eficiencia total

Eficacia total

e Acciones:

Como primera acci-n se brind- una charla de 5S con el fin
de explicar en qu® consist?a la metodolog?a y as? se facilite la implementaci-n,
adem§8s para que los operarios y personal en general se comprometen a realizarla,
tomando conciencia de la importancia de su implementaci-ny de c-mo mejorar§ el

ambiente en donde se desenvolv2an.

Para la implementaci-n de las 5S, se conform- un grupo
de trabajo responsable de la aplicaci-n de las 5S y que se conform- por los

siguientes trabajadores:



Mcn

INTEGRANTES DEL GRUPO DE TRABAJO

1 |JHON ROMERO

2 |JANETT ROMERO

3 |LUIS ROMERO

4 |JHONATAN GUTIERREZ

Figura 97. Integrantes para la implementacion de las 5S

Elaboraci-n: Los autores

Clasificar

Se realiz- la evaluaci-n de las actividades que se
realizaron en la etapa de clasificar de acuerdo con cuatro criterios barato, f&cil,
importante y urgente, el equipo de trabajo realiz- la evaluaci-n de cada actividad.
Para ejecutar el primer paso de las 5S, se usaron las tarjetas rojas, con el prop - sito
de dar una informaci-n visual de las 8reas que deben ser revisadas en cuanto a
orden, limpieza o cualquier cosa que no corresponda con los pasos de la
metodolog?a 5S, de la misma manera se hizo con los elementos como
herramientas, utensilios o con los elementos que no correspond?an en el 8rea, para

ello se coloc- una tarjeta roja con informaci-n numerada.



TARJIETA ROIA

N L

Folio que se debe anotar

La categoria sirve para clasificar
el elemento encontrado.
Marque con una X

en la planilla de registro

Registro del elemento

encontrado

la frecuencia del uso del elemento

La razdn para etiquetar esta dado por
encontrado, margque con una X

Nombre y firma del jefe

De acuerdo a los objetos que
estdn en desuso debido a las

que autoriza la forma de
despacho

circunstancias actuales de las

maquinas

La forma de despacho indica lo que se|
hara finalmente la zona de tarjetas

00 1/1900

Figura 98. Tarjeta roja — 5S

Elaboraci-n: Los autores

MCM

Con las actividades aprobadas y evaluadas por el equipo

de trabajo, se asign- un responsable sobre cada actividad de clasificar:

ﬂ ACTIVIDADES RESPONSABLE

Clasificar las herramientas de trabajo que estén

1 |en buen estado Luis Romero

5 Seleccionar los accesorios de oficina funcionales |Janett Romero

3 |Clasificar los almacenes por tipo de material Jhonatan Gutiérrez
4 Identificar de desperdicios de acuerdo a su tipo  |Jhonatan Gutiérrez

Figura 99. Actividades de las 5S - Clasificar

Elaboraci-n: Los autores

Para controlar que se mantenga la clasificaci-n se evalu-

una vez a la semana, para ello se utiliz- la siguiente ficha:
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PLAN DE ACCION DE AUDITORIAS

SEGMENTO

TAREAS NO CUMPLIDAS

COMENTARIO

ACCIEN

RESPONSABLES

FECHA

PERSONAS

1.aLas personas del equipo se
encuentran capacitadas?

2.alas personas del equipo conocen la
metodologia 5S?

3.8El equipo tiene panel de gestiony
se encuentra con todos los formatos
correspondientes de cada etapa?

4.3E| equipo tiene lider y estan
definidas las zonas de
responsabilidad?

5.aEl equipo tiene un plan de trabajo?:
Problema acciones , responsables
,plazo.

6.aSe estan realizando las auditorias

internas entre los equipos por turnos?

CLASIFICAR

7.aLas vias de circulacion se
encuentran despejadas? Pasillos, vias
de escape y areas de trabajo?

8.aHay tarjetas rojas en el area de
trabajo?

9aEstan las tarjetas rojas
correctamente etiquetadas y en zona de
tarjetas rojas?

10.3Las graficas de indicadores de
desempeflo estan actualizadas?

11.aSe han resuelto a lo menos el 80%
de las tarjetas rojas?

12aEstan claramente definidos los

protocolos de paso de Sy destino de
tarjetas rojas?

Figura 100. Plan de accion de auditorias

Elaboraci-n: Los autores
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Ordenar

Las actividades que se realizaron para ordenar fueron las

siguientes:

‘ ACTIVIDADES \

Asignar espacios para cada tipo de materia prima

Ordenar los articulos de limpieza en el armario

Organizar los utiles de oficina en espacio en comun

Reciclar los desperdicios de cada area.

Ordenar por tipo las etiquetas

Ordenar por tamafio los envases y bolsas

Figura 101. Actividades de las 5S T Ordenar

Elaboraci-n: Los autores

Limpiar
Una vez ordenados todos los elementos, se determinaron
las actividades, de acuerdo con los criterios se realiz- la limpieza de elementos en

cada 8rea:

ACTIVIDADES

Limpieza de anaqueles

Limpieza de almacenes

Limpiar magquinas segun cronogramas.

Limpiar tachos de deshechos

Limpieza de oficinas administrativa

Figura 102. Actividades de las 5S — Limpiar
Elaboraci-n: Los autores
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Se utiliz- una ficha para realizar auditor’a de las etapas

ordenar y limpiar, se utilizaron para describir los incumplimientos encontrados:

FICHA DE AUDITORZA DE 5S
Fecha de emisi-n; Pr-xima fecha de revisi-n:
Fecha de revisi-n: Responsable;
Nl de revisi-n:
Nj S DESCRIPCIEN DEL PROBLEMA MOTIVO PROBLEMA | ACCION CORRECTIVA FECHA RESPONSABLE

Figura 103. Ficha de auditoria de 5S

Elaboraci-n: Los autores

Posteriormente, se revis- el porcentaje de tarjetas rojas

resueltas, en esta ficha se coloc- el porcentaje de las fichas rojas resueltas por d?a,

lo que permiti- controlar si se llegaba a la meta.

ia de uso (*) Estado (**)

Periodicamente (P} : 10+ veces por semana En proceso EP
Ocasionalmente (0): 2 0 + veces al mes Atrasado A
Nunca (N) :1afioo mas Terinado T

* | N*Tarjeta | Fecha Cantidad | Categoria

Destino final

Eliminar o Trasladar mueble Trasladara  |Trasladara | Plazo |Responsable Estado (¥

encontrado etiquetado uso . Reparar
vender de maquina punto de uso_|almacen

Nombre del elemento Razon para |Frecuencia de

Figura 104. Ficha de tarjetas rojas

Elaboraci-n: Los autores
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El resumen de las actividades realizadas y su cronograma

fue:

ZEN GRIN SAC VERSION: 00

PLAN DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S PAGINA: b
1. OBJETIVO ESTRATEGICO |Desarrollar una cultura de orden y limpieza para mejorar las condiciones de trabajo y la B YRENE BRAVO-
PRIORIZADO productividad " |RODOLFO GUTIERREZ
2.INDICADOR indice de 5S

e FECHA DE
3. RESPONSABLES Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez -
7. RESULTADO .
4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META S OBSERVACION

Charlas sobre 1 S y formaci-n del c dora. diaposit . L e " o o s Es importante el constante monitoreo de la metodologa
grupo que conformaran el comite de orputadors, diagosiivas, triplicos, s ersnal capactiado enel prier paso de Aprobaci-n al 100% del test | hasta que se convierta en un h"bito , como prte de la

55 y el Rder del equipo para la charla metodologia (clasificar) mejora continua

Revisi-n de los materiales utilizados y definir
lo que es necesario mantener o deshechar,
haciendo uso de tarjeta amarilla o roja

Creas libres de articulos o

Clasificar los articulos y elementos de [Tiempo, informaci, n de los procesos y areas
isponi elementos innecesarios

todas las §reas de la empresa

Contar con espacios con

Charla 2S (capacitaci-n sobre el Computadora, diapositivas, tripticos, sala Identificar y asignar un lugar para cada cosa |elementos y articuios que

segundo paso de la metodolog’a) para la charla

deben estar ah?
Software de evaluaci-n y auditorZa de las 5S,
Realizar observacion y preguntas para |computadora, c§mara de fotos para Obtener informaci- n detallada del estado de |Reporte con cumplimiento al
evaluar si se conserva la calsificaci,n |evidencia, registros de la trajetas rojas y la implementaci, n de la 1S 100% de la 1s
amarillas eliminadas
Implementaci-n de la 2S (Revisi-n de o .
k;’s‘pespacios con tarjetas éara su Eulo,d5, 105,55, fighas dg.evakiarlan de s, Tener todas las Sreas organizadas Espacios y §reas organizadas

e c8mara de fotos
organizaci- n)

Personal con conocimiento y

Charla de la 3S (Personal capacitado [Computadora, diapositivas, tripticos, sala Personal con buen desempefo para la Speknizdo enla

N - importancia de la

| -ndel L q

en el tercer paso de la metodologfa)  [para la charla implmentaci- n del 3 paso implementaci-n de la
metodolgra
Auditorza de la 25 Software de evaluaci-n y auditor’a de las 5S, |Obtener informaci-n detallada del estado de [Cumplimiento al 100% de la 2
computadora, c§mara de fotos para evidencia |la implementaci, n de la 25 s

. P Etiquetas para_los articulos y elementos para |Tener todos los espacios limpios de Reporte de espacios

fpealizan o Limnieza.cebs Sreas su almacenamiento o guardado elementos que no pertenezcan al §rea organiazados

Estandarizar la metodologia mediante |Formatos de estandarizaci- n, poRica de SST, | Tener todo el procedimiento de las 58

formatos de registros- informes de calidad, computadora, software documentado para su continuidad (jracedivignios dgcupepindos

Concientizar a todos los interesados en la
importancia de seguir con la metodolog'a  |Mejora del uso de los espacios
hasta lograr que la metodologéa sea parte de |utilizados

la cultura de trabajo

Revisar los reportes de seguimiento de cada
paso de la metodologéa para su evaluaci-n en
conjunto con el Gerente General

Disciplina inculcando el desarrollo de
h8bitos medinte el manual de 5s.

ahbth {KiMiHyponN

Figura 105. Ficha resumen — Plan de implementacién de las 5S

Elaboraci-n: Los autores

agosto 2019
Nombre de tarea + |Dur = | Comienzo + Fin - 30 02 05 08 11 13 16 19 22 25 3 16 19 2

Charlas sobre 1S y formacion 1 dia lun 12/08/19 Tun 12/08/19

del grupo y lider

Realizar la 1s -clasificar 2 dias lun 19/08/19 mar 20/08/19

Charla en 2s 1 dia lun 26/08/19 lun 26/08/19

Auditoria 1s 1 dia lun 02/09/19 lun 02/09/19

Realizar la 2S-Limpiar 4 dias mar 10/09/19 vie 13/09/19 .

Charla en 38 1 dia vie 20/09/19 vie 20/09/19 | ‘ﬁ

Auditoria 28 1 dia lun 30/09/19 lun 30/09/19

Realizar la 3S- Ordenar 2 dias mar 01/10/19 mié 02/10/19 W

Realizar la estandanzacion 45 4 dias lun 14/10/19 jue 17/10/19

Realizar las Ss- Disciplina 2 dias lun 21/10/19 mar 22/10/19 i

(manual de 5s)

Figura 106. Cronograma plan de implementacion de las 5S

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de distribuci-n de planta
Objetivos
¢ Objetivo general:

Mejorar el clima laboral mediante una
redistribuci-n de la planta que disminuya los tiempos de recorridos, as? como los
esfuerzos.

¢ Objetivos espec?ficos:

Determinar la dependencia entre 8reas.

Proponer una redistribuci-n de la planta.

Reducir los esfuerzos de los operarios.

eIndicadores por mejorar:

¢tndice de clima laboral

Evaluaci-n del checklist de Muther

tndice de cumplimiento de los lineamientos de la
ley NA 29783

e Acciones:
En primer lugar, fue necesario identificar las 8reas que
interven2an para la producci-n del producto patr-n, as? como su ubicaci-n:

Tabla 39
Areas de Zen Grin

NA Crea Ubicaci-n

1 Estacionamiento ler piso

2 Recepci-n ler piso

3 Almac®n MP y MPr ler piso

4 Producci-n ler piso

5 Almac®n Etiquetas 2do piso

6 Almac®n Envases 2do piso

7 Sellado y etiquetado 2do piso

8 Oficina 2do piso

9 Servicios higi®nicos ler y 2do piso

Nota: Creas de la empresa que intervienen en la producci-n.

Elaboraci-n: Los autores
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La proximidad de cada 8rea depend?a de las actividades
gue en estas se realizaban, para ello se determin- una escala de valores para
determinar qu® tan importante un 8rea debe estar cerca de otra:

Tabla 40
Escala de valores de proximidad

C-digo Proximidad Color NA de L2neas
A Absolutamente necesario Rojo 4

E Especialmente importante Amarillo 3

I Importante Verde 2

o Normal Azul 1

U Sin importancia Negro 1 punteada
X No deseable Plomo 1 zigzag

Nota: Condiciones de proximidad para la elaboraci-n del diagrama relacional.

Elaboraci-n: Los autores

Posteriormente se analiz- la proximidad necesaria entre

las 8reas:



1. Cochera
2. Recepcion
3. Almacén MPy MPr
4. Produccion
5. Almacén de etiquetas
6. Almacén de envases
7. Sellado y etiquetado

8. Oficina

9. Servicios higiénicos

Figura 107. Tabla relacional

Elaboraci-n: Los autores

mMcy

A partir de la tabla relacional, se obtuvieron los siguientes

valores de proximidad:

Tabla 41
Valores de proximidad

C-digo Valores de Proximidad

A (1.2) (2.3) (3:4) (5.7) (6,7)

E (3.5) (3.6) (4.7)

I (2,5) (2,6) (4,5) (5,6)

o] (2,4) (4,6) (5.8) (6,8) (8,9)

U (1,3) (1,5) (1,9) (3,7) (7,8)

X (1,4) (1,6) (1,7) (1,8) (2,7) (2,8) (2,9) (3,8) (3,9) (4,8) (4,9) (5,9) (6,9) (7,9)

Nota: Valores de proximidad entre las 8reas de Zen Grin.

Elaboraci-n: Los autores
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Posteriormente, se realiz- el diagrama relacional para
obtener una visi-n clara del recorrido que ejecutaban los operarios para la

producci-n:

Primer piso Segundo piso

Figura 108. Diagrama relacional actual

Elaboraci-n: Los autores

Se pudo apreciar qu® 8reas que son especialmente
importantes que se encuentren cerca las unas de las otras, se encontraban en
niveles diferentes de la planta, esto generaba tiempos muertos por traslado y
malestar en los operarios. Una vez determinado el recorrido que realizaban los
operarios, se calcul - el esfuerzo que esto implicaba, para lograrlo se analizaron los

kg transportados entre 8reas:
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Tabla 42

Distancia recorrida entre areas

Distancia (m.) 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 - 5
2 10
3 - 8
4 - 20
5 - 7
6 - 8
7 6
8
9

Nota: Distancia en metros que recorren los operarios.
Elaboraci-n: Los autores

Tabla 43
Kg transportados entre areas
Carga (kg.) 1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - 200
2 - 200
3 - 40
4 = 40
5 - 0.2
6 - 0.7
7 0 -
8
9

Nota: Carga en Kg que transportan los operarios entre cada 8rea.
Elaboraci-n: Los autores

Tabla 44

Esfuerzo entre areas

Esfuerzo (kg-m) 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 - 1000
2 2000
3 - 320
4 - 800
5 - 1.4
6 - 5.6
7 0 -
8
9

Nota: Esfuerzo generado por los colaboradores.
Elaboraci-n: Los autores

Se sum- todo el esfuerzo realizado durante la producci-n
para obtener el esfuerzo total siendo este de 4127 kg-m. Un excesivo esfuerzo
disminuye el clima laboral de la planta, as? como aumenta el riesgo de accidentes
laborales. El principal problema observado fue que los operarios deb2an cargar del
primer piso al segundo piso la batea con las semillas molidas ya que el 8rea de
sellado y etiqguetado se encontraba en el segundo nivel. Se han reportado en el afo
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2018 dos accidentes graves donde el operario perdi- el equilibrio en las escaleras,
como resultado el operario present- una torcedura de tobillo sin mencionar que la

materia prima que se estaba transportando qued- inservible.

Para poder implementar el plan era necesario primero
realizar el plan de capacitaciones al personal debido a que el motivo principal por
el cual el 8rea de sellado y etiquetado se encontraba en el segundo piso era para
poder vigilar a los operarios y absolver sus dudas. Debido al bajo clima laboral
exist?a una alta rotaci- n del personal, por lo que el jefe de producci-n se ve2a en la

necesidad de estar apoyando a los nuevos operarios continuamente.

ZEN GRIN SAC \VERSION: 0
PLAN DE DISTRIBUCION DE PLANTA PAGINA: 1
éﬁ?g‘;!::;\g%ESTRATEGICO Mejorar el clima laboral mediante la redistribucion de la planta scl_)gl?ORADO ;Zi':‘:iSSAVO
2.INDICADOR Superficie de gourchet y Nivel de cumplimiento de Muther
" FECHA DE
3. RESPONSABLES 'Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez EL BORACION:
4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META I ESE;EL:?L:DASO OBSERVACIONES
N - . . . . Espacio necesarios para
Zﬂ:ﬁ;xﬁﬁxﬁii d?g:;:ﬁ?&fcn wincha, computadora , software, tiempo ::Is;ﬁ.a:n?;l espach requerdp pa comadidad de ;i;::i;:dos de actividades
Elab | di acional idenci Tener la ruta optima de
orar el diagram relacional para eVIeNCiar o o agora, software, tiempo Disminuir el recorreido en las actividades realizadas  |recorrido para realizar las Se debe realizar previamente el plan de 55 Y
posibles movimientos innecesarios Actividades Clima laboral
Se realiza el calculo del esfuerzo generado por Disminuir el esfuerzo de los
los colaboradores, lo que tiene mucha Computadora , software, tiempo Disminuir el esfuerzo en las actividades realizadas gtrabajadores generados por
repercusion en los riesgos de accidentes exceso de esfuerzo
MONTO S/.617.50
. . . . .z
Figura 109. Ficha resumen — Plan de distribucion de planta
Elaboraci-n: Los autores
‘19 21 oct '19
Nombre de tarea v Duriv Comienzo ~ Fin ~ D 1 LV
s r :
Aprobacién del plano 1 dia lun 14/10/19 lun 14/10/19
. . .y
propuesto de distribucion de
. . . . .
Redistribucion de planta 4 dias mar 22/10/19 vie 25/10/19
- 1" ., - . . .
Sefializacién del piso 1 dia vie 25/10/19 vie 25/10/19

Figura 110. Cronograma plan de distribucion de planta

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de seguridad y salud en el trabajo
Objetivos
¢ Objetivo general:
Mejorar las condiciones de seguridad en el
ambiente de trabajo.
¢ Objetivos espec?ficos:

Disminuir los riesgos de accidentes e incidentes a
los que est8n expuestos los trabajadores en el desarrollo de las actividades dentro
de la empresa.

Cumplir con los requisitos de la ley 29783.

Concientizar a los trabajadores de la importancia
de realizar actividades con responsabilidad de su propia seguridad.

eIndicadores por mejorar:
¢tndice de clima laboral
tndice de cumplimiento de los lineamientos de la
ley NA 29873
e Acciones:

Implementar acciones para disminuir 0 solucionar
problemas encontrados en seguridad, se tiene como lineamiento la poltica de
seguridad y salud en el trabajo elaborada, formar el Comit® de Seguridad con roles
y funciones definidas, capacitarlos sobre medidas a tomar en casos de accidentes

0 para evitarlos, sefalizar cada piso de la planta.

La primera acci-n fue la elaboraci-n de la poltica de
seguridad y salud en el trabajo para plantear los objetivos que se proponen en
temas de seguridad, de acuerdo con el cumplimiento de los lineamientos de la ley
29783:
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POLITICA DE SEGURIDAD | Cédigo: GSST-P
ZEN GRIN Y SALUD EN EL TRABAJO | Version: 1

ZEN GRIN SAC Pagina: 1
FECHA DE ELABORACION- 18/09/2019

HERBALLIFE *©

Nos comprometemos a proteger la integridad fisica de nuestros colaboradores v de todas
las personas que ingresen a nuestro establecimiento, mediante actividades de prevencion de

accidentes buscando controlar los riesgos que representen un peligro.
Objetivos:

¢ Cumplir con las leyes y reglamentaciones aplicables.

e Efectuar esfuerzos permanentes para identificar v administrar riesgos asociados a
las actividades.

e Mantener un ambiente de trabajo seguro, que permita el desarrollo de las

actividades.|

Figura 111. Politica de seguridad y salud en el trabajo

Elaboraci-n: Los autores

Se form - un Comit® de Seguridad, que fue el encargado de
realizar un adecuado seguimiento de las medidas de prevenci-n que se adopten
seg¥%n la evaluaci-n de riesgos que se realiz-. Es importante garantizar el
cumplimiento de las medidas a las que se compromete el integrante del Comit® ya
que de acuerdo con la Ley N.U 29783 en el artzculo 29 - Comit®s de seguridad en el
trabajo en el sistema de gesti-n de la seguridad y salud en el trabajo, la empresa

tiene la obligaci - n de contar con un comit® de seguridad a partir de 20 trabajadores.

Para la realizaci-n de la evaluaci-n de riesgos, se
analizaron todas las actividades que se realizaban en la empresay los peligros que

afectaban cada operaci-n, adem8s de ellos acciones a realizar en la ejecuci-n del
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programa de seguridad y salud en el trabajo, para ellos se analizaron con la matriz
IPER:

MATRIZ DE CLASIFICACION DE RIESGO
SEVERIDAD
Probable (3) Muy probable (4)
rlerab 2 Poco significativo 3 Poco significativo 4
Moderado (2) | Tolerabl Poco significativo | 4  Poco significativo | 6 | Significativo 8
Grave (3) Poco significativo 3 Pocosignificativo | 6 Significativo L o

Catastréfico (4) | Poco significative 4 Significativo 8

No requeire tomar una accién de control de riesgo, pero se debe realizar un seguimiento
sobre los controles establecidos.

Se deben implemetar medidas de control para reducir el riesgo en periodos definidos de
tiempo.

No se debe comenzar o continuar el trabajo hasta que no se haya reducido el riesgo a
RIESGO INTOLERABLE e EL z
valores Tolerable o Poco significativo.

Figura 112. Matriz de clasificacion de riesgo
Elaboraci-n: Los autores

Como paso siguiente se realiz- el cuadro de evaluaciones

para minimizar los riesgos identificados en la matriz de riesgos y peligros, mediante
las capacitaciones sobre seguridad:



RESPONSABLES: YRENE BRAVO/ RODOLFO GUTIERREZ

Fecha de elaboracion : 22/ 07/ 2019

5132

OE(ISY IRIFY Syfi

SRIy2

B ; Tolerable Moderad
Fecha de actualizaci-n : 25/ 08/ 2019 A ocerado
5-8 9-16
: . V]
C-digo: SO-SS-PL-01 asRIl Tolerable |Moderado
58 16
A " Moderado
n: 1l
Versi-n: 1 ot
PUESTO DE RIESGO
PROCESO PELIGRO RIESGO PROBABILIDAD SEVERIDAD NC INTERPRETACION MEDIDAS DE CONTROL PROPUESTAS
TRABAIO SIGNIFICATIVO
9:9b¢h t9[Dwh{h S1eh{ ARSI
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Figura 113. Evaluacion de riesgos

Elaboraci-n: Los autores
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En la evaluaci-n inicial, se evidenci- falta de sefalizaci-n,
de orden y limpieza, poca iluminaci-n, por lo que, debido a su nivel cr&ico fueron
tomadas como prioridad, para ello se disefaron los planos de sefalizaci-n y
evacuaci-n del primer y segundo piso, que fueron colocados en los ambientes de

la empresa.

= BRAVQ YRENE
PLANTA PRIMER PISO PLANTA SEGUNDO PISO - GUTIERREZ RODOLFO

IMPLEMENTACION DE MEJORA
CONTIMUA - PLANG PROPUESTO

Sh-01

CHETRITG: BANTA ANTA

. SEMALIZACION o —

Figura 114. Planos de sefializacion

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 115. Planos de evacuacion

Elaboraci-n: Los autores

Los trabajadores realizan sus labores en ambientes
cerrados, con poca iluminaci-n natural ya que no se contaba con ventanas, por ello
fue necesario que la luz artificial sea la adecuada para no producir el cansancio
visual y a largo plazo problemas m8s graves, es por ello que siguiendo la norma
peruana que regula la cantidad de iluminaci-n que debe haber en una zona de
trabajo. Se calcul- la cantidad de luminarias necesarias para un buen desempefo
en el trabajo, estos factores influyen en el bienestar del operario y en la
productividad, adem8s contribuyen a disminuir los riesgos de accidentes en las

8reas de trabajo:
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Figura 116.

Bombillas necesarias por area

Elaboraci-n: Los autores

Como se observ- en el grgfico, las diferentes 8reas de la planta de producci

por ello se procedi- a hacer el c8lculo de las luminarias necesarias para la iluminaci-n adecuada,

-n contaban con poca iluminaci-n,

se tuvo como referencia la fitabla

de iluminancias para ambientes en el interioro del libro disposici-n de planta de Bertha D%az; por lo que se propuso como soluci- n:

a. Colocar algunas fuentes de iluminaci-n

b. Hacer limpieza a las luminarias o fluorescentes.

c. Reemplazar por otras m8§s potentes.
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Otro factor importante que aquejaba a los operarios
durante sus labores fue el ruido, los d2as de trabajo eran de lunes a viernes 2 turnos
de 4 horas, y aunque las m8quinas no produc?an un ruido tan alto, el estar tanto
tiempo sin salir de la planta produc?a ciertas molestias y aburrimiento a los
trabajadores, por lo que una medida para mitigar la molestia fue brindar orejeras o

tapones para los 02dos y que sea parte de su indumentaria de trabajo.

Con respecto a la contaminaci- n del medio ambiente, al ser
una planta de producci-n de alimentos se usan constantemente productos
desinfectantes, muchos de los cuales son muy fuertes, el uso sin control de ellos
produce fastidio o incluso dolor de cabeza o mareos en algunos operarios, para
poder reducir este problema se explic- sobre el correcto uso de estos insumos

necesarios para no hacer mal uso o excesivo de ellos.

Medidas de saneamiento ambiental:

A Limpieza exhaustiva del local, retiro de toda clase de
cajones, cajas y cualquier tipo de material que sirva de guarida de insectos.

A Almacenamiento de dep-sitos tapados y retiro diario de
basura y residuos generados durante la elaboraci-n de los productos.

A Almacenamiento de los alimentos (insumos) en envases
tapados y rotulados para evitar el acceso de insectos.

A Mantener cafos de agua bien cerrados, evitando las
fugas.

A Mantener el taller con ventanas abiertas para la
ventilaci- n; sin embargo, se debe contar con mallas protectoras para evitar ingreso
de insectos.

La seguridad y salud en el trabajo es una cultura que se
debe adoptar y mantener, a¥%n luego de la implementaci-n del plan es tarea de
todos de mantener los buenos h8bitos de seguridad, para lograrlo se efectuaron
charlas de seguridad, as? como de evacuaci-n para que los trabajadores se
encuentren preparados y sepan que deben hacer en caso de que ocurriera un
evento, as? tambi®n se trat- sobre los s?mbolos de evacuaci-n para que conozcan
su significado en los planos colocados. De la misma manera, tambi®n se desarroll -

un manual de seguridad y salud en el trabajo con el fin de plasmar todo lo
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implementado en un documento oficial de la empresa y como forma de

retroalimentaci- n para cualquier colaborador que lo necesite 0 nuevo integrante del

equipo. (Ver Ap®ndice KK. Manual de seguridad y salud en el trabajo).

ZEN GRIN SAC \VERSION: 0.0
PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO PAGINA: X

1, OBJETIVO,ESTRATEGICO Fomentar la practica de Seguridad y Salud Ocupacional -/SO0RADO [YRENE BRAVO-
PRIORIZADO P guricady P POR: RODOLFO GUTIERREZ
2.INDICADOR Nivel de cumplimiento de la ley 29783

FECHA DE
3. RESPONSABLES Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez ELBORACIO

N:

4. ACCIONES

5. RECURSOS

6. META

7. RESULTADO
ESPERADO

OBSERVACION

Nombrar a un representante interno de la
Empresay Formar el equipo responsable
(comitd de SST)

Reporte sobre el perfil del personal, evalauciones
impresas sobre comocimiento en seguridad en el
trabajo

‘Compromiso de la alta direcci- n y asignar
responsables del cumplimiento del plan de SST

Personal organizado en caso
de un evento

Definici- n de las actividades de la gesti-n de
sequridad y salud en el trabajo

Sotware BPMN, Computadora

Proceso definido con cada operaci- n para que las
acciones esten dirigidas a la realizaci-n del plan

Mapeo del proceso

Consulta y participaci- n de los trabajadores
para la obtenci-n de la lluvia de ideas de los
problemas de seguridad encontrados

Hojas de registro de peligros impresas, lapiceros,
camara de fotos para recolectar evidencias

Informaci-n detallada de eventos y Sreas que ponen
en riesgo la seguridad y salud del personal

Reporte con informaci-n
detallada de las evaluaciones

Debido a que la empresa recien esta ejecutando
actividades de seguridad y salud en el trabajo,
aun no cumplir” con todoslos lineamientos de la

Elaboraci-n de la matriz IPERC

°

Reporte de la infot
detallada

Identificaci- n de peligros y riesgos

Matriz IPERC

ley 29783, est ser” gradualmente

seflalizaci-n, compra de EPPES, capacitacion
de sobre , planos de evacuaci- n y evacuaci-n

Stickers de sefalizaci-n, planos de sefalizaci-n

Creas seffalizadas, personal 100% concientizado de
la importancia de la aplicaci-n de acciones
preventivas

Creas seguras, personal
capacitado

Registrar accidentes

Fichas de registro

Obtener el registro de todos los accidentes ocurridos

Causas identificadas y
propuestas de mejora o
soluci-n

Charla en temas de seguridad

Tripticos, diapositivas, salon , computadora

Tener personal que sea consciente d ela importancia
del uso de EPPES, de la higiene, y las acciones que
debe tomar en caso de accidentes

MONTO A INVERTIR

{KOMICHCIHT

Figura 117. Ficha resumen — Plan de seguridad y salud en el trabajo

Elaboraci-n: Los autores

Nombre de tarea

Aprobacion de politica de

v Duri~ Comienzo

1 dia vie 20/09/19 vie 20/09/19

SST. formar grupo responsable

de SST

« Fin

-

Definicion de actividades de S2 dias lun 23/09/19 mar 24/09/19

Entrevista a trabajadores y

observacion de actividades
para identificar riesgos

Elaboracion de la matriz IPER 1 dia lun 30/09/19 lun 30/09/19
1 dia lun 30/09/19 lun 30/09/19

Identificacion de

oportunidades de mejora,
claboracion de planos de

Sefializacion, charla en SST

Compra EPP’s,
extintores Registrar

1 dia lun 30/09/19 lun 30/09/19 |

2 dias mar 01/10/19 mié 02/10/19 .

1 dia lun 07/10/19 lun 07/10/19

09 sep 19

S X |D|J

23 sep 19
L Vv M

]
S

Figura 118. Cronograma plan de seguridad y salud en el trabajo

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de clima laboral
Objetivos
¢ Objetivo general:
Mejorar el clima laboral y el ambiente anZmico de
los colaboradores,
¢ Objetivos espec?ficos:
Promover el compaferismo.
Mejorar las relaciones interpersonales entre los
colaboradores.
Concientizar sobre la importancia de un buen
clima laboral en la productividad de una empresa.
eIndicadores por mejorar:
¢tndice de clima laboral
tndice de motivaci-n
¢tndice de rotaci-n de personal
tndice de ausentismo de personal

e Acciones:
Los colaboradores no sent’an una conexi-n con la
empresa, tampoco que eran parte de algo o que su trabajo realmente hac?a la
diferencia, para corregir la idea equivocada que poseZan se propuso la compra de

uniformes oficiales con nombre personalizado:

Figura 119. Uniforme de operarios propuesto
Elaboraci-n: Los autores
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Al contar con uniformes por cada operario se pudo dar uso
a los vestidores del primer piso, los cuales hasta el momento no se utilizaban, se

consideraba una inversi-n inaprovechada.

A su vez, se propuso la compra de una pizarra la cual se
colocar§ en el 8rea de producci-n mostrando los indicadores de gesti-n, meta, nivel
de producci-n, tareas pendientes, etc. con el fin de que los operarios puedan estar
informados de lo que sucede a nivel administrativo y haya una mejor comunicaci-n
entre la gerencia y los colaboradores de menor rango. Compartir la informaci-n
hacia los niveles m8s bajos ayuda a crear una atm-sfera m8s c-moda y a mejorar
la comunicaci-n, as? como brindar seguridad a los colaboradores y el sentimiento
de que forman parte de la empresa, de que su trabajo es fundamental para que la
empresa pueda crecer. La informaci-n que se recomienda compartir a los operarios
no solo puede ser la productiva, sino tambi®n el direccionamiento estrat®gico y de

gesti-n de la calidad.

Otra actividad propuesta para fomentar el compaferismo y
mejorar las relaciones entre los colaboradores es la de trimensualmente realizar
una actividad de integraci-n como almuerzos o cenas, compartir una comida entre

todos para que los operarios sientan que valoran su trabajo.

Otra manera de motivar a los trabajadores a que cumplan
la meta propuesta por la gerencia sin la necesidad de obligar a trabajar horas extras
0 generando presi-n y estr®s es la emisi-n de un bono econ-mico para el que
cumpla con el plan de producci-n de manera m8s r8pida y eficiente, si el operario
demuestra que ha reducido tiempo o mermas de alguna forma, lo que genera

ahorro para la compaf?a, este se har’a merecedor de un bono econ-mico.
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3. RESPONSABLES

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

ELBORACION:

ZEN GRIN SAC VERSION: 00
PLAN DE MEJORA DE CLIMA LABORAL PAGINA: 1
PN —— Mejorar el clima laboral pesney [mmemver
2.INDICADOR Indice de clima laboral
FECHA DE

4. ACCIONES

5. RECURSOS

6. META

7. RESULTADO
ESPERADO

OBSERVACIONES

Elaboraci- n de cronograma para reuniones de
compartir y fomentar el compaferismo

Computadora, Cronograma de
disposici-n de horarios del

Tener planificado las reuniones sin
interferir en las actividades

Tener como actividad regular

el cumplimiento del

personal cronograma
Compray entrega de uniformes Lista de tallas y disefo elegido Personal uniformado eI ':;';'Zg:do conla

Elaboraci-n del manual de bienvenida

Computadora, papel, impresora,
politicas de la empresa

Personal con conocimiento previo de la
empresa, sus deberes, obligaciones e

Personal identificado con la
empresa

identificado con sus funciones

Entrega de cuaderno interno de sugerencias y
quejas

Identificar oportunidades de mejora
mediante sugerencias y quejas

Personal que siente que es

Cuaderno, lapicero —
parte de la organizaci-n

Compra de pizarra para publicacion de eventos
importantes

Encuestas impresas, grabador de
voz

Obtener mucha informaci- n para evaluar

. ; Cuaderno con informaci-n
el ambiente laboral existente

medici-n del indicador clima laboral

Software de clima laboral,
computadora, resultados de
encuestas

Valor del indicador lo més real
que se pueda

Obtener el indicador para conocer cual
es el nivel de clima laboral existente

MONTO

{idiprtoo

Figura 120. Ficha resumen — Plan de mejora de clima laboral

Elaboraci-n: Los autores

Nombre de tarea v Duriv
Elaboracion de cronograma 1dia

para reuniones de compratir

Entrega de manual de 1dia
bienvenida

Compra de pizarra para 1dia
publicacion de eventos

Entrega de cuaderno de 1dia

sugerencias y quejas

5jul'19
Comienzo v Predec| X D ) L

jue 05/09/19 jue 05/09/19

29 jul'19 12 ago '19 26 ago '19 09 sep '19
v M S X D ] L VvV M S X D I L

23sep'19

~ |Fin v

mar 10/09/19 mar 10/09/19 1
mié 25/09/19 mié 25/09/19 2

mar 01/10/19 mar 01/10/19 3

Figura 121. Cronograma plan de clima laboral

Elaboraci-n: Los autores

naturales.

Plan de penetraci-n de mercado
Objetivos
¢ Objetivo general:

Promocionar la marca de harina de granos

¢ Objetivos espec?ficos:
Dar a conocer la variedad y los beneficios de los

productos a los clientes y consumidores.

p8gina en internet.

Brindar informaci-n actualizada mediante su

Promocionar y difundir la marca del producto.

Crear una buena imagen de la empresa.

r
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Desarrollar una relaci-n cercana entre la
empresa, clientes y consumidores finales de forma instant§nea, a trav®s de la
p8gina de internet, permitiendo la recepci-n de sugerencias.

eIndicadores por mejorar:

tndice de percepci-n del cliente

Variaci-n de ingreso por ventas

¢tndice de reclamos atendidos

e Acciones:

Despu®s de analizar la situaci-n actual de la empresa,
utilizando las matrices de factores internos y externos y la matriz de perfil
competitivo, as? como las matrices de combinaci-n, que dieron como resultado la
posici-n de la empresa en el mercado que desarroll-, y as? se obtuvo que las

estrategias recomendadas a utilizar, de las cuales se eligi-:

fiEstrategia de penetraci-n de mercado: esta estrategia que
permite expandir el mercado de la empresa, mediante la publicidad con la p8gina

web y los canales de distribuci-n.o

Como parte de promoci-n de los productos, fue necesario
que la empresa contara con un medio que no implique gastos excesivos y que, sin
embargo, llegue a la mayor cantidad de personas y a la vez, pueda contactarse con
sus clientes directos e indirectos y potenciales clientes. Por ello, se propuso la
creaci-n de una p8gina en Facebook:

https://web.facebook.com/zengrinsac.vitavid.5 la cual se actualiza las veces

necesarias con las novedades de los productos y eventos.

Este medio de publicidad tiene muchas ventajas porque es
de acceso masivo, lo que permiti- a la empresa darse a conocer y tambi®n mejorar

su imagen.


https://web.facebook.com/zengrinsac.vitavid.5
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Figura 122. Pagina de Facebook Zen Grin

Elaboraci-n: Los autores
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Debido a que la Empresa a¥n no contaba con presupuesto

disponible para abrir m8s puntos de venta, se propuso empezar con la participaci-n

en eventos relacionados con la promoci-n de productos naturales, y as? dar a

conocer la marcay el producto. Para ello, se elabor- un cronograma de los eventos

gue se realizar?an en Lima en el 2019, la mayorZa de ellos gratuitos y as? obtener

cobertura y llegada a mayor p¥blico. Este cronograma deber§ ser actualizado por

el 8rea encargada de la promoci-ny publicidad del producto cada 6 meses o seg¥n

se vea necesario.
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CRONOGRAMA DE EVENTOS DE PROMOCICN DE PRODUCTOS
NATURALES
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06. - 10. noviembre 2019 14.-17. noviembre 2019 15.-17. noviembre 2019
Bazaar NRW - Das Beste aus der sano & feliz
Region
Feria de los productos naturales La exposicién de la industria La feria austriaca para cuerpo, mente y
alimentaria en Renania del Norte- alma
en publico en publico en publico
Messe Berlin ] Messe Essen —_— Messe Klagenfurt —
Berlin Essen Klagenfurt —
Figura 123. Cronograma de eventos de productos naturistas
Elaboraci-n: Los autores
ZEN GRIN SAC VERSION: 0.01
PLAN DE MARKETING PAGINA: 1
1. OBJETIVO ESTRATEGICO PRIORIZADO Promocionar la marca de harina de granos naturales R e e
2.INDICADOR DE GESTION Margen de utilidad
3. RESPONSABLES Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez -
7. RESULTADO
4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META ST OBSERVACIONES
Creacion de Ia psgina en facebook con contenido de inter@s Tiempo, laptop, informaci-n d ecada Insc_ripci-n alta de personas a la G_enerar contepido de inter@s a
progunto pSgina clientes potenciales
Algunas actividaes de promoci-n se
Tomar fotos y subirlas a la pagina C8mara de fotos, laptop, tiempo f’ublicaci_- 0 de fojos y contenio con | proodi, n eshva del realizaran segin las fechas
informaci, n producto programadas
E:;?E;e' clanoagae, de, evepins g pjormacia.del Computadora, tiempo Cumplir con el cronograma Dar a conocer el producto
MONTO A INVERTIR: 51.435.00

Figura 124. Ficha resumen — Plan de marketing
Elaboraci-n: Los autores
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Mod:
de  _ Nombre de tarea ~ Duri~ Comienzo ~ Fin ~|| 19 | 22 | 25 | 28
- Aprobacién de presupuesto 1 dia wvie 20/09/19 vie 20/09/19
para promocioén de producto
- Creacion de pagina en faceboc 1 dia dom 22/09/1¢ dom 22/09/1
- Aprobacién de cronograma de 1 dia lun 30/09/19 lun 30/09/19

eventos de promocion en
ferias

Figura 125. Cronograma plan de marketing

Elaboraci-n: Los autores

2.2.2.7.6 Alineamiento de los objetivos del proyecto

Existen tres grupos diferenciados de objetivos durante la

elaboraci-n del plan de mejora con el fin de aumentar la productividad, los objetivos

del proyecto, los objetivos estrat®gicos y los objetivos de las pol&icas desarrolladas.

Para poder comprobar la influencia o contribuci-n los unos con los otros se

procedieron a desarrollar una matriz de doble entrada:

Fuerte
Media
D@®bil

Figura 126. Evaluaci-n del alineamient
Elaboraci-n: Los autores
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OBJETIVOS = | = ° 5 = 2 g |2
1 |Adecuada gesti- n estrat@gica 5.00 7.14% 5 5 5 5
2 |Adecuada gesti- n de la calidad 5.00 | 7.14% 5 5 5
3 |Eficiente gesti- n de operaciones 5.00 | 7.14% 5
4 |Adecuada gesti- n del desempefjo laboral 4.00 | 5.71%
5 |Alta productividad 4.00 | 5.71%
6 |Existenciade BSC 4.00 |571%
7 |Adecuada planeamiento estrat@gico 5.00 7.14%
8 |Ejecuci- ndel control estad’stico de calidad 5.00 7.14%
9 |Adecuado aseguramiento de la calidad 4.00 5.71%
D Adecuada gesti- n de mantenimiento de 4.00 5.71%
maquinaria
1 Uso de herramientas de control de la 4.00 5.71%
producci-n
2 |Elaboraci- n del plan de producci- n 4.00 5.71%
B |Existenciade GTH 3.00 | 4.29%
4 [Adecuado sistema de SST 5.00 | 7.14%
5 |Estandarizaci- n de procesos 5.00 | 7.14%
B de di de flujo de p 4.00 | 5.71%

Figura 127. Alineamiento — Obj. Proyecto vs Obj. Estratégicos

Elaboraci-n: Los autores



Tabla 45

Priorizacidén de objetivos estratégicos

NA Obijetivos estrat®gicos Priorizaci-n
1 Alinear la organizaci-n a la estrategia 1
2 Aumentar la productividad 2
3 Aumentar la rentabilidad 3
10 Incrementar ingresos 4
5 Desarrollar una cultura de mejora continua 5
16 Aumentar la calidad en los productos 6
17 Posicionar la marca ZEN GRIN en el mercado peruano 7
18 Mejorar el control de los procesos 8
6 Disefar la gesti-n por procesos en la empresa 9
19 Mejorar el sistema de gesti-n de calidad 10
8 Estandarizar procesos 11
11 Mejorar la efectividad total 12
7 Disminuir costos 13
4 Asegurar la operatividad de la m8quina 14
9 Mejorar las condiciones laborales 15
13 Mejorar la satisfacci-n total del cliente 16
14 Mejorar las competencias del personal 17
15 Aumentar la motivaci-n del personal 18
12 Mejorar el desempefo laboral 19

Myy

Nota: Priorizaci-n de los objetivos estrat®gicos seg¥n influencia con los objetivos
del proyecto.
Elaboraci-n: Los autores

Los objetivos estrat®gicos que mostraron mayor relaci-n

para cumplir los objetivos del proyecto son los que tienen mayor cantidad de celdas

verdes, esto indic- qu® tan importante era cada objetivo estrat®gico para cumplir al

mismo tiempo los objetivos del proyecto, siendo los principales los objetivos que

hacen referencia a la gesti-n estrat®gica y los objetivos de gesti-n que evalvan la

productividad y rentabilidad del negocio.
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Figura 128. Alineamiento — Indicadores del proyecto vs Indicadores del mapa de procesos

Elaboraci-n: Los autores



Tabla 46

Priorizacién de los indicadores de la cadena de valor

NA Indicadores de la cadena de valor Priorizaci-n
1 tndice de radar estrat®gico 1
21 tndice de productos defectuosos 2
18 ¢ndice de costos de calidad 3

Eficiencia total 4
¢ndice de satisfacci-n del cliente 5

20 Nivel de cumplimiento de la norma ISO 9001:2015 6
23 Tiempo medio de reparaci-n 7
8 Incremento de utilidades 8
19 Capacidad de procesos 9
4 Eficiencia de horas hombre 10
26 tndice de 5S 11
15 tndice de GTH 12
7 Porcentaje de productos rechazados 13
22 tndice de mantenimiento global 14
2 Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos 15
12 Porcentaje de devoluciones de MP pedida 16
14 ¢ndice de clima laboral 17
10 Porcentaje de reclamos o quejas solucionadas 18
16 ¢ndice de rotaci-n de personal 19
24 Tiempo medio entre fallas 20
17 tndice de percepci-n de cliente 21
6 tndice de rotaci-n de productos terminados 22
13 tndice de ausentismo de personal 23
25 tndice de cumplimiento de la ley NA 29783 24
11 Calidad de facturaci-n 25
3 ¢ndice de rotaci-n de materia prima 26

Nota: Priorizaci-n de los indicadores de la cadena seg¥n influencia con los
indicadores del proyecto.

Elaboraci-n: Los autores

En el alineamiento del proyecto y la cadena de valor se
consider - relacionar los indicadores para obtener una mejor visi-n de la influencia

de c-mo se realizaban las actividades para poder cumplir los objetivos del proyecto.



Los indicadores mS8s

relevantes

MM

gue afectaban

directamente a los indicadores del 8rbol fueron de la gesti-n estrat®gica y de la

gesti-n de la calidad.

Figura 129. Alineamiento — Obj. Proyecto vs Obj. Politicas

Elaboraci-n: Los autores
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1 |Adecuada gesti- n estrat@gica 5.00 | 7.14% 5 5
2 |Adecuada gesti- n de la calidad 5.00 7.14% 5
3 |Eficiente gesti- n de operaciones 5.00 7.14%
4 |Adecuada gesti- n del desempefo laboral 4.00 |571%
5 |Alta productividad 4.00 5.71%
6 |Existenciade BSC 4.00 |571%
7 |Adecuada planeamiento estrat®gico 5.00 7.14%
8 |Ejecuci- n del control estad?stico de calidad 5.00 7.14%
9 |Adecuado aseguramiento de la calidad 4.00 5.71%
Adecljladfa gesti- n de mantenimiento de 4.00 571%
maquinaria
1 Uso deh_erramlentasdecontroldela 4.00 5.71%
producci- n
12 |Elaboraci- n del plan de producci- n 4.00 |571%
13 |Existenciade GTH 3.00 | 4.29%
14 |Adecuado sistemade SST 5.00 7.14%
15 |Estandarizaci- n de procesos 5.00 | 7.14%
16 |Existencia de diagramas de flujo de procesos| 4.00 | 5.71%
70.00 |100.0%

Tabla 47

Priorizacion de los objetivos de las politicas

NA Pol’ticas de calidad y SST Priorizaci-n
3 Aumentar la calidad del producto entregado al cliente mediante 1

el aseguramiento de la calidad
> Maximizar la eficiencia en la utilizaci-n de los recursos mediante 2
el control de procesos
4 Dar valor agregado al producto orientado a identificar 3
oportunidades
1 Ofrecer productos que cumplan con los requerimientos del 4
cliente
6 Efectuar esfuerzos permanentes para identificar y administrar 5
riesgos asociados a las actividades
Mantener un ambiente de trabajo seguro, que permita el
7 o 6
desarrollo de las actividades
5 Cumplir con las leyes y reglamentos aplicables de seguridad y 7

de salud en el trabajo

Nota: Priorizaci-n de los objetivos de las poltticas seg¥n influencia con los objetivos

del proyecto.

Elaboraci-n: Los autores



De la misma manera, se realiz- la matriz de influencia entre
los objetivos del proyecto y los objetivos de las pol’ticas propuestas de calidad y de
seguridad y salud en el trabajo para identificar qu® objetivos de las politicas eran
las que se deb?an priorizar en su cumplimiento para ayudar a la empresa mejorar

su productividad.

2.2.2.8 Cronograma y presupuesto para la implementaci-n

Con el fin de poder obtener una visi-n m8s completa del proyecto

y definir qu® plan es requisito para otro se gener- un cronograma completo del

proyecto:
180 '19 sep '19 oct 19 nov 19
Nombre de tarea ~ Duracién» Comienz » Fin » »[10512 19 26 02 09 16 23 30 07 14 21 28 04 11
4 Andlisis y evaluacién de la situacién actual (ETAPA 64 dias lun 12/08/19 jue 07/11/19 il [ [}
PLANEAR])
Implementacién de Plan 5s 52 dias lun 12/08/19  mar 22/10/19 I
Implementacidn de Plan de SST 12 dias mié 23/10/19 jue 07/11/19 2 _i
Implementacion de Plan Gestién estratégica 22 dias lun 12/08/19  mar 10/09/19 _
Implementacién de Plan de calidad 32 dias vie 20/09/19  lun 04/11/19 [ ]
Implementacion de Plan de clima laboral 6 dias mar 24/09/19 mar 01/10/19 -
Implementacidn de Plan de mantenimiento 2 dias lun 30/09/19  mar 01/10/19 [ ]
Implementacidn de Plan de Operaciones 8 dias vie 20/09/19  mar 01/10/19 -
Implementacion de Plan de distribucién de planta 10 dias lun 14/10/19  vie 25/10/19 -
Implementacion de Plan de GTH ( Capacitaciones ) 21 dias mié 25/09/19 mié 23/10/19 _—

Figura 130. Cronograma proyecto de mejora continua

Elaboraci-n: Los autores

2.2.2.9 Evaluaci-n econ-mica T financiera exTante del proyecto

Con el fin de determinar la cantidad de inversi-n que fue necesaria
para la implementaci-n completa de los planes de mejora se realiz- la evaluaci-n
econ-mica, as? mismo la evaluaci-n brind- la informaci-n suficiente para evaluar

la rentabilidad de cada plan. (Ver Ap®ndice LL. Evaluaci-n econ-mica).

Con la informaci-n recopilada por la empresa y a nivel coyuntural

se obtuvo:
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Figura 131. Data relevante evaluacién econémica

Elaboraci-n: Los autores
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Una vez calculado el impacto que tienen los planes propuestos
para la organizaci-n se realiz- el c8lculo del VAN para poder calcular el retorno de

la inversi-n realizada:

Flujo de Caja Econémico Incremental

0 1 2 3 0 1 2 3
Ingresos 70,938 73,219 75,506  Ingresos 84,620 87,386 90,160
Costos de Fab. (Sin Depr) -24,192 -25,241 -26,319  Costos de Fab. (Sin Depr) -28,208 -29,456 -30,737
Utilidad Bruta 46,746 47,978 49,187  Utilidad Bruta 56,412 57,930 59,423
G. Administracion -10,092 -5,995 -6,098 G. Administracion -6,632 -5,602 -5,727
G. Ventas -5,320 5,491 5,663 G. Ventas -6,347 -6,554 6,762
Depreciacion -1,100 -1,100 -1,100 Depreciacion -1,100 -1,100 -1,100
Amortizaci. 0 0 0  Amortizaci. -10,126 0 0
Utilidad Operativa (EBIT) 30,233 35,392 36,327 Utilidad Operativa (EBIT) 32,207 44,674 45,833
Impuesto Renta (29.5%) -8,919 -10,441 -10,716  Impuesto Renta (29.5%) -9,501 -13,179 -13,521
Utilidad Neta 21,315 24,951 25,610 Utilidad Neta 22,706 31,495 32,313
Depreciacion 1,100 1,100 1,100 Depreciacion 1,100 1,100 1,100
Amortizaci. 0 0 0 Amortizaci. 10,126 0 0
F.C. Operativo 22,415 26,051 26,710 F.C. Operativo 33,932 32,595 33,413
Inv. Tangibles Inv. Tangibles
Inv. Intangibles Inv. Intangibles -10,126
Inv. Capital de Trabajo -1,739 91 -55 Inv. Capital de Trabajo -2,125 77 -67
Recuperacion de CT Recuperacion de CT
V.R. V.R.

F.C. de Inversiones -1,739 -91 F.C. de Inversiones -12,251 =77/

-55 0 -67 0
F.C. Econémico Sin Proy.|  -1,739 22,324 | 25996 | 26,710 F.C. Econémico Con Proy.| 12,251 | 33,855 | 32,527 33,413

F.C. Eco. Incremental -10,512 11,531 6,532 6,702

VA

-10,512 11,044 5,991 5,888
VA Acumulado -10,512 532 6,523 12,411
0.95 1.09 3.1

Figura 132. Flujo de caja sin y con proyecto

Elaboraci-n: Los autores

El an8lisis mostr- que dentro de los primeros dos afos posteriores
a la implementaci-n se va a retornar el capital invertido, esto gracias al incremento
de las ventas y a la mejora de las condiciones laborales aumentando la
productividad y la capacidad de producci-n.
VANE 4,922.68
TIRE 69%
B/CE 1.47
Payback Econémico 0.95
COK 31.81%

Figura 133. Indicadores de evaluacion

Elaboraci-n: Los autores

Para el c8lculo del COK se tomaron en cuenta tres tipos diferentes,

el COK de la utilidad operativa, el COK financiero y el del m®todo CAPM el cual
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analiza el COK en base a los pasivos y patrimonios de la empresa en estudio. Se
consider- el COK mayor para estar seguros de que si existta alguna mejor

alternativa con igual riesgo.
Una vez obtenidos los indicadores de la evaluaci-n, se desarroll-
un anglisis de escenarios para evaluar que tan riesgoso era la implementaci-n del

proyecto considerando un escenario tanto pesimista como optimista:

Resumen del escenario

+|-£2084 1-OiidzI-£SaY tSalYhadl- azRSll-R2 huiyiadl-

Celdas cambiantes:

Inflacién de las harinas naturistas TOMES 2 TOHET 2 TIOMEY 2 orgf

Inflacién General Hopaf 2 HOyA] 2 Hop21 2 HOME] 2

Inflacién Ajonjoli MO 2 MOVAT 2 MO 2 MOMET 2

Inflacién Alpiste MOpEi MG MOpIT MOpET 2

Inflacién Linaza MO = MbyAi 2 MO 2 MOMAT 2

Inflacién Chia Mbozf 2 M 2 Mioz] 2 IOV )

Inflacién Sueldos Mbpf 2 M 2 MipAi 2 MO 2

indice de Defectuosos HOMT 2 o HOMi 2 MO 3

indice de Productos Dafiados HOM 2 oIz HOMMi 2 MOTH 2

Costo por tiempo perdido Adm (S/.) MH//11 HpAonN MH/I0/1 pntnn
Costo de reprocesos de sellado (S/. / afio) (MOHN Mposn (OHN ptan
indice de demanda no abastecida phaf O pbmfz HOpa1 2

Incremeno de ventas (%) Mgl 2 T2 M03T 2 MobH] 2

MTBF Tostadora (Fallos / afio) pinn yonn ponn HOAN
Costo reparaciones (S/.) nMenn cmnn nMoan Mpios
Costo de participacion a ferias (S/. / afio) namonn cpnonn namnn MpAon
Costo de preparacion de Stand (S/. / afio) Hpon MHAN HpN yponn
Riesgo a multa de INDECI HLnonn nEHA0MN HLAANN mnn
Riesgo de indemnizacion por accidente pnnenn ML prmnn MO
Celdas de resultado:

VANE MHHIC MLyMneMo MQHHICY ylommyT
TIRE ciz g 2 ciiz M

B/CE MInT MIMT MInT MITY
Payback Econémico noepp MIHD nogp JOYH
COK OMPYAI 2 OMOYA 2 OMOYM 2 oMYA 2

Figura 134. Evaluacion de escenarios

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que tanto en el escenario pesimista y optimista dieron
como resultado un VAN y TIR positivos, por lo que se concluy- que el proyecto
ser?a beneficioso por encima del capital invertido a pesar de los riesgos que se
puedan presentar, lo que variar?a en los escenarios es solo el tiempo en el cual va

a retornar la inversi-n.
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En la relaci- n beneficio costo, se muestra cugnto se logr- recuperar
por sol invertido, en los tres escenarios es mayor a 1 por lo que el proyecto gener -

ganancia.

Finalmente, se observ- por medio del payback econ-mico que,
como m8ximo, se complet- la recuperaci-n de la inversi-n en un lapso de 2 afos
aproximadamente, mientras que en el mejor de los casos en un poco menos de 1

afo.

2.2.3 Hacer

En la segunda etapa del PHVA, se implement- lo planificado en la etapa
anterior, sin embargo, no se logr- implementar cada uno de los planes, ya que esta
decisi-n estaba sujeta a la inversi-n que la organizaci-n estaba dispuesta hacer,
pues requerZan de mayores recursos, por ende, la gerencia se vio obligada a

priorizar los planes seg¥n su propio anslisis.

2.2.3.1 Implementaci- n del plan de gesti-n estrat®gica

Se realizaron las reuniones con la gerencia para aprobar lo

propuesto en el plan:



ACTA DE REUNION

TEMA A APROBAR: DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

FECHA DE ELABORACION: 12/08/2019

LUGAR: INSTALACIONES DE LA EMPRESA ZEN
GRIN SAC

ELABORADA POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

TEMAS TRATADOS : Misién y Visién de la empresa, de acuerdo a la evaluacion

realizada

ASUNTO: Revisién del contenido de la misidn y visidn propuesta por los tesistas,

por parte del Gerente General,

MISION

APROBADA POR:

/ Gerofite General

Figura 135. Acta de reunion — Direccionamiento estratégico
Elaboraci-n: Los autores
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ACTA DE REUNION

TEMA & APROBAR: OBJETIVOS ESTRATEGICOS

FECHA: 12/08/2019

LUGAR: INSTALACIONES DE L& EMPRESA ZEN GRIN
SAC

ELABORADA POR: YREME BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

TEMAS TRATADOS: Objetivos estratégicos planteados a la organizacion para el
lagor de metas a corto y mediana plaza,
ASUNTO: Revisidn de la viabilidad para la ejecucidn de las estrategias.

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Alinear [a UrganZacion a [a Estalegia
Aumentar la Producthidad

Aurnentar la Rentabilidad

Desarrcllar una cultura de mejora centinua
Cisefiar la gestion por procesos en la empresa
Cisminuir Costos

Estandarzar [os procesos

Fomentar la Practica de Seguridad y Salud Ocupacional
Implementar un programa de mantenimiento de maguinanas
Inerementar hgresos ]

Lograr una mejor Disponitiidad en la entrega de los Productos
Mejorar el Clima Laboral

Mejorar la Satisfaccion tolal del Cliente
Mejorar las Compelencias del Personal
Muotivar a les Colaboraderes .
Cfecer una Alta Calidad en los Productos

_l-'"-'-.__h\\.

APROBADA POR:

s Gerente eneral

Figura 136. Acta de reunion — Objetivos estratégicos
Elaboraci-n: Los autores

Una vez que se aprob- el balance scorecard, se public- en la
oficina, con la finalidad de dar a conocer, a todos los niveles de colaboradores,
hacia donde quiere dirigirse la organizaci-n:



Figura 137. Publicacién del BSC
Elaboraci-n: Los autores

Figura 138. Capacitacion gestion estratégica

Elaboraci-n: Los autores

L
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Para asegurar que la importancia de la gesti-n estrat®gica quede
grabada en la organizaci-n, se realizaron capacitaciones a la gerencia y al
personal, explicando todo el proceso realizado, con el fin de poder actualizar los
objetivos estrat®gicos de ser necesarios.

2.2.3.2 Implementaci-n del plan de gesti-n de procesos

Gracias a las reuniones realizadas con el equipo de Zen Grin se
lleg- a un consenso sobre los procesos propuestos, as? como tambi®n se realizaron

charlas para inculcar a los operarios:

ACTA DE REUNION

TEMA A APROBAR: PROCESOS PROPUESTOS

FECHA: 20/09/2019

LUGAR: INSTALACIONES DE LA EMPRESA ZEN GRIN
SAC

ELABORADA POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

TEMAS TRATADOS: Procesos propuestos
ASUNTO: Revisar Ia viabilidad de |a implantacién de gestion por procesos,

exponer la importancia de realizar actividades que no se realizaban en un inicio, y
como puede contribuir a la productividad de la empresa.

MAPA DE PROCESOS PROPUESTOS

v
.
‘
.
oL~ — S
. I | Peocics of e 3y TR
| Soneain |[ misdaen """“‘" i v
o (RS e ] (- Sptmee )

APROBADA POR:

Gerente General

Figura 139. Acta de reunion — Procesos propuestos

Elaboraci-n: Los autores



H/IM

Figura 140. Capacitacion plan de gestion de proceso

Elaboraci-n: Los autores

2.2.3.3 Implementaci-n del plan de control y planeamiento de la
producci-n

El jefe de producci-n aprob- el plan de requerimiento de materia
prima y la planificaci-n de producci-n para el periodo 2020, la cual estar8 sujeta a
cambio seg¥in como se mueva la demanda los %ltimos meses del 2019 gracias a la

implementaci-n de otros planes.
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Figura 141. Capacitacion plan y control de la produccion

Elaboraci-n: Los autores

2.2.3.4 Implementaci-n del plan de gesti-n de calidad

Se implement- el uso de cajas como envase secundario para el

transporte de las bolsas 4 en 1:
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Figura 142. Caja de transporte
Elaboraci-n: Los autores

Figura 143. Caja de almacenamiento

Elaboraci-n: Los autores

Se brind- charla sobre ergonom?a para ayudar a los operarios a
mejorar su postura durante el uso de maquinaria y as? evitar errores en las

actividades:
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Figura 144. Capacitacion ergonomia

Elaboraci-n: Los autores
As? mismo, se aprob- la pol’tica de calidad:

ACTA DE REUNION ;
TEMA A APROBAR: POLITICA DE CALIDAD 5
FECHA: 20/09/2019
LUGAR: INSTALACIOMES DE LA EMPRESA ZEN GRIN

SaC
ELABORADA POR: YREME BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

TEMAS TRATADODS: Politica de calidad

ASUNTO: Puntos importantes de calidad en los productos, a los que la organizacion
se compromete a cumplir, basados en las gestiones de sus procesos, objetivos que
se propone alcanzar

POLITICA DE CALIDAD: | Chdige: GCP
ZEM GRIN SAC Wasvion: 1
Pagina: |

TREAL DU ELAIRRACAN IWR I

Pdumberier wa aho nivel de caladad e o produsto que ofiecends & ke ¢ lemes wmal y
rotend lales, en concendantia com los regrersnenion v expectaivas del comsmmdar y con

Tos Iinearoseaios de mequoriios Begaies; con e D con@mos con b peeoreos Rosenoy

¥ iaker mbaryados, i #l corpeamies S0 mejonar
Dirpeivos:

» e producios qua omplan con bos requarinmisrsor did chante,

= Mecmizr b eficiensis on b wilisciin o los recumscs mediaie 2l sontrol de

P
®  Apsuerss Lo calided dal predoee entregada of cliente iediante ol acaguruminne S0

T ol ]

. Dwuhrmpd-ul]pmwwmuumn«ropoﬂmmndul

APROBADA POR: “7 Gfrente General

Figura 145. Acta de reunion — Politica de calidad
Elaboraci-n: Los autores
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2.2.3.5 Implementaci- n del plan de mantenimiento

Gerencia general aprob- el cronograma de mantenimiento de las

m8quinas y las fichas individuales:

Figura 146. Selladora fichada

Elaboraci-n: Los autores

w

Figura 147. Moledora fichada
Elaboraci-n: Los autores
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Figura 148. Moledora fichada
Elaboraci-n: Los autores
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Figura 149. Acta de reunion — Fichas t

Elaboraci-n: Los autores
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2.2.3.6 Implementaci- n del plan de capacitaci-n al personal

La gerencia aprob- el cronograma de capacitaciones sugeridas
para mejorar las competencias del personal, se comprometieron a asistir a todas
las capacitaciones faltantes, de igual manera se realiz- una breve capacitaci-n

sobre la importancia de una continua capacitaci-n y aprendizaje:

ACTA DE REUNION
TEMA A APROBAR: CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES-
GTH
FECHA: 15/08/2019
LUGAR: INSTALACIONES DE LA EMPRESA ZEN
GRIN SAC
ELABORADA POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

TEMAS TRATADOS: Cronograma de capacitaciones

ASUNTO Cronograma de capacitaciones que realizaran algunos colaboradores
de la empresa de acuerdo a la relevancia en sus actividades

padadie 00 rensrwE X T Eh S

Mo et v Demmidn. = | Jw Lo Fin g - R R R B IR R R i el ¢ O F | M s Bl
Sewhasio de Kebiwacgn Lda i 23710019 pld 23710/19 i
Taller che pharificacidan ¢ idi wia FPEREE e 170 (]
(i PLEEH ]
Conidimerna de planfiescing | ds e 2509019 il 2509119 [ |
AR
Seminaris de Reiphiii de  Lda aib IEA0S/1R sib 205605 [ ]
prasiema
Sericaiks de edigplablidad y L da rroat LETRS1S ome 1U/TAS10
oganiande
Chada devstal eneqips | dis ik FAATRITS el 280019 1]
JeThcane oo pocurieeas 30das eleer B 1IFLS joi 13152715 e T L TS RO e R R
hala de vsbajy enepspn L da i /1119 ol 00 LAS - [ ]
Conlerenciy sobre cabded I0ikaa o B LONS e 19711719 T e T e PR
Covslerereia spbre afienisién | da rib IR11/0F wdb IRN10ER (4]
3 ckearey
Serinaiic de sdqmuabsied v | dia b IS0 sk 1611098 4]
M
APROBADA POR: Gerente General

Figura 150. Acta de reunion — Cronograma capacitaciones

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 151. Capacitacion gestion del talento humano

Elaboraci-n: Los autores

2.2.3.7 Implementaci-n del plan de 5S

Se realizaron las tres primeras S (Clasificar-Ordenar-Limpiar) en

las diversas 8reas de la empresa:

CTITR ll-gm i

B

LT T iﬂf'l! 29
B ne e

Figura 152. Clasificar documentos

3
o
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[ 4

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 153. Clasificar desperdicios
Elaboraci-n: Los autores

Figura 154. Clasificar productos terminados
Elaboraci-n: Los autores



Figura 155. Clasificar productos terminados 2

Elaboraci-n: Los autores

;,‘ - v i

Figura 156. Ordenar anaqueles — Antes

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 157. Ordenar anaqueles — Después

Elaboraci-n: Los autores

Figura 158. Ordenar segundo anaquel — Antes

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 159. Ordenar segundo anaquel — Después

Elaboraci-n: Los autores

Figura 160. Ordenar equipos

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 161. Ordenar escritorios

Elaboraci-n: Los autores

Figura 162. Ordenar lavamanos — Antes

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 163. Ordenar lavamanos — Después

Elaboraci-n: Los autores

Figura 164. Limpiar anaqueles

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 165. Limpiar area comun — Antes

Elaboraci-n: Los autores

Figura 166. Limpiar &rea comun — Después

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 167. Limpiar area de produccién — Antes
Elaboraci-n: Los autores

Figura 168. Limpiar &rea de produccion — Después

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 169. Limpiar maquinarias

Elaboraci-n: Los autores

2.2.3.8 Implementaci - n del plan de distribuci-n de planta

Tomando en cuenta el an8lisis de Guerchet, el que indic- que en
la planta existe espacio suficiente para reorganizar las §reas, se propuso una nueva

distribuci-n que facilitara el trabajo de los operarios:



\o..m

0.30
e
it ) |
M
3

. | \\_ ﬁ ----------------- ‘ Al H/\_‘

o L
0.25

-

C

)
I
l
%ﬂi 15 0,1
I
i
v
\\

|-
al gil [VESTIDOR g|
~ =] ||vBsaRoDEL S
- ||MusEReS |
= | NPT 40, o
& —1—3= ‘J ________
g g VESTIDOR|' ‘ 3 2|

Y BANO DB

_18.20

HOMBRES
NPT +0.15 I
L

©
-

3.30

_220

300

4.00

o .
- [\o:2s \lo.2s
| g
335 3.00 |
6.3%

~)
)

=
()
(»

©

PRIMERA PLANTA

ESCALA:
1/50

LAMINA:

A -1

Figura 170. Layout propuesto — ler piso
Elaboraci-n: Los autores
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1/50

ESCALA
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SEGUNDA PLANTA
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Figura 171. Layout propuesto — 2do piso

Elaboraci-n: Los autores
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Se realiz- nuevamente el diagrama relacional con el layout
propuesto para evaluar el recorrido de los operarios y confirmar si efectivamente se

produjo una mejora:

Primer piso Segundo piso

Figura 172. Diagrama relacional propuesto

Elaboraci-n: Los autores

Se pudo observar que la mayor2a de las 8reas se encuentran ahora
en el primer piso, esto facilita al operario en el transporte y esfuerzo como se

comprob- en el an8lisis siguiente:
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Tabla 48

Distancia recorrida entre areas propuesto

Distancia (m.) 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 - 5
2 5
3 - 10
4 - 3
5 - 4
6 - 4
7 5
8
9

Nota: Distancia en metros que recorren los operarios del nuevo layout.

Elaboraci-n: Los autores

Tabla 49
Kg transportados entre areas propuestas
Carga (kg.) 1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 - 200
2 - 200
3 - 40
4 - 40
5 - 0.2
6 - 0.7
7 0 -
8
9

Nota: Carga en Kg que transportan los operarios entre cada 8rea del nuevo layout.
Elaboraci-n: Los autores

Tabla 50

Esfuerzo entre areas propuesto

Esfuerzo (kg-m) 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 - 1000
2 1000
3 - 400
4 - 120
5 - 0.8
6 - 2.8
7 0 -
8
9

Nota: Esfuerzo generado por los colaboradores del nuevo layout.

Elaboraci-n: Los autores

Con el layout propuesto, se obtuvo un esfuerzo total de 2523.6 kg-
m, una reducci-n considerable al trabajo que realizar?an los operarios. La nueva

distribuci-n, a su vez, disminuy- el riesgo de accidentes ya que se redujo la
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distancia entre las 8reas productivas, esto gener- un sentimiento de seguridad en

los operarios, que se vio reflejado en su productividad y estado de §nimo.

El plan qued- pendiente de aprobaci-n pues fue necesario haber
completado con ®xito el plan de 5S, capacitaciones al personal y el clima laboral
para que no exista la dependencia del 8rea administrativa cerca al 8rea de sellado

y envasado.

2.2.3.9 Implementaci-n del plan de seguridad y salud en el trabajo

Se realizaron las charlas sobre los posibles accidentes que pueden
generarse en un 8rea de producci-n y c-mo prevenirlos, as? como sobre la

aprobaci-n de las poliicas de seguridad y salud en el trabajo y el uso de extintores:

Figura 173. Capacitacion EPPs

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 174. Capacitacion extintores

Elaboraci-n: Los autores

ACTA DE REUNIGN

TEMA & APROBAR: POLITICA DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL

TRABAJO

FECHA: 20,/09/2019

LUGAR: INSTALACIONES DE LA EMPRESA ZEN
GRIN SAC

ELABORADA POR: YREME BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ

TEMAS TRATADOS: Politica de seguridad y salud en el trabajo

ASUNTO : Puntos de importancia en la seguridad y salud de los trabajadores a
los que la empresa se compromete a cumplir y objetivos a los que s eproponen
alcanzar,

| POLITICA DE SEGURIDAD | “édiss 0ETF
| ¥ RALUD EM EL TRABAJO | Verin: |
| 3 GRIMN & i L

“Mioa corpmctetemica a pesieger ln stegridad fiura de musros mbsoradon v de focka

lus perwanas qee mjresen & Suealio eesbiosmn ealn, medante ietivalades de prevenchin de

mcenderniey bunearde o be e nesgoe que repressaien o peligro
Ozt
+  Cumngl com ke leyes ¥ reglamestariones aplioeble
«  Efechuar rfaesms penmonestes ey ideslifizar v sdmisisrs riesgss meocados 3
Tt wenredndes.

»  Ddaener on Mebiete de rabaje seguro, gue permis el deserollo da les
activiiaden

APROBADA POR: m

—Gerente General

Figura 175. Acta de reunion — Politica de seguridad y salud en el trabajo
Elaboraci-n: Los autores
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Junto al equipo de Zen Grin se realiz- la sefalizaci-n de cada 8rea,

as? como la compra de EPPs:

Figura 176. Operario antes

Elaboraci-n: Los autores

Figura 177. Operario después
Elaboraci-n: Los autores



Figura 178. Sefializacion — Area de envasado

Elaboraci-n: Los autores

Figura 179. Sefalizacion — Basura
Elaboraci-n: Los autores

HHP
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Figura 180. Sefializacién — Ascensor de carga

Elaboraci-n: Los autores

Figura 181. Sefalizacién — Peligro eléctrico

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 182. Sefializacién — Plan de evacuacion y sefializacion piso 2

Elaboraci-n: Los autores

Figura 183. Sefializacién — Plan de evacuacion y sefializacion piso 1

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 184. Pasadizo libre de estorbos
Elaboraci-n: Los autores

Figura 185. Extintor nuevo
Elaboraci-n: Los autores

2.2.3.10 Implementaci - n del plan de clima laboral

La gerencia aprob- el presupuesto para las actividades
fraternizadoras, as? como el presupuesto de bonos de producci-n el cual se
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otorgar§ cuando un operario logre generar un ahorro de costo con alguna idea
innovadora. Se instalaron basureros para fomentar el reciclaje y se instalaron en

los vestuarios casilleros para guardar sus pertenencias.

Figura 186. Basureros de papel y residuos

Elaboraci-n: Los autores

Figura 187. Basurero de plasticos
Elaboraci-n: Los autores



Figura 188. Casilleros hombres
Elaboraci-n: Los autores

Figura 189. Casillero mujeres
Elaboraci-n: Los autores
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2.2.3.11 Implementaci- n del plan de penetraci-n del mercado

Se aprob- el presupuesto para las ferias propuestas, de esta

manera se pudo dar a conocer la marca de Zen Grin a m8s clientes potenciales:

ACTA DE REUNION

TEMA A APROBAR: PRESUPUESTO DE PROMOCION DEL
PRODUCTO

FECHA: Eﬂflﬂ,l" 2019

LUGAR: INSTALACIOMES DE LA EMPRESA ZEN GRIM

SAC
ELABORADA POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIERREZ
TEMAS TRATADOS: Medios de promocion del producto

ASUNTO: Aprobacion del presupuesto necesario para llevar a cabo el plan de
promocian del producto, actividad que no se realiza en la empresa

ZENGRINSAC
PLAN DE MARKETTNG
:I M:ﬂ:ml.! I.H.II.WZ. .u-.r.nmum"" ks -.-;;;muhmu Irhrlud:pm;-llﬂkn
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A RPLRANRLTE Yroae Brova ! Redalie Gebbrme
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|
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APROBADA POR: M

& Gerente General |

Figura 190. Acta de reunion — Presupuesto de promocion del producto
Elaboraci-n: Los autores
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La empresa particip- en una feria realizada

Figura 191. Feria Zen Grin — Vita vid

Elaboraci-n: Los autores
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CAPETULO I
PRUEBAS Y RESULTADOS

Una vez implementados los planes propuestos, se verific- mediante una nueva
medici-n, los indicadores utilizados a lo largo del proyecto, con el fin de revisar el
avance en el cumplimiento de las metas impuestas por la empresa. En el periodo
de verificaci-n se consider- el mes de octubre del 2019 separ8ndose, de ser

necesario, en 4 semanas para facilitar la medici-n de algunos indicadores.
3.1 Verificar

Esta etapa, se considera un periodo de prueba, donde se evalvian si los planes
implementados efectivamente han cumplido con las expectativas del proyecto, la
etapa sirve como retroalimentaci-n para continuar con los planes exitosos o de lo

contrario ajustar y corregir los que no cumplen con los objetivos deseados.
3.1.1 Indicadores de gesti-n

Posteriormente, a la implementaci-n de los planes propuestos se vio
reflejada una mejora en los indicadores de gesti-n de la organizaci-n debido a que
tanto directa como indirectamente cada plan contribu2a en su progreso. A

continuaci-n, se muestra la evoluci-n de cada indicador.
3.1.1.1 Productividad

Al igual que en la etapa preliminar del proyecto, se consideraron los
costos principales en una empresa de producci-n: mano de obra, materia primay

gastos indirectos de fabricaci- n realiz8§ndose una nueva medici-n del periodo 2019.
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Tabla 51
Productividad total 2019

Horas hombre  Horas m§quina  Materia prima  Costo MOD  Costo MP Costo GIF  Productividad MOD  Productividad MP  Productividad Productividad

Periodo 2019 les (hhimes) reales (hmvmes) _inicial (kg/mes)  (31) ) ) (Bolsas / S/) (Bolsas/S/)  GIF (Bolsas /S/) Total (Bolsas / /)
Enero 242 354 252.20 9463 143124 340,00 1257563 083145 350000 063777
Febrero 26.17 379 255.80 10141 1451.67 340.00 11.94177 0.83421 3.56176 0.63970
Marzo 2489 361 250,60 9.45 147323 340,00 1272178 083286 360882 064252
Abril 2733 396 287.00 105.90 162873 340,00 12.92683 084053 402647 065088
Mayo 2812 408 206.40 108.97 168207 340,00 1202158 083706 414118 066071
Junio 2798 406 31400 10842 178195 340,00 1373331 083560 437941 066760
Julio 2,93 361 273.40 96.60 155155 340.00 13.44668 083723 382050 065337
Agosto 2343 340 25160 90.79 142783 340,00 1323016 084184 353520 064672
Septiembre 21.72 315 231.20 84.17 1312.06 340.00 13.20026 0.84676 3.26765 0.63989
Octubre 2104 305 226,00 8153 128255 340.00 1347970 085689 32323 064492

Nota: Productividad total afjo 2019.
Elaboraci-n: Los autores

Productividad Total (Bolsas / S/)
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Figura 192. Productividad total 2019

Elaboraci-n: Los autores

Posterior a la implementaci-n de los planes propuestos, se
present- una tendencia positiva a la productividad en comparaci-n al afjo pasado,
mostrando un aumento de hasta el 3% durante los meses posteriores a la
implementaci-n manteniendo los picos m8s altos en los meses con mayor
producci-n. Teniendo en cuenta el poco tiempo de implementados algunos planes
y que algunos no han sido culminados en su totalidad como en el caso del plan de

distribuci-n de planta, plan comercial, plan de capacitaci-n al personal, entre otros,
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se puede presencia ya una mejora en el indicador lo que demostr- lo beneficioso

del proyecto.
3.1.1.2 Eficacia total

Se tomaron en cuenta la eficacia operativa, temporal y cualitativa
de la misma manera que en el diagn-stico de la problem§tica analizando todo el
periodo 2019 y evaluar la tendencia que recibi- durante y despu®s de la

implementaci-n de los planes propuestos.

Tabla 52
Eficacias 2019
Periodo 2019 Demanda Producci-n real Tiempo medio de Tiempo real de Eficacia Eficacia Eficacia Eficacia Total
(Bolsas) (Bolsas) entrega pactado (d%as) entrega (d%as) Operativa (%) Temporal (%) Cualitativa (%) (%)
Enero 1469 1190 3 4 81.01 75.00 65.63 39.87
Febrero 1499 1211 3 4 80.79 75.00 68.75 41.66
Marzo 1517 1227 4 5 80.88 80.00 67.19 4347
Abril 1558 1369 4 5 87.87 80.00 63.28 44.48
Mayo 1605 1408 5 5 87.73 100.00 65.63 57.57
Junio 1578 1489 6 6 94.36 100.00 71.88 67.82
Julio 1429 1299 4 5 90.90 80.00 66.41 48.29
Agosto 1337 1202 4 4 89.90 100.00 66.41 59.70
Septiembre 1167 1111 3 3 95.20 100.00 71.09 67.68
Octubre 1121 1099 3 3 98.04 100.00 71.88 70.46

Nota: Eficacias individuales y totales afo 2019.
Elaboraci-n: Los autores
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Figura 193. Eficacia total 2019

Elaboraci-n: Los autores
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Se pudo observar un incremento en promedio del 12% en la
eficacia total en comparaci-n con el afo pasado tomando sus picos mS8s
pronunciados desde la ejecuci-n del proyecto, la eficacia que m8s se vio
beneficiada fue la operativa llegando a un 98% debido al plan de control y
planeamiento de la producci-n con el cual se propuso un requerimiento de materia
prima y un cronograma de producci-n ante una demanda pronosticada, de esta
manera se logr- cumplir con la demanda solicitada en el periodo analizado dejando

a ning%n proveedor desabastecido.

La eficacia cuantitativa aument- hasta un 71.88% gracias al plan
de gesti-n de calidad que ayud - a mejorar la satisfacci-n de los clientes y a mejorar
la opini-n del producto ante el p%blico, sin embargo, a%n exist?a rango de mejora,

pues la opini-n de las personas no era algo que se pueda cambiar en corto plazo.

3.1.1.3 Eficiencia total

De la misma manera, se dividi- el mes analizado en semanas para

facilitar el an8lisis tomando en cuenta las mismas eficiencias calculadas

previamente.
Tabla 53
Eficiencias 2019
Periodo 2019 Horas hombre Horas hombre Horas m§quina Horas m§quina  Materia prima Materia prima Eficiencia HH Eficienca HM Eficiencia MP  Eficiencia
planificadas (hh/mes) reales (hh/mes) planificadas (hm/mes) reales (hm/mes) inicial (kg/mes) final (kg/mes) (%) (%) (%) Total (%)
Enero 20.88 24.42 3.03 354 252.20 238.00 85.49 85.49 94.37 68.97
Febrero 21.25 26.17 3.08 379 255.80 242.20 8118 81.18 94.68 62.40
Marzo 2153 24.89 312 361 259.60 245.40 86.49 86.49 94.53 70.71
Abril 24.02 27.33 3.48 3.9 287.00 273.80 87.88 87.88 95.40 73.68
Mayo 24.70 28.12 3.58 4.08 296.40 281.60 87.84 87.84 95.01 7331
Junio 26.12 27.98 379 4.06 314.00 297.80 93.36 93.36 94.84 82.67
Julio 22.79 24.93 3.30 361 273.40 259.80 91.41 91.41 95.03 79.41
Agosto 21.09 2343 3.06 340 251.60 240.40 90.00 90.00 95.55 77.40
Septiembre 19.49 2172 2.82 315 231.20 222.20 89.74 89.74 96.11 77.40
Octubre 19.28 21.04 2.79 3.05 226.00 219.80 91.64 91.64 97.26 8167

Nota: Eficiencias individuales y totales afo 2019.

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 194. Eficiencia total 2019

Elaboraci-n: Los autores

Se obtuvo un incremento promedio del 9% en la eficiencia total en
comparaci-n con el afjo anterior, la eficiencia m8s beneficiada fue la materia prima,
esto, gracias al plan de gesti-n de calidad donde se propusieron diversas maneras
de evitar que la materia prima se desperdiciara, as? como evitar productos
defectuosos o rechazados por el cliente, por un mal sellado o transporte. Las otras
eficiencias lograron un aumento promedio del 3% gracias a la implementaci-n de
los planes de 5S y clima laboral con los cuales se lograron disminuir los tiempos

muertos de los operarios durante la producci-n debido al desorden de las Sreas.

3.1.1.4 Efectividad total

Con los nuevos c8lculos de eficacia y eficiencia se realiz- la

medici-n de efectividad total para el mismo periodo:
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Tabla 54
Efectividad total 2019

Periodo 2019 Eficacia Total (%) Eficiencia Total (%) Efectividad Total (%)
Enero 39.87 68.97 27.50
Febrero 41.66 62.40 25.99
Marzo 43.47 70.71 30.74
Abril 44.48 73.68 32.77
Mayo 57.57 73.31 4221
Junio 67.82 82.67 56.07
Julio 48.29 79.41 38.35
Agosto 59.70 77.40 46.21
Septiembre 67.68 77.40 52.38
Octubre 70.46 81.67 57.55

Nota: Efectividad total afo 2019.
Elaboraci-n: Los autores
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Figura 195. Efectividad total 2019

Elaboraci-n: Los autores
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La efectividad aument- en promedio un 13% en comparaci-n al
periodo anterior debido al incremento obtenido tanto en la eficiencia como en la
eficacia, dicho aumento es un reflejo de la implementaci-n de los diversos planes
propuestos durante el proyecto demostrando as? el impacto de este en la

organizaci-n de manera global.

3.1.2 Gesti-n estrat®gica

Posterior a la implementaci-n del plan de gesti-n estrat®gica, se realiz-
una nueva medici-n al radar estrat®gico para definir el nuevo grado de enfoque que

tiene la organizaci-n ante su estrategia.

3.1.2.1 Diagn - stico organizacional centrado en la estrategia

Gracias al plan de gesti-n estrat®gica la empresa cuenta con una
misi-n y visi-n clara, as? como objetivos estrat®gicos a los cuales aspirar y

direccionar la empresa, la evoluci-n del indicador fue la siguiente.

[ndice centralizacién a la estrategia
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Figura 196. Radar estratégico post implementacion

Elaboraci-n: Los autores
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Un mes despu®s, luego de la implementaci- n total del plan, el nivel
promedio de alejamiento a la estrategia fue de 1.90 gracias al direccionamiento
estrat®gico propuesto y a la definici-n de la estrategia. La %ltima medici-n fue en
promedio de 0.8 teniendo en cuenta los 5 principios analizados en la etapa planear
en el mes de octubre. Los principios con un mayor grado de alejamiento fueron los
de alinear la organizaci-n y gestionar la estrategia con un promedio de 1. Los
resultados obtenidos fueron resultados obtenidos de la implementaci-n del plan de
gesti-n estrat®gica el cual ayud - a inculcar en los colaboradores la importancia de
contar con objetivos estrat®gicos y un direccionamiento correctamente definidos,
los puntos faltantes para conseguir que la empresa est® correctamente alineada a
la estrategia depend?an del seguimiento que se realizara a los indicadores y a los
planes estrat®gicos futuros.

3.1.3 Gesti-n por procesos

El desarrollo y la implementaci-n de la gesti-n por procesos, asegura que
los recursos, as? como los objetivos de cada proceso est®n orientados a brindar un
producto de calidad al cliente tanto interno como externo, por eso era necesario
contar con indicadores que sean confiables para la medici-n, as2 como hacer el
seguimiento de la evoluci-n del desempefo y medir la creaci-n de valor de todos
los procesos para identificar las oportunidades de mejora.

3.1.3.1 AnS8lisis de la cadena de valor

Luego de hacerse la caracterizaci-n de los procesos existentes y
de los propuestos, en la etapa Planear, se observ- un incremento del 5.02% en la
confiabilidad, esto como consecuencia de la mejora tanto en la comprensi-n y
correcto uso por parte de los operarios como del manejo de la informaci-n, lo que

permiti- tomar decisiones que contribuyeron a la buena gesti-n de la empresa.
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Indice de confiabilidad de indicadores (%)
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Figura 197. indice de confiabilidad de indicadores post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

Debido a que se incluyeron algunos procesos de apoyo como el de
gesti-n de la calidad, de seguridad y salud en el trabajo, gesti-n del talento humano
y procesos operacionales como el del control de la producci-ny servicio post venta,

se logr- gestionar mejor los recursos y cumplir con ciertos requisitos legales.

Se evalu- nuevamente el desempefo con estos procesos para
medir la evoluci-n que presentaban respecto a la situaci-n inicial, observgndose un
incremento del 14.23 % en la creaci-n de valor lo que demostr - la efectividad en la
ejecuci-n de los procesos, como resultado de la estandarizaci-n, las

capacitaciones y charlas recibidas, polticas y la aplicaci-n de estrategia.
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Figura 198. indice de creacién de valor post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

3.1.4 Gesti-n de las operaciones

Posterior a la implementaci-n del plan de control y planeamiento de la
producci-n se revis- nuevamente los indicadores del diagn - stico, realizado con el
fin de confirmar si las acciones realizadas fueron suficiente para solucionar los

problemas identificados en la gesti-n.

3.1.4.1 Rotaci-n de inventarios

De la misma manera que con los anteriores indicadores, se analiz -
el periodo octubre 2019 separado en semanas, el indicador se transform- en d2as
de rotaci-n, para una mejor comprensi-n, porque el periodo analizado es menor al

del diagn - stico.
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ROTACION DEL INVENTARIO

Figura 199. Rotacion inventario post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

Uno de los principales objetivos del plan de control y planificaci-n
de la producci-n era el poder obtener un mejor control de la materia prima utilizada,
con el requerimiento de materia prima, previo al programa de producci-n, se logr-
disminuir los d?as necesarios para rotar la mercader?a en el almac®n logrando
disminuir un promedio de 62% entre las 4 semillas, que permitieron una mejor
gesti-n de la materia prima la cual pueden utilizar posteriormente en la organizaci-n

con todos los otros materiales que manejan diariamente.

3.1.5 Gesti-n de la calidad

Para verificar que la gesti-n de la calidad fue eficaz, se realiz- el
seguimiento a cada uno de los indicadores medidos y de esta manera analizar la
informaci- n sobre las acciones que han funcionado como tambi®n identificar puntos
de mejora y tomar decisiones necesarias para emprender estas mejoras.

3.1.5.1 {ndice de productos defectuosos

Se realiz- la inspecci-n de los lotes de 200 unidades para medir el
porcentaje de defectuosos, el cual disminuy- en 3.96% lo que corresponde a un

promedio de 8 unidades por lote, lo que signific- que las acciones tomadas dieron



Hn

resultados positivos gracias a la implementaci-n de las mejoras en el proceso de
sellado, que consistieron en la elaboraci-n de una gu?a de transporte del producto
que fue repartido a los operarios encargados, a las charlas recibidas sobre la
importancia de la calidad y al uso de la caja para trasladar los productos en el

transporte para su repartici-n.

Porcentaje de productos defectuosos (%)
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Figura 200. indice de productos defectuosos post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

3.1.5.2 Evaluaci - n del mantenimiento de maquinarias

Se realiz- la medici-n del 2ndice de mantenimiento global, que se
evalu- inmediatamente despu®s de implementado el plan de mantenimiento, los
factores evaluados fueron: el nivel de criticidad, los costos de mantenimiento, el
manejo de informaci-n y el mantenimiento preventivo. Se observ- que el 2ndice
present- un incremento de 18.67% con respecto a la medici-n inicial, ®ste
incremento considerable se debi- principalmente a que en una situaci-n inicial no
contaban con ninguna medida preventiva de mantenimiento, todas se realizaba
cuando la m8quina presentaba una falla por lo que la organizaci-n no calculaba el
costo en el que se incurr?a ni en el tiempo invertido, tambi®n se desconoc?a el nivel
de criticidad de los componentes. Con el plan implementado se corrigieron estas

deficiencias, sin embargo, en la segunda medida despu®s de la implementaci-n el
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incremento fue del 5.66% lo cual se debe principalmente al tiempo de evaluaci-n,
pese a esto, se observa una mejora positiva demostrando que se obtuvieron los

resultados esperados del plan de mejora.

ndice de mantenimiento global (%)
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Figura 201. Mantenimiento global post implementacién

Elaboraci-n: Los autores

3.1.5.3 Ans8lisis del sistema de gesti-n de calidad seg¥%n normas ISO
9001:2015

El resultado de la evaluaci-n de cumplimientos de requisitos de la
norma ISO 9001:2015, indica que debido a que se estableci- la politica de calidad,
la estandarizaci-n de procesos mediante el manual de procedimientos de ciertas
actividades y el manual de calidad, se logr- demostrar el liderazgo mediante el
compromiso por parte de la direcci-n. Debido a esto, se presentaron avances en
cuanto al cumplimiento de requisitos respecto a una situaci-n inicial en el cual se
tuvo un incremento de 0.83, en la segunda medici-n present- un incremento de
0.13 que se debe principalmente a que el cumplimiento de requisitos es de forma
gradual a medida que se va mejorando y modificando los planes de acci-n de

acuerdo con oportunidades de mejora que se identifiquen y sean implementados.
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Figura 202. indice cumplimiento norma ISO post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

3.1.5.4 Capacidad del proceso

La capacidad del proceso de envasado se increment- en un 0.32,
lo que significa que el rendimiento del proceso mejor -, debido a que los productos
defectuosos que eran rechazados o reprocesados disminuyeron, como
consecuencia del mayor cuidado en el transporte y de realizar el sellado de forma
correcta por el operario ya que es m8s consciente de la actividad que realiza.
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Indice de |la capacidad del proceso
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Figura 203. indice de la capacidad del proceso post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

De la misma manera, se realiz- una nueva medici-n de los AMFEs
para evaluar el nuevo NPR, con la finalidad de medir el grado de detectabilidad de
los fallos y la frecuencia con la que se presentaban posterior a la implementaci-n
de las mejoras y controles.

En el AMFE de producto, se observ- que el grado de detectabilidad
de la bolsa abierta aument -, como resultado de que el operario ten?a mayor cuidado
para realizarla, gracias al mayor conocimiento sobre manipulaci-n de productos
embolsados, as? tambi®n gracias a que se realiz- el control estad?stico del proceso,
se tomaron medidas para disminuir los productos defectuosos ya que al conocer el
grado de variaci-n en la calidad del producto y que en su mayor parte ®sta depend?a
del grado de la calidad de la bolsa, se empez- a realizar control sobre las bobinas

compradas.

En el AMFE de procesos se realiz- nuevamente la medici-n del
NPR en los procesos para verificar si las acciones tomadas dieron resultados, como
se observ- en el segundo cuadro del AMFE, se logr- aumentar el grado de

detectabilidad del fallo en el proceso de sellado como consecuencia de la
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elaboraci-n del manual de procesos, charlas de la importancia de la calidad y de la
gu?a de manipulaci-n de productos embolsados, los cuales fueron repartidos y
explicados para su total comprensi-n lo que dio como resultado la disminuci-n de

la ocurrencia de estos fallos.
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Figura 204. AMFE de producto — Verificar

Elaboraci-n: Los autores

HN{



Modo de Fallo

Efecto

Método de
deteccion

pepaaeis n

EDUI.LINDO

(0]
19p d

uodd

NPR
inicial

Acciones recomendas

Responsable

Accion Tomada

pepaaeis n

19p d

uoId

HpA

homogeneidad

molido

antes de sacarla de la
moledora

importancia del cumplimiento de su
funci-n en el proceso

. e Charlas sobre temas de calidad para .
Mala presentaci-n Color v sabor no Falta de verificaci-n de concientizar a los operarios sob:)e la Charlas sobre temas de calidad,
del color y sabor de y la apariencia de los Visual 6|25 ]| 60 | - perari: Operario formatos de verificaci-n de fallas | 6 4| 48
. requerido importancia del cumplimiento de su . R
la harina granos tostados . del tostado, inspecci-n visual
funci-nen el proceso
insuficiente revisi-n de
Dificultad par_a Harina no los grangs_ en el molino Visual 71314 84 !Evalgar a} los proveedores, y me_Jorar la Operario C8lculoy cgmp_ra e instalaci-n de 7 3| a2
obtener el molido |homog@nea para verificar la iluminaci,_n el el §rea de selecci-n nuevas luminarias
homogeneidad
Se abre labolsa  |Producto Envasado y almacenado . Elaborar un ma_nual de man pulaci-n de Jefe de caidad- |Manual de manipulaci-n de
- s-lo con el envase Visual 8 |6 |7 productos terminados, afadir un . . 8 51120
con facilidad rechazado. L . Operario productos terminados
primario empaque final
Mala programaci-n del Control estad?stico del
Producto defectuos|tiempo de sellado/ Evaluar el modo de sellado del operario . producto,Incorporar unasilla a la
Se abre la bolsa . - . . Jefe de calidad- -
- -reproceso de Cansancio o Visual 6 |7 |6 y la m8quina selladora para determinar . altura adecuada para el operario, |6 41120
con facilidad - Operario -
sellado aburrimiento del las causas del la mala costura Charlas sobre temas de calidad,
operario formatos de verificaci-n de fallas
Harina con Variabilidad en los . . . . .
. . Mala regulaci-n de la . Elaborar fichas de registros de defectos . Fichas de registro de fallos en el
variedad en la granos molidos de . Visual 312 |5 : Operario . 3 4
- . velocidad en el proceso de molido molido
homogeneidad molido
. — Inadecuada o falta de Brindar charlas sobre el tema de calidad
Harina con Variabilidad en los revisi-n de la harina ara concientizar a los operarios sobre la
variedad en la granos molidos de visual 7126 84 p P Operario Charlas sobre temas de calidad, 7 4| 56

Figura 205. AMFE de proceso - Verificar

Elaboraci-n: Los autores
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3.1.6 Gesti-n del desempefo laboral

Con el prop-sito de medir c-mo se sent?a cada colaborador en el 8mbito
laboral con respecto a sus compaferos y jefes se realizaron unas series de
mediciones para evaluar la evoluci-n de cada indicador de la gesti-n.

3.1.6.1 Clima laboral

Luego de la implementaci-n de diversos planes que afectaban el
clima laboral se realiz- una nueva medici- n gracias al software de V&B Consultores
en dos momentos diferentes para poder analizar como los planes iba afectando el

estado an2mico de los colaboradores.
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Figura 206. Clima laboral post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

Los planes referentes al clima laboral se empezaron a implementar
a partir del mes de octubre. El indicador no present- una mejora notoria en los
primeros meses, sin embargo, posterior a la implementaci-n se observ- un
incremento del 13% gracias a que el estado an?mico de los colaboradores aument- .
Las relaciones principales que mejoraron en la organizaci-n fue la de la

comunicaci-n entre los mismos colaboradores y los sentimientos que desarrollaron
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con la empresa, aunque, la comunicaci-n entre jefes y colaboradores a%n no se
logr- mejorar como lo deseaba la gerencia general.

3.1.6.2 Evaluaci-n de la gesti-n de talento humano

Posterior al plan de capacitaciones se realiz- una nueva medici-n
del GTH mediante el software de V&B Consultores, se analizaron las competencias

gue cada colaborador debe tener para el desarrollo de sus labores diarias.
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Figura 207. Evaluacion GTH posterior implementacién
Elaboraci-n: Los autores

En las 12 competencias m8s importantes, detectadas en la etapa
planear, se registraron incrementos gracias a las capacitaciones propuestas, a
pesar de que el cronograma a¥%n segu?a vigente debido a que hay capacitaciones
hasta el final del afjo 2019 se puede apreciar ya una mejora en las competencias

con una calificaci-n promedio de 76.08%
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Figura 208. Evaluacion de competencias post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

Para mantener un control de la evoluci-n de cada colaborador,

durante el cronograma de capacitaciones se analizaron, individualmente, las

competencias obteniendo los siguientes resultados.
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Figura 209. Evaluacion competencias después de la mejora

Elaboraci-n: Los autores
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3.1.6.3 Nivel de cumplimiento del 2ndica de seguridad y salud en el
trabajo seg¥n la ley NA 29783

El nivel de cumplimiento de los lineamientos de la ley 29783, en la
primera medici- n posterior a la implementaci- n del plan de seguridad y salud en el
trabajo, fue de 66.09% el cual present- un incremento de 47.99% como
consecuencia de la incorporaci-n del control de este indicador como un proceso
dentro de la empresa, ya que en un inicio no ejecutaban ninguna medida de
seguridad en la empresa, durante la implementaci-n se asign- a un responsable
para el cumplimiento de todas las actividades. En la segunda medida, se tuvo un
incremento de 3.48 %, esto se explica por el tiempo de medici-n; sin embargo, se
evidencia que el plan contribuy- a la mejora en cuanto a la seguridad para los
trabajadores, as?2 como a la prevenci-n de accidentes o condiciones de peligro que

repercut?an negativamente en la salud.

ndice de cumplimiento de la seguridady
salud en el trabajo(%)
90,00
80,00

y =25,735x-0,2167 .-
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Figura 210. Cumplimiento de la SST post implementacion

Elaboraci-n: Los autores
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3.1.6.4 Evaluaci-n de distribuci-n de planta

Se tuvo conocimiento gracias al diagn-stico inicial de que la
organizaci-n contaba con un edificio propio en el cual dispon2an con suficiente
espacio para sus operaciones, sin embargo, la disposici-n con la que se estaba
trabajando era inadecuada para los operarios. Durante la implementaci-n de los
planes propuestos se evalu- el indicador de Muther para poder comparar su

evoluci-n a lo largo de la duraci-n del proyecto.

Evaluacion Muther (%)
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Figura 211. Checklist Muther evolucion implementacion

Elaboraci-n: Los autores

Luego del primer mes de la implementaci-n de algunos planes, se
obtuvo una reducci-n del indicador de 9%, debido a que los planes de seguridad y
salud en el trabajo, as? como el de distribuci-n de planta todav?a no iniciaban la
implementaci-n; sin embargo, se logr- reducir el indicador gracias al plan de 5S 'y
al de control y planificaci- n de la producci-n el cual iniciaba, estos planes mejoraron
los factores hombre, movimiento y espera. En la medici-n de octubre se ve una
mejora m8s contundente con una reducci-n del 20% en comparaci-n con el mes
anterior ya que se lograron culminar los planes de gesti-n estrat®gica y de control

de la producci-n.
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Evaluacion factores
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Figura 212. Evaluacion factores de distribucién Septiembre

Elaboraci-n: Los autores

Evaluacion factores
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Figura 213. Evaluacion factores de distribuciéon — Octubre

Elaboraci-n: Los autores

El plan de control y planeamiento de la producci-n afect-
positivamente el factor material y m8quina mientras, que el plan de seguridad y



HPY

salud en el trabajo mantuvo a los operarios m8s c-modos y seguros en su lugar de
trabajo. Se mejor -, considerablemente, el factor espera y servicio gracias al nuevo
orden en las 8reas de producci-n y en el 8rea administrativa, as? como el factor
hombre, pues los operarios se sent’an m8s motivados al tener el 8rea limpia y

ordenada.

3.1.6.5 (ndice de cumplimiento de las 5S

En una situaci- n inicial, no estaba implementada las 5S, por lo que,
aunque presentaban alg¥%n avance, estos eran realizados de forma emp?ica.
Posterior a la implementaci-n, se present- un incremento del 12% gracias a que
las 8reas se encontraban despejadas de materiales innecesarios casi en su
totalidad, adem8s, los trabajadores demostraron compromiso para mantener lo
implementado. En la segunda medida se obtuvo un incremento del 2%, gracias a
la estandarizaci-n, la cual debe ser entendida completamente para adoptar la

metodolog?a como parte de las actividades cotidianas.

ndice de cumplimientode las 55 (%)
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Figura 214. Cumplimiento de las 5S post implementacion

Elaboraci-n: Los autores



3.1.7 Evoluci-n de indicadores del balance scorecard
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Posterior a la implementaci-n, se midieron nuevamente los indicadores

del balance scorecard, si bien los indicadores tienen su frecuencia de medici-n, se

Vio necesario realizar una nueva medici-n para determinar su evoluci-n con el fin

de incentivar a la empresa a cumplir los objetivos propuestos. (Ver Ap®ndice MM.

Fichas indicadores balance scorecar).

Semaforos
Perspectiva Objetivo Estrategico Indicador Tipo Precaucion Meta asliely Ratierty Periodos
Actual Actual

Finanzas Aumentar la rentabilidad ROE Creciente <0.40 0.40 0.60 0.70 - 2 2

Finanzas Disminuir costos Costos de producci-n Decreciente >2.30 2.30 210 2.00 2 2

Finanzas Incrementar Ingresos Porcentaje de variaci-n Creciente <0.08 0.08 0.90 0.01 2 2

de venta

Clientes Aumentar la caldad enlos |indice de costos de Decreciente >0.10 0.10 0.08 0.06 067 2 3
productos calidad

Clientes Mejorar la satisfacci-n total  |indice de satisfacci-n del Creciente <055 055 0.60 0.65 057 2 3
del cliente cliente

Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN |dice de percepci-n del Creciente <050 0.50 0.60 0.70 P 2
en el mercado peruano cliente

Procesos Internos Asegurar la operatividad de la|indice de mantenimeinio | oo o <045 045 055 065 2 2
maquinaria global

Procesos Internos Aumentar la productividad Productividad Creciente <0.62 0.62 0.65 0.68 0.66 2 3

Procesos Internos Estandarizar los procesos Eficiencia total Creciente <0.70 0.70 0.80 0.90 0.82 2 3

Procesos Internos Vejorar el control de ndice de la capacidad de | - ¢ o ignie <140 1.40 145 1.50 2 2
procesos procesos
Mejorar el sistema de gesti-n |Nivel de cumplimiento de

Procesos Internos Creciente <150 1.50 250 3.50 2.55 2 3
de calidad la norma ISO 9001:2015

Procesos Internos Mejorar la efectividad total S:::g’s'iad total de la Creciente <0.40 0.40 0.50 0.60 0.56 2 3

Procesos Internos Mejorar las condiciones Indice de las 55 Creciente <0.20 0.20 0.30 0.40 2 2
laborales

Aprendizaje y Crecimiento |\N€ar fa organizaci-nala |indice de radar Decreciente >4.00 2.00 1.00 0.00 1.90 2 3
estrategia

Aprendizaje y Crecimiento s;:::r fa motivaci-n del Indice de motivaci-n Creciente <5.00 5.00 7.00 9.00 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Desarrollar una cultura de Indice de las 5S Creciente <0.20 0.20 0.30 0.40 2 2
mejora continua

Aprendizaje y Crecimiento | PS¢ 18" 1a gesti-n por Indice de confiabiidad de | - o ione <0.70 0.70 0.80 0.90 2 2

rocesos en la empresa la cadena de valor
- - e 7 =

Aprendizaje y Crecimiento |Mejorar el desempefo laboral f;g';eal inico de clima Creciente <0.40 0.40 0.50 0.60 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Wejorar las competencias del |indice de gesti-n del Creciente <0.60 0.60 0.70 0.80 2 2
personal talento humano

Figura 215. Tablero de control 2da medicion

Elaboraci-n: Los autores
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Semaforos
Perspectiva Objetivo Estrategico Indicador Tipo Peligro Precaucion Meta RS (RIS Periodos
Actual Actual

Finanzas Aumentar la rentabilidad ROE Creciente <0.40 0.40 0.60 0.70 - 2 2

Finanzas Disminuir costos Costos de producci-n Decreciente >2.30 2.30 2.10 2.00 - 2 2

Finanzas Incrementar Ingresos Porcentaje de variaci-n Creciente <0.08 0.08 0.90 0.01 - 2 2

de venta

Clientes Aumentar la calidad enlos - |indice de costos de Decreciente >0.10 0.10 008 0.06 052 2 3
productos calidad

Clientes Mejorar la satisfacci-n total ~ [indice de satisfacci-n del Creciente <055 055 0.60 0.65 0.61 > 3
del cliente cliente

Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN | ndice de percepci-n del Creciente <050 050 0.60 070 ) 2 2
en el mercado peruano cliente

Procesos Internos Aseg.urar 12 operatividad de la indice de mantenimeinto Creciente <0.45 0.45 0.55 0.65 2 2
maquinaria |global

Procesos Internos Aumentar la productividad Productividad Creciente <0.62 0.62 0.65 0.68 0.65 2 3

Procesos Internos Estandarizar los procesos Eficiencia total Creciente <0.70 0.70 0.80 0.90 0.79 2 3

Procesos Internos Wejorar el control de ndice de la capacidad de | - ¢y cigye <140 1.40 145 150 2 2
procesos |procesos
Mejorar el sistema de gesti-n [Nivel de cumplimiento de .

Procesos Internos Creciente <150 150 2.50 3.50 2.68 2 3
de calidad la norma ISO 9001:2015

Procesos Internos Mejorar la efectividad total Bectividad total de la Creciente <0.40 0.40 0.50 0.60 0.42 2 3

empresa

Procesos Internos Mejorar las condiciones ndice de las 55 Creciente <020 0.20 030 0.40 - 2 2
laborales

Aprendizaje y Crecimiento |\near 12 organizaci-nala |indice de radar Decreciente >4.00 4.00 1.00 0.00 08 2 3
estrategia estrat@gico

Aprendizaje y Crecimiento s:rr::':lr a motivaci-n del Indice de motivaci-n Creciente <5.00 5.00 7.00 9.00 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Desarrollar una cultura de Indice de las 5S Creciente <0.20 0.20 0.30 0.40 - 2 2
mejora continua

Aprendizaje y Crecimiento Diseflar la gesti-n por ndice de confiabildad de Creciente <0.70 0.70 0.80 0.90 - 2 2
procesos en la empresa la cadena de valor

Aprendizaje y Crecimiento |Mejorar el desempefo laboral Eg:)c;%mw de clima Creciente <0.40 0.40 0.50 0.60 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento | VeIOrar 1as competencias del |indice de gesti-n del Creciente <0.60 0.60 0.70 0.80 . 2 2
personal talento humano

Figura 216. Tablero de control 3ra medicion

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- un incremento en los indicadores mensuales que se midieron
durante el desarrollo del proyecto, demostrando que los planes propuestos e
implementados por la organizaci-n no solo mejoraron los indicadores del 8rbol de
problema, sino tambi®n los indicadores del BSC. Los indicadores que mostraron la
mejora fueron los de la gesti-n de la calidad, afectando directamente a la

productividad de la empresa mediante la eficacia y eficiencia.

3.1.8 Evoluci-n de indicadores del mapeo de procesos

Posterior a la implementaci-n, se volvieron a medir los indicadores de
cada proceso. Se observ- que todos presentaron logros significativos; sin embargo,
como se observa en el cuadro, el 2ndice de cumplimiento de los lineamientos de la
ley NA 29783 present- un logro por encima de la meta establecida, esto como
resultado de la implementaci-n del proceso debido a que en un inicio no se
encontraba definido por lo que no se ejecutaban actividades de prevenci-n de
ning¥n tipo en cuanto a seguridad y salud, lo cual contribuy- al clima laboral de la
empresa ya que los operarios se sent’an m8s seguros y comprometidos con la
organizaci- n, incrementado su disposici-n a las charlas, capacitaciones o cualquier

otra medida de mejora implementada.
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sem§foro

Proceso Indicador Tipo
Planeamlento y control de la Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos |Creciente 85.17 14.83 9.21
produccion
Log%tica de entrada indice de rotaci - n de materia prima Decreciente 17 7.00 9.00
. Eficiencia total Creciente 65.02 14.98 15.86
Poducci-n . -
Eficiencioa H-H Creciente 83.09 6.91 541
I . indice de rotaci - n de productos terminados Decreciente 80 10.00 5.00
L tica d lid
ogistica de sallda Porcentaje de productos rechazados Creciente 45 25 1.5
Comercial Incremento d.e ut|||c.iades . Crec!ente 6.82 3.18 151
indice de satisfacci-n del cliente Creciente 54.59 0.44 7.21
Post venta Porcentaje de reclamos o quejas solucionadas Creciente 35 25.00 17.00
Compras Calidad de facturaci-n Creciente 75 15.00 10.00
P Porcentaje de devoluciones de MP pedida Decreciente 10 4.00 1.00
indice de ausentismo de personal Decreciente 16 6.00 2.00
indice de clima laboral Creciente 33.61 21.39 15.32
Recursos humanos - -
indice de GTH Decreciente 56.77 23.23 5.00
indice de rotaci-n de personal Creciente 71.4 71.40 46.40
Marketing indice de percepci-n de cliente Creciente 39.14 20.86 10.82
indice de costos de calidad Creciente 9.8 6.80 5.07
Gesti-n de la calidad C_apacidad de_prgcesos Creciente 1.37 0.43 0.32
Nivel de cumplimiento de la norma ISO 9001:2015 |Creciente 1.73 2.17 0.95
indice de productos defectuosos 5S00S0ISyIS yipc ctpc olhc
tndice de mantenimiento global /IS0ISyiS OMfHp HPOHA MCIMIT
Mantenimiento Tiempo medio de reparaci-n 5S0NS0ISYIS ontyn HpOHA MCtMT
Tiempo medio entre fallas VASUSYS nton méon 0T
Seguridad y salud tindice de cumplimiento de la ley NA 29783 /1501SyiS MyOM Moty
ocupacional indice de 5S Creciente 18 42 14

Figura 217. Tablero de control — Indicadores mapa de procesos

Elaboraci-n: Los autores
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CAP{TULO IV

DISCUSICN Y APLICACIONES

Una vez concluida la implementaci-n y la verificaci-n de la evoluci-n de los
indicadores del proyecto, se realiz- un an8lisis con el fin de determinar si los
objetivos y metas fueron sobrepasados con ®xito. Para los indicadores que no
alcanzaron la meta, se propuso acciones correctivas para ajustar el plan y poder

mejorar el indicador para la siguiente medici-n.

4.1 Actuar

El m®todo PHVA es un proceso de mejora continua cuya ventaja es que se
puede aplicar a las empresas las veces que sean necesarias. La Yltima etapa actuar
consiste en realizar las acciones necesarias para mejorar el desempefo de lo
implementado, esto con el prop-sito de dejar sustento de todo lo elaborado para
iniciar una nueva implementaci-n del PHVA y seguir repitiendo el ciclo.

4.1.1 An8lisis de brechas entre lo planificado y verificado

Para poder terminar las acciones preventivas o correctivas a realizar por
cada indicador, primero fue necesario un ansglisis entre la meta y el logro desde el
inicio al final de la duraci-n del proyecto implementado, por ello, los indicadores

analizados fueron los del proyecto.
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LINEA DESPUES
INDICADOR TIPO UNIDAD BASE META DE LA
MEJORA

Indicadores de Gestion
Productividad total Creciente % 0.63169 0.65 necrioyn
Eficacia total Creciente % 41.37 60 cpidp
Eficiencia total Creciente % 65.02 80 TYOYH
Efectividad Creciente % 27.30 50 PHIP
Gestidn estratégica
tndice de radar estrat®gico Decreciente  tndice nby
Diagnostico de gestion de procesos
tndice de confiabilidad de indicadores Creciente % 85 ynboT
¢ndice de creaci-n de valor Creciente % 44.04 70 PYSHT
Diagnostico de operaciones
Tiempo de rotaci- n ajonjoP Decreciente dias 17 8 G
Tiempo de rotaci- n alpiste Decreciente dias 9 6 n
Tiempo de rotaci-n linaza Decreciente dias 8 3 0
Tiempo de rotaci-n chia Decreciente dias 30 15 M
Diagndstico de la gestion de calidad
Nivel de cumplimiento de la norma iso 9001:22015  Creciente Nivel Hicy
¢ndice de productos defectuosos Decreciente % nbcn
¢ndice de mantenimiento global Creciente % pytpy
Capacidad de proceso Creciente Nivel mich
Diagndstico de la gestion de desempefio laboral
¢ndice de cumplimiento de lineamiento de SST Creciente % 60 chpT
¢ndice de clima laboral Creciente % 50 nyodo
¢ndice de GTH Creciente % 70 TChny
Checklist Muther Decreciente % 20 ocicT

Figura 218. Tableros indicadores actuar

Elaboraci-n: Los autores

4.1.1.1 Indicadores de gesti-n

Si bien los indicadores de gesti-n se pueden medir mensualmente,
se realiz- un promedio de los tres meses de la duraci-n del proyecto y se compar -
con el mismo periodo del afjo 2018, con el fin de tener una comparaci-n m8s justa
debido a que los indicadores dependen en parte por la estacionalidad del producto

patr-n.
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Figura 219. Productividad — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores
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Figura 220. Eficacia — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores
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Eficiencia
Meta vs Logro

Elaboraci-n: Los autores

cn

pn

nn

on

PORCENTAIJE

HN
M
n

= il B

.82
67.
LyI0nI£ 10z 1€
yn yn
cToon TYOYH
Figura 221. Eficiencia — Meta vs logro
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Figura

222. Efectividad — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

Se demostr-, en los indicadores de gesti-n, el beneficio logrado

gracias a la implementaci-n de los planes propuesto. Cada plan elaborado afect-

directa o indirectamente a la productividad. Si bien la productividad y la eficiencia
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no llegaron a la meta lograda esto no desmerita el proyecto realizado, en vista de
gue no todos los planes fueron implementados en su 100%. El plan de distribuci-n
de planta que ayudaba a disminuir los tiempos muertos y a mejorar el ambiente de
trabajo no logr- implementarse debido a conflictos internos de la empresa y el poco
tiempo establecido, la empresa decidi- enfocarse en los dem8s planes debido a

gue les generaban menos costos.

4.1.1.2 Gesti- n estrat®gica
Gracias a la herramienta firadar estrat®gicoo se evalu- nuevamente

el alejamiento de la empresa con su estrategia obteniendo:

Indice de centralizacién a la estrategia
Meta vs Logro
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Figura 223. indice de centralizacion a la estrategia — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

En el tiempo que dur- la implementaci-n del proyecto, se present-
una mejora significativa en la organizaci-n, la cual se encontraba capacitada y
contaba con un mejor entendimiento sobre la importancia de la gesti-n estrat®gica.
La brecha mostrada fue la consecuencia de la falta de comunicaci-n a los
subordinados sobre la estrategia que adopt- la empresa, la cual se destac- en la

Yltima reuni-n con la gerencia general.
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4.1.1.3 Gesti-n por procesos

Con respecto a la gesti-n por procesos se realiz- la nueva
medici-n de la confiabilidad de los indicadores propuestos en la cadena de valor

obteniendo as?:

Indice de confiabilidad de indicadores
Meta vs Logro
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Figura 224. indice de confiabilidad de indicadores — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

El 2ndice de confiabilidad present- un incremento, resultado de las
capacitaciones y charlas a los colaboradores sobre la importancia de su utilizaci-n
y de c-mo su adecuada medici-n es determinante para mejorar un proceso; sin
embargo, no se logr- la meta, a causa de que, en gran parte, muchos de los
indicadores fueron asignados a procesos implementados en el proyecto por lo que

es necesario plantear medidas de seguimiento para asegurar la confiabilidad.

4.1.1.4 Gesti-n de las operaciones

Se realiz- la medici-n de la rotaci-n de materia prima de las 4

semillas que componen el producto patr-n teniendo en cuenta a los demS8s
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productos que tambi®n tienen como materia prima principal a las mismas semillas,

de esta se obtuvo una medici-n m8s exacta.

Rotacion inventario ajonjoli
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Figura 225. Rotacion ajonjoli — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores
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Rotacion inventario alpiste
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Figura 226. Rotacion alpiste — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores



Rotacion inventario linaza

Meta vs Logro
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Figura 227. Rotacion linaza — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

Rotacion inventario chia
Meta vs Logro
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Figura 228. Rotacion chia — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

HCY

Se logr- cumplir la meta de todos los 2ndices de rotaci-n de las

materias primas utilizadas. Esto gracias a que el plan de control y planeamiento de
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la producci-n fue uno de los que se implement- al 100%. Si bien los pron - sticos
son cambiantes a causa del comportamiento del mercado, el requerimiento de
materia prima y el plan de producci-n sirvieron como punto de partida.
Posteriormente, la empresa trabaj- mensualmente en ajustar la proyecci-n y

mantener el stock correcto.
4.1.1.5 Gesti-n de la calidad
Para analizar la gesti-n de la calidad se consideraron los

principales indicadores para su control y aseguramiento, se obtuvo as?

Indice de productos defectuosos
Meta vs Logro
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Figura 229. indice de productos defectuoso — Meta vs logro
Elaboraci-n: Los autores

Se logr- reducir la cantidad de productos defectuosos, esto se
debi- principalmente al control realizado, sin embargo, fue en gran parte a que los
operarios del sellado tomaron conciencia de la importancia de su actividad
permiti®ndoles ejecutarlas de manera correcta o0 con mayor cuidado, aunque no se
lleg- ala meta establecida, el logro fue alto y la tendencia indic -, que de continuar
ejecutando los planes de calidad, de capacitaciones, de procesos y otros que
aunque no estaban directamente relacionados, contribuirlan notablemente como

por ejemplo en la mejora del clima laboral.
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Indice de Mantenimiento global
Meta vs Logro
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Figura 230. indice de mantenimiento global — Meta vs logro
Elaboraci-n: Los autores

El 2ndice de mantenimiento global se increment-, en gran medida,
como consecuencia del plan de mantenimiento preventivo; mejor- el manejo de
informaci - n mediante formatos de inspecci-n de maquinaria, pero no se elaboraron
los manuales de uso de la maquinaria, por la poca informaci-n con la que se
contaba ya que requer?a de la informaci-n detallada de la empresa por lo cual se

present- una oportunidad de mejora para alcanzar la meta propuesta.

Nivel de cumplimientode la normaiso
9001:2015
Meta vs Logro
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Figura 231. Nivel de cumplimiento normas ISO — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores
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Se present- una mejora en el cumplimiento de los requisitos para
la implementaci- n del sistema de gesti-n de calidad, mediante la evaluaci-n de los
lineamientos de la norma ISO 9001: 2015, se debi- principalmente a la creaci-n de
la poltica de la calidad, al manual de procesos, requisito relevante en la norma, sin
embargo no se alcanz- la meta propuesta ya que el cumplimiento de los requisitos
es un proceso largo, el cual se va cumpliendo progresivamente y el poco tiempo
para la ejecuci-n del proyecto fue un limitante; sin embargo, la metodologza PHVA

ofrece soporte para la mejora.

indice de Capacidad de procesos
Meta vs Logro
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Figura 232. indice de capacidad de procesos — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

La capacidad del proceso de sellado present- un incremento de
0.34, lo que indic- que el proceso es capaz de producir mayor cantidad de
productos conformes, se logr- como consecuencia de la elaboraci-n de la gu?a de
manipulaci-n de productos, charla sobre la importancia de cada proceso; sin
embargo, no se logr- la meta, en gran parte porque las causas de las fallas se
debieron principalmente a factores humanos, lo que represent- un proceso de
mejora progresivo que, en gran parte, depend?a de la concientizaci-n por parte del
operario para realizar un buen trabajo y tambi®n depend?a de la rotaci-n del

personal, ya que, el 2ndice de aprendizaje var?a, de persona a persona.



4.1.1.6 Gesti-n del desempefo laboral
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Debido a la importancia que tiene el desempefo laboral en la

productividad de cada colaborador se realizaron nuevamente las mediciones

correspondientes para definir si se ha logrado la meta propuesta por la empresa,

obteniendo as?:

Clima laboral
Meta vs Logro
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Figura 233. Clima laboral — Meta vs logro
Elaboraci-n: Los autores

Se observ- gque la meta solicitada por la empresa no se complet-

por un gap de 1.07%, esto es consecuencia de que el clima laboral que cada

colaborador percibe es diferente y que para poder cambiar la opini-n y mentalidad

de las personas es necesario un periodo de tiempo m8s largo. Los colaboradores

demostraron no estar completamente satisfechos con el nuevo ambiente de trabajo,

si bien indicaron que la mejora era considerable compar8ndola con el inicio del

proyecto, a¥%n queda espacio de mejora debido a que las disconformidades son algo

gue se debe trabajar poco a poco.
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Evaluacion GTH
Meta vs Logro
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Figura 234. Evaluacion GTH — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

Gracias a la evaluaci-n de la gesti-n del talento humano se
demostr- que las capacitaciones propuestas para todo el personal de la empresa
lograron mejorar sus competencias, mejorando de igual manera su productividad
individual. Con un excedente del 6% a la meta propuesta, la empresa decidi-
continuar con las capacitaciones programadas para el resto del 2019. De la misma
manera programaron capacitaciones cada 6 meses para los colaboradores y evitar

as? que disminuya la productividad nuevamente.

Cumplimiento de lo lineamientos de
SST
Meta vs Logro
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Figura 235. Cumplimiento de los alineamientos de SST — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores



HTP

El nivel de cumplimiento de la ley 29783 de seguridad y salud
ocupacional se increment- luego de haber establecido la pol’tica de seguridad, la
cual fue publicada y comunicada a todos los colaboradores, as? como a las
personas externas a la empresa. Para hacer saber a los colaboradores, los
lineamientos que la empresa, adopt- en este tema, asimismo la evaluaci-n de
peligros y riesgos, la difusi-n del uso de equipos de protecci-n personal y la
correspondiente sefalizaci-n de zonas contribuyeron a la mejora de este indicador,
por lo que se logr- superar la meta establecida por la gerencia, para mantener la
tendencia fue necesario concientizar a los trabajadores sobre la importancia del
cumplimiento de cada lineamiento para que est®n en un ambiente seguro que los

beneficie de manera directa.

Checklist Muther
Meta vs Logro
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Figura 236. Checklist Muther — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

Se logr- una mejora del 30% con respecto a la situaci-n inicial
dejando as? un GAP del 16.67%. La causa principal del resultado obtenido se debe
a que la empresa opt- por no implementar el plan de distribuci-n de planta debido
al poco tiempo de la duraci-n del proyecto y al costo que implicaba. La mejora en
el indicador fue una consecuencia de los planes de las 5S y del de seguridad y

salud en el trabajo, las cuales generaron una mayor comodidad en los
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colaboradores en el factor movimiento y hombre, factores principales en el

checklist.
Indice de cumplimiento de las 5S
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Figura 237. indice de cumplimiento de las 5S — Meta vs logro

Elaboraci-n: Los autores

El nivel de cumplimiento de las 5S mejor- notablemente. Antes de
las mejoras implementadas, las 8reas de trabajo se encontraban en desorden, no
se conoc?a de lo que se dispon?a o se perd?a tiempo en encontrar alguna
herramienta, lo que provocaba una demora de tiempo que perjudicaba tanto las
actividades como el ambiente de trabajo, as2 como situaciones de riesgos, luego de
implementar las 5S el 8rea de trabajo se despej-, se orden-, con lugares
espec?ficos para herramientas y zonas delimitadas. La capacitaci-n en la que se
explic- la importancia de las 5S a los colaboradores sirvi- como base para que la

metodolog?a sea asimilada y adoptada como parte de sus actividades cotidianas.

4.1.2 Actas de soluci-n de no conformidades y acciones correctivas

Se realizaron actas de soluci-n para cada indicador del proyecto con el
prop-sito de brindar una retroalimentaci-n a la empresa proponiendo acciones

correctivas o preventivas para mejorar cada uno de estos.



REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

TIPO DE ACCION: |CORRECTIVA

[PREVENTIVA [DE MEJORA

X

CARGO DE QUIEN
REPORTA:
PROCESO:

CORRECTIVO

Jefe de produccion

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

VERSION:

CODIGO:  PO-PR-AC1

|FECHA: 05/11/2019
O

HTT

FUENTE DE INFORMACION:

Auditor?a interna
Producto no conforme O
otro O

Evaluaci-n de indicadores

Evaluaci-n de la satisfacci-n usuarid ]

Revisi-n de la direcci-n O

Auditor’a externa

O

Quejas, reclamos o sugerencias O

Valoraci-n de los riesgos

O

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA EFICACIA

VERSION:
coDIGO:
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA:
X
CARGO DE QUIEN -
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO:
SEGUIMIENTO
CORRECTIVO D PREVENTIVG

PO-EFK-AC1

05/11/2019

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

FUENTE DE INFORMACION:

Auditorza interna
Producto no conforme O

Otro O

Evaluaci-n de indicadores

Evaluaci-n de la satisfacci-n usuarid_]

Revisi-n de la direcci-n O

Auditor’a externa

O

Quejas, reclamos o sugerencias D

Valoraci-n de los riesgos D

No se aprovecha el tiempo de manera correcta
Se presencian tiempos muertos por parte de operarios
Se cuenta con la cantidad de operarios para la producci-n

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Se implement - de un cronograma de producci-n

Se implement- un plan de requerimiento de materia prima
Se mejor- la satisfacci- n del cliente

Se controla mejor los horarios de los operarios

Menos unidades defectuosas

No se implementaron todos los planes propuestos
Menos reprocesos

Mejor api de las horas de los operarios

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

[Analizado por: Gerente general

Menos tiempos muertos
Uso de un pron-stico de ventas
del cliente

Se pone m§s atenci-n a los

Analizado por: Gerente general

ividades de la actividad Fecha ejecuci-n del

Realizar un cronograma de seguimiento para los indicadores Jefe de producei-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Implementar al 10096 los planes propuestos Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Proponer nuevos planes de mejora continua Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Capacitar al personal sobre la importancia de la medici-n constante Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Mantener el historial de mediciones pasadas Jefe de producei-n 2020 Coordinador de mejoramiento

Las actividades tomadas:
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

Sl

B
U
O

REVISION
NO Justificaci-n

O

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No.

ACCION PREVENTIVA No.

Actividades le de la actividad Fecha ejecuci-n del
Realizar encuestas peri-dicas a clientes Equipo de ventas 2020 Coordinador de mejoramiento
Realizar cronogramas de producci-n peri-dicas Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Realizar pron-stico de ventas peri-dicas Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Mantener un control de las horas hombres disponibles Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Mantener un stock de seguridad de productos terminados Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento

REVISION

Las actividades tomadas: sl NO  Justificaci-n
Fueron adecuadas? =
Fueron Convenientes? D O
Fueron eficaces? I:| \_[

Figura 238. Acta de seguimiento — Productividad

Elaboraci-n: Los autores

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No.

ACCION PREVENTIVA No.

Figura 239. Acta de seguimiento — Eficacia

Elaboraci-n: Los autores



REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA EFICIENCIA

VERSION:

CODIGO:  PO-EFCI-AC1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 05/11/2019

X | | |
CARGO DE QUIEN ”
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO:
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO D
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditor?a externa D
Auditora interna Evaluaci- n de la satisfacci- n usuarid Quejas, reclamos o sugerencias O
Producto no conforme O Revisi- de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos O

Otro O

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

Se redujo los productos defectuoso parcialmente
No se redujo el tiempo muerto del operario en su totalidad
No se redujo el tiempo de mSquinas paradas en su totalidad

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Uso de caja para transportar los productos a los clientes finales
Implementaci- n de las 55

Planes pendientes de implementaci-n

Capacitaciones pendientes

Uso de un de

Analizado por: Gerente general

Actividades ponsable de la actividad Fecha ejecuci-n del
Capacitar a los operarios sobre el uso de la maquinaria Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Mantener un mantenimiento preventivo Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Capacitar alos transportistas de los productos terminados Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Mantener un control de los procesos Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento

REVISION

Las actividades tomadas: Sl NO  Justificaci-n
Fueron adecuadas? =
Fueron Convenientes? 0 ]
Fueron eficaces? ] |

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No,

Figura 240. Acta de seguimiento — Eficiencia

Elaboraci-n: Los autores

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL INDICE DE CENTRALIZACION A LA ESTRATEGIA

VERSION:

CODIGO:  SO-CES-AC1

TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 05/11/2019
X \ | |
CARGO DE QUIEN 5
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO:
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO D
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditor’a externa D
Auditora intema Evaluaci-n de la satisfacci- n usuarid_] Quejas, reclamos o sugerencias |
Producto no conforme | Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos D

otro |

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

No est§ llegando la informeci- n a todos los colaboradores de la empresa
Falta de un imi de los ir i

No se tiene el conocimiento necesario respecto a gesti-n

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

No se transmite de forma correcta la informeci-n a los operarios
Falta de personal capacitado

Falta de una comunicaci-n fluida

|Ausencia de reuniones peri-dicas

Analizado por: Gerente general

Actividades de la actividad Fecha ejecuci-n del
Realizar un boletzn de resultados Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento
Contratar m§s personal para el seguimiento de los indicadores Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Capacitar a los operarios sobre la gesti-n estratigica Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Realizar un cronograma de reuniones Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento

REVISION

Las actividades tomadas: Sl NO Justificaci-n
Fueron adecuadas? =
Fueron Convenientes? ]
Fueron eficaces? [ 7

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

[ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

HTY

Figura 241. Acta de seguimiento - Indice de centralizacion a

la estrategia

Elaboraci-n: Los autores



HT(

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL INDICE DE LA CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA ROTACION DE MATERIA PRIMA
VERSION: VERSION:
CODIGO:  SO-CO-ACOL CODIGO:  SO-RMP-AC1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _[PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 04/11/2019 TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |[FECHA: 05/11/2019
X [ | [ X
CARGO DE QUIEN L.
Q Jefe de produccién CARGO DE QUIEN o
REPORTA: REPORTA: Jefe de produccién
PROCESO: PROCESO.
SEGUIMIENTO :
SEGUIMIENTO
CORRECTIVO PREVENTIVO 0
CORRECTIVO [ PREVENTIVO
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditoria externa D
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditora externa |
Auditoria intema [} Evaluaci-n de la satisfacci- n usuarid_] Quejas, reclamos o sugerencias ]
Auditor@a interna Evaluaci-n de la satisfacci-n usuarid_] Quejas, reclamos o sugerencias |
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos O
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos |
otro |
DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA otro O
Poca precisi- n de algunos indicadores DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA
Mal uso de algunos indicadores - —
Falta de mgs indicadores para medir algunos procesos Se mejor- el control de 2 materia prima
Existe un orden en el almacén
Medici-n que no contribuye a la toma de decisiones : S
) o . . _ . Recepci-n de materia prima a tiempo
Poca relaci-n entre la medici-n de algunos indicadores y el beneficio econ - mico que aporta su medici-n
CAUSAS DELA NO CONFORMIDAD REAL, DELA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO
Asignar indicadores que midan realmente lo que se desea medir Uso de un plan de requerimiento de materia prima
Deficiente interpretaci-n de la informaci- n de la medici- n Implementaci-n de las 55 en los almacenes
No identificaci- n de indicadores necesarios Se mejoraron las relaciones con los proveedores
ia de medici- n de los indicadores mal
N . B Analizado por: Jefe de producci-n
Mala evaluaci-n para el uso de ciertos
| Analizado por: Gerente General Actividades de la actividad Fecha ejecuci-n del
VT T Fevha e PP Realizar una limpieza peri- dica en el almactn Operadores 2020 Coordinador de mejoramiento
Realizar un estudio mas exhaustivo del proceso Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento Mantener una variedad de proveedores Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Revisi-n de la f-rmula para el c§lculo del indicador Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
ieora 1 dorama do T d s procesos e e procuccin o0 Conrdinador ds meforaminto Aplicar el principio PEPS e el almacén Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
E:',E“C" 1 def objetivo def proceso para establecer frecuencia de Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento Realizar compras peri-dicas segtn pron-stico Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
medici-n
Revisa;d y/o‘ actualizar peri,dicamente la importancia del indicador Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento Mantener un stock de seguridad de materia prima Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
para medir el proceso
REVISION REVISION
Las actividades tomadas: si NO Justificaci-n Las actividades tomadas st NO_ Justificaci-n
Fueron adecuadas? B O Fueron adecuadas? D
Fueron Convenientes? O m Fueron Convenientes? O O
Fueron eficaces? [} ] Fueron eficaces? ] ]
PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO
ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. | ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Figura 242. Acta de seguimiento T Confiabilidad de Figura 243. Acta de seguimiento T Rotaci-n de materia prima

indicadores )
Elaboraci-n: Los autores

Elaboraci-n: Los autores



REPORTE DEL SEGUIMIENTO LOS PRODUCTOS DEFECTUOSOS

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTO

VERSION:

CODIGO:  SO-PRO-ACO1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 29/10/2019

| X | | X
CARGO DE QUIEN ”
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO: Produccién
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO l:l
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci- n de indicadores Auditor’a externa D
Auditor?a interna | Evaluaci-n de la satisfacci-n usuarid_J Quejas, reclamos o sugerencias D
Producto no conforme Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos D

Otro O

VERSION:

CODIGO:  SO-MA-ACO1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA__ [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 29/10/2019

X
CARGO DE QUIEN o
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO: Gestion de la calidad
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO D
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditora externa D
Auditora interna & Evaluaci-n de la satisfacci- n usuarid_] Quejas, reclamos o sugerencias [ ]
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos B
Otro ]

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

Bolsas abiertas.
Sellado deficiente.

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

No hay informaci- n al 100% de las m§quinas en las fichas t@cnicas

No est§ calculado el tiempo esténdar del mantenimiento de equipos

No hay c8lculo al 100% de la cantidad de mantenimiento correctivo al mes

No hay control estad%tico de gastos por mantenimiento de los equipos

No se calcula la relaci-n entre los costos de imi y el costo total del producto

Poca atenci- n del operario en el sellado.

Mala manipulaci- n de las bolsas en el transporte a almacén de productos terminados.
Poca comprensi-n del operario en eluso de diagrama de flujos

El personal aun no toma iencia de la i ia de la actividad ejecutada

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

No se cuenta con la informeci- n directamente de la empresa que fabric- las m§quinas
Falta estudio de tiempo de rendimiento de m§quinas

Falta de manual de procedimientos en el proceso de envasado.

Analizado por:

Actividades le de la actividad Fecha ejecuci-n R del
s‘;:'[‘;: cadacharlay brindar un incentivo a los que obtengan mejor Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Verificar el uso de envase secundario. Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Brindar charlas sobre calidad y la importancia en la producci - Jefe de producci-n 2020 Coordinador de

REVISION

Las actividades tomadas Sl NO Justificaci-n
Fueron adecuadas? =
Fueron Convenientes? O
Fueron eficaces? O 7

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

[ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

No se hace uso a diario de las bit§coras de imie diario
Desconocimiento de c-mo realizar el control de gastos por mantenimiento
Poco imic de la importancia del c8lculo de la relaci-n del costo de imi y costo total del producto
| Analizado por: Gerente General
Actividades de la actividad Fecha ejecuci-n del
Solicitar informaci-n sobre los componentes de la maquinaria a la Jfe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
lempresa fabricante
Realizar el cSlculo del rendimiento real de las m§quinas Jefe de producci-n 2020 Coordinador de
QR:;'[';I:' conirol def uso de bitacoras de alos Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
:z::’[";ma”as O seminarios para el de'as finanzas d& Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
s e e o o | am | s
REVISION
Las actividades tomadas: Sl NO  Justificaci-n
Fueron adecuadas? =
Fueron Convenientes? [
Fueron eficaces? D ]

Figura 244. Acta de seguimiento — indice de productos
defectuosos

Elaboraci-n: Los autores

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

[ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Figura 245. Acta de seguimiento — Mantenimiento global

Elaboraci-n: Los autores

HyN



REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE CUMPLIMIENTO DE LA NORMA ISO 9001:2015

VERSION:

CODIGO:  SO-ISO-ACO1
TIPO DE ACCION: |CORRECTIVA |PRE\/ENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 04/11/2019

X [ [ |
CARGO DE QUIEN o
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO: Gestion de la calidad
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO O
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditoria externa O
Auditora interna [} Evaluaci-n de la satisfacci-n usuarid_] Quejas, reclamos o sugerencias [
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n O Valoraci- de los riesgos O
otro O

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA CAPACIDAD DE PROCESO

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

VERSION:

CODIGO:  SO-GCA-ACO1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 29/10/2019

X |
CARGO DE QUIEN ”
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO: Gestion de calidad
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO D
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditorza externa D
Auditoréa interna [} Evaluaci-n de la satisfacci-n usuaridj Quejas, reclamos o sugerencias D
Producto no conforme ] Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos D
otro O

Falta de implementaci- n de un plan de tratamiento de riesgos

Falta de aplicaci-n de técnicas para el anSlisis de riesgos y oportunidades

Poca actualizaci-n de la informaci- n externa en la gesti- n estratigica (Anslisis constante del entomo)
Falta de difusi-n de la poFtica de calidad

Poca aplicaci-n de la izaci-n de todos los procesos

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

Bolsas abiertas.
Sellado deficiente.

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

No hay acciones para mitigar los riesgos en todos los procesos
Poca capacitaci-n del personal para identificar y analizar los riesgos y oportunidades

Distracci- n del operario que ejecuta el proceso.
Sobrecarga laboral.
Poco jento del programa de jento de producci-n.

D imiento de la i ia del anslisis del
Poca comprensi-n de la importancia de la poFtica de calidad por parte de la direcci-n
Falta de compi dela de la aplicaci- n de los manuales de

|Analizado por: Gerente General

Analizado por:

Actividades de la actividad Fecha ejecuci-n del
Implementar un plan de tratamiento de riesgos Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Programar charlas o seminarios para el responsable en gesti-n Jefode producei-n 2020 Coordinador de mejoramiento
estratigica
Realizar un cronograma para la ejecuci-n de la gesti-n estratgica Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Entregar un manual de bienvenida a cada trabajador Gue e incorpore Jefode produccin 2020 Coortinador de meforamienta
donde incluva las noPticas.
Incluir las charlas de capacitaci-n sobre la importancia de Jefede producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
estandarizaci-n de los procesos

REVISION
Las actividades tomadas: SI NO Justificaci-n
Fueron adecuadas? [
Fueron Convenientes? O O
Fueron eficaces? O [l
PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO
ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Actividades de la actividad Fecha ejecuci-n Responsable del

Brindar charlas sobre la importancia de la calidad y brindar un

Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
incentivo a los que obtengan mejor puntaje.
Controlar el cumplimiento de las funciones de cada trabajador. Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Maritener el de'cada colaborador de ejecutar o ) 2020

mediante. asi disminuir la rotaci:n del Jefe de producci-n Coordinador de
REVISION

Las actividades tomadas: Sl NO Justificaci-n
Fueron adecuadas? =
Fueron Convenientes? [
Fueron eficaces? O 7
PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO
[ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Figura 246. Acta de seguimiento — Cumplimiento norma ISO

9001:2015

Elaboraci-n: Los autores

Figura 247. Acta de seguimiento — Capacidad de proceso

Elaboraci-n: Los autores

HYM



REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE L CLIMA LABORAL

VERSION:

CODIGO:  SO-CLI-ACL
TIPO DE ACCION: ICORRECTIVA IPREVENTIVA IDE MEJORA |FECHA: 05/11/2019

X | | |
CARGO DE QUIEN )
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO:
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO D
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci- n de indicadores Auditor’a externa D
AuditorZa interna Evaluaci-n de la satisfacci- n usuarid_] Quejas, reclamos o sugerencias
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos D

Otro OJ

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL LA EVALUACION DE LA GESTION DEL TALENTO

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

VERSION:

CODIGO:  SO-GTH-AC1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA  [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 05/11/2019

X
CARGO DE QUIEN ”
REPORTA: Jefe de produccion
PROCESO:
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO D PREVENTIVO
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditora externa D
Auditora interna Evaluaci-n de la satisfacci- n usuarid Quejas, reclamos o sugerencias [
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n Valoraci-n de los riesgos D
Otro O

Empleados de mejor humor
Mala comunicaci- n entre personal y jefaturas
Disminuci-n de conflictos

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Se implement- un cronograma de capacitaciones
Personal mejor capacitado

Personal m§s motivado

Mejor comunicaci- n entre operarios

Falta de implementaci-n de planes propuestos
Falta de capacitaciones
Falta de eventos fratemizadores

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Cumplimiento del de

Analizado por: Jefe de producci-n

Se defir las necesarias seg¥n el puesto

Analizado por: Gerente general

Actividades ble de la actividad Fecha ejecuci-n del
Realizar capacitaciones al personal Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Fraternizar con los colaboradores Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Implementar planes pendientes Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento
Entregar bonos por metas cumplidas Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Motivar a los colaboradores a comunicarse mejor Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento

REVISION

Las actividades tomadas: Sl NO Justificaci-n
Fueron adecuadas? =
Fueron Convenientes? [l
Fueron eficaces? D U

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

[ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Actividades Responsable de la actividad Fecha ejecuci-n Responsable del

Realizar un cronograma peri-dico de capacitaciones Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento
| Asegurar la participaci-n de los operarios en las capacitaciones Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento
Incentivar la comunicaci-n mutua entre los operarios y jefes Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento
Realizar un manual del perfil de cada puesto Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento

un §rea de recursos humanos Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento

REVISION

Las actividades tomadas: sl NO Justificaci-n
Fueron adecuadas? B
Fueron Convenientes? [
Fueron eficaces? D U

Figura 248. Acta de seguimiento — Clima laboral

Elaboraci-n: Los autores

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

HYH

Figura 249. Acta de seguimiento — Gestién del talento humano

Elaboraci-n: Los autores



REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

VERSION:

CODIGO:  SO-SST-ACO1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA  [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 29/10/2019

X
CARGO DE QUIEN o .
REPORTA: Lider del equipo de SST
PROCESO: Seguridad y salud en el trabajo
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO O PREVENTIVO X
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci- n de indicadores X4 Auditorza externa O
Auditoréa interna O Evaluaci- n de la satisfacci-n usuarid_] Quejas, reclamos o sugerencias D
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n O Valoraci- n de los riesgos D
Otro O

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

No se tiene completa familiaridad aun con los planos de evacuaci-n y de riesgos
No se informa de todas las acciones o situaciones de riesgo
Poco uso de EPP’s , 0 guantes para manipular el horno

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Poca atenci-n en las charlas
Falta de costumbre de informar sobre los riesgos o acciones de peligro

El personal aun no toma iencia de la importancia del uso de EPPs o de medidas preventivas
Analizado por:
Actividades ponsable de la actividad Fecha ejecuci-n del
Evaluar despues de cada charla y brindar un incentivo a los que Jefe de produccion 2020 Coortinador de meforamento
obtengan mejor puntaje
Brindar fichas para las observaciones de peligios o situaciones de! Jefe de producci-n 2020 Coordinador de meforamiento

riesgos todos los dias

Realizar charlas de 5 min todos los dias antes del inicio de cada turno Jefe de producci-n 2020 Coordinador de
REVISION

Las actividades tomadas: Sl NO  Justificaci-n

Fueron adecuadas? =

Fueron Convenientes? []

Fueron eficaces? ] ]

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Figura 250. Acta de seguimiento — Seguridad y salud en el
trabajo

Elaboraci-n: Los autores

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL CHECKLIST MUTHER

VERSION:

CODIGO:  SO-MUT-AC1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 05/11/2019

X
SQESSTZE QUIEN Jefe de produccion
PROCESO:
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO O
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores O Auditora externa
Auditor?a interna Evaluaci-n de la satisfacci- n usuarid_J Quejas, reclamos o sugerencias
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n Valoraci-n de los riesgos O
otro O

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

Descontento por parte de los colaboradores
Operarios realizando esfuerzo exhesivo durante procesos productivos
Retrocesos y cruces en la circulaci- n de materiales en proceso
Frecuentes acarreros a mano

Traslados a larga distancias

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Creas principales lejanas entre s
| Ausencia de un equipo de acarreo

Falta de il i-n del plan de distribuci-n de planta

Analizado por: Gerente general

Actividades de la actividad Fecha ejecuci-n del

Reorganizar las §reas Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento

| Adquiri equipos de acarreros Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento

Disminuir distancias entre Sreas complementarias Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento

Mejorar la comunicaci- entre Sreas Jefe de producci-n 2020 Coordinador de mejoramiento

| Aprovechar mejor Sreas libres de la empresa Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento
REVISION

Las actividades tomadas: st NO Justificaci-n

Fueron adecuadas? B

Fueron Convenientes? ]

Fueron eficaces? O |

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Figura 251. Acta de seguimiento T Checklist Muther

Elaboraci-n: Los autores
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REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL NIVEL DE IMPLEMENTACION DE LAS 55

VERSION:

CODIGO:  SO-SST-ACO1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA  [PREVENTIVA [DE MEJORA |FECHA: 29/10/2019

| X | | |
CARGO DE QUIEN . .
REPORTA: Lider del equipo de 5S
PROCESO: Seguridad y Salud en el trabajo
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO = PREVENTIVO O
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditor?a externa D
Auditoréa interna ] Evaluaci-n de la satisfacci-n usuaviD Quejas, reclamos o sugerencias D
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n O Valoraci-n de los riesgos D
Otro OJ

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

No se estandarizaron todos los procesos.
No se mantiene al 100% el orden de cada elemento
Se conservan art’culos que no corresponden al lugar asignado.

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Poca atenci-n en las charlas de 5S.
Falta de costumbre para ejecutar las actividades de las 5s
Ain existe rotaci-n de personal , por lo que se hace necesario brindar charlas

Analizado por:

Actividades Responsable de la actividad Fecha ejecuci-n del equipo de 55
Evalar despues de cada chaia y brindar un incentivo a [os que e deproducci-n 200 )
obtengan mejor puntaje. del equipo de 5s
Controlar la inuaci-n de la mediante el :

Jefe de producci-n
del equipo, mediante reportes del seguimiento. P 2020 del equipo de 55
Realvat charTas de 55 i todos Tos s antes-del nicio iasta que 2020 i
forme parte de la cultura, Jefe de producci-n del equipo de 55
REVISION

Las actividades tomadas: Sl NO Justificaci-n
Fueron adecuadas? O
Fueron Convenientes? L
Fueron eficaces? ] (-]

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Figura 252. Acta de seguimiento — indice de cumplimiento de

las 5S

Elaboraci-n: Los autores

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA CREACION DE VALOR

VERSION:

CODIGO:  SE-GES-ACO1
TIPO DE ACCION: [CORRECTIVA _ [PREVENTIVA [DE MEJORA |[FECHA: 29/10/2019

| X | | |
CARGO DE QUIEN
REPORTA: Gerente General
PROCESO: Gestion estratégica
SEGUIMIENTO

CORRECTIVO = PREVENTIVO O
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores Auditora extemna O
Auditora interna ] Evaluaci-n de la satisfacci-n usuarid Quejas, reclamos o sugerencias D
Producto no conforme O Revisi-n de la direcci-n = Valoraci-n de los riesgos D
Otro O

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL UOPORTUNIDAD DE MEJORA

No se tiene completo conocimiento aun sobre cada proceso por parte de los operarios.
Falta de manuales de procedimientos de cada proceso.
Recursos i

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Poca atenci-n en las charlas de seguridad, calidad.
Falta de tiempo para la elaboraci-n de los manuales de procedimiento en el desarrollo del proyecto.
Poca eficacia en el uso de recursos de los que diposne la empresa.

| Analizado por:
Actividades de la actividad Fecha ejecuci-n del

Evaluar harl; rindar un incentivo a N

alua desp_ues de Cafdac arlay brindar un incentivo a los que Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento
obtengan mejor puntaje
Asignar y capacitar a un colaborador en la elaboraci-n de manuales de Gerente general 2020 Coordinador de mejoramiento
procedimientos.
Establecer objetivos especificos para cada actividad. Gerente general 2020 Coordinador de

Biindar incentivos a cada trabajador por llegar al cumplimiento de

Gerente general 2020

metas en la actividad o tarea que realiza : Coordinador de
REVISION

Las actividades tomadas: sl NO Justificaci-n

Fueron adecuadas? =

Fueron Convenientes? ™

Fueron eficaces? O |

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No.

Figura 253. Acta de seguimiento — Creacion de valor

Elaboraci-n: Los autores
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CONCLUSIONES

1. Se determin- un aumento en la productividad promedio de 0.632 a 0.644
bolsas/sol, comparando los meses en los que se desarroll- el proyecto de
mejora, esto gracias a la implementaci-n de los planes propuestos que

afectaron directa e indirectamente a la eficiencia y eficacia.

2. Se identific- una mejor comprensi-n de la gesti-n estrat®gica, as? como un
mejor alineamiento a la estrategia, el 2ndice de centralizaci-n a la estrategia
baj- de 4 a 0.8 demostrando una mejor conciencia sobre la importancia de la

gesti-n en la organizaci-n, as2 como objetivos estrat®gicos alineados.

3. Sereforz- la gesti-n de procesos mediante un mapeo y caracterizaci-n de cada
proceso de la empresa, el 2ndice de confiabilidad de indicadores para el control
de los procesos aument- de 75.35% a 80.37%, gracias a los nuevos
indicadores propuestos para mejorar el control y seguimiento de cada proceso

y subproceso de la organizaci-n.

4. Se identific- una mejor gesti-n de operaciones gracias a la disminuci-n del
tiempo de rotaci-n de la materia prima, el ajonjol? disminuy - de 17 a 6 d2as, el
alpiste de 9 a 4 d%s, la linaza de 8 a 3 d%as y la ch?a de 30 a 10 d2as
demostrando as? un mejor manejo del inventario y una mejor eficiencia en el

uso de la mima.
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5. Se determin- una mejora en la gesti-n de la calidad debido a la disminuci-n
de productos defectuosos desde 8.56% a 4.60% gracias a la mejor
manipulaci-n de los productos terminados y los cambios en el uso de la
selladora. El 2ndice de cumplimiento de las normas ISO 9001:2015 aument- de
1.73 a 2.68 gracias al cumplimiento gradual del manual de calidad. El 2ndice de
mantenimiento global aument- de 34.25% a 58.58% como consecuencia de las
fichas de mantenimiento y el cronograma propuesto disminuyendo as? las fallas

y el tiempo medio de reparaci-n.

6. Seincrement- el 2ndice del desempefo como consecuencia de la mejora en el
clima laboral, que present- un aumento de 33.61% a 48.93% debido a los
planes de seguridad y salud en el trabajo y el de capacitaciones, tambi®n se
present- un aumento en el 2ndice de cumplimiento de lineamiento de SST de
18.10% a 69.57% generando en los colaboradores un ambiente m8s seguro
para trabajar. La gesti-n del talento humano mostr- un aumento de 56.77% a
76.08% como consecuencia de las capacitaciones propuestas, logrando
mejorar sus competencias personales y profesionales afectando directamente

su productividad.
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RECOMENDACIONES

Se recomend- actualizar el tablero de control de los indicadores y sus

mediciones, estableciendo frecuencia y un proceso para de su medici-n.

Se propuso continuar con la implementaci-n de los planes pendientes, sobre
todo el de distribuci-n de planta para seguir mejorando el desempefo laboral y

la productividad de la empresa.

Se recomend - mantener un cronograma de capacitaciones para el personal de
Zen Grin, con el fin de mantener al personal motivado y mejorar las

competencias.

Se propuso realizar encuestas peri-dicas a los clientes finales para evaluar sus
necesidades y mejorar los procesos de producci-n y calidad con el fin de

satisfacerlas.

Se sugiri- mantener un cronograma de producci-n y de requerimiento de
materiales, as? mismo como un pron-stico de ventas el cual debe ser
actualizado seg“%n vaya cambiando la demanda, con el fin de producir

eficientemente, mejorando los tiempos y logrando satisfacer toda la demanda.

Se sugiri- capacitar a los transportistas constantemente sobre la importancia
de la manipulaci-n correcta de los productos terminados debido a que cada

producto requiere una atenci- n diferente.
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7. Se recomend- contratar a personal calificado para que apoye en el control y
seguimiento de los indicadores debido a que la empresa contaba con poco

personal administrativo.

8. Se recomend- realizar reuniones peri-dicas con los colaboradores de toda la
empresa con el fin de informar los resultados obtenidos y los objetivos de corto
plazo, y as? incentivar la comunicaci-n y mejorar la relaci-n entre los

colaboradores generando en ellos un sentimiento de confianza y motivaci-n.

9. Se sugiri- mantener el control de cada mantenimiento realizado a las
maquinarias con el fin de reducir las fallas y el tiempo promedio de cada falla,
y capacitar a cada operario sobre el uso y cuidados para evitar accidentes o
tiempos muertos, de esta manera mejorar la eficiencia de las horas m8quinas

y la productividad.

10. Se propuso implementar un plan de cumplimiento de las normas ISO 9001:2015

con el fin de mejorar el aseguramiento de la calidad.
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AP£NDICES
Ap®ndice A. Informaci - n Institucional

e Datos generales
La empresa Zen Grin se encuentra registrada en SUNARP con los siguientes
datos:
RUC: 20563765187
Raz-n Social: Industria de productos naturales Zen Grin S.A.C.
Modelo de organizaci-n: Sociedad an-nima
Inicio de actividades: 21 de agosto del 2014

vV V V V V

Actividades comerciales: Venta mayor de otros productos y elaboraci-n

de otros productos alimenticios

ZEN GRIN

Natural Herbal ®

Figura Al. Logo Zen Grin
Fuente: Tomado de la empresa ZEN GRIN SAC, 2019
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e Ubicaci-n
Se encuentra ubicado en Cal. 07 Mza. W Lote. 02 urbanizaci-n La Encalada

T Santa Anita:

ASOC PRADERAS — / A
DE SANTA " VILLA LA OROYA
ANITA ETAPA 3—
LA PORTADA
DE CERES B d
M

X 7 @

LA ENCALADA
LOS PRODUCTORES

anCe% LOS PINOS Inversiones alakami @
SANTA AURELIA

c

C
\ 0%

Lampa.de Oro Q

S ANDAHUAYLAS RESIDENCIAL
LAS VEGAS |\ SANTA ANITA
K> EL TREBOL CULTURA
PSTO - PERUANA
SUCRE MODERNA
URB SAN i
ANTONIO
DE ABAD AVA
SOL DE J 1 MI
C A N1 A N T A

Figura A2. Croquis Zen Grin
Fuente: Tomado de la empresa ZEN GRIN SAC, 2019

e Organigrama
Durante el an8lisis de la empresa se constat- que esa cuenta con un total
de 12 empleados en las unidades org8nicas de producci-n, administraci-n, ventas
y contabilidad. La empresa no contaba con un organigrama correctamente

elaborado por lo que se decidi- desarrollar uno con la ayuda del gerente general:



ORGANIGRAMA EMPRESA ZEN GRIN SAC

Gerente General

Sub Gerente General

luan Orero
Asistente
Contable

Janett Romero
Asistente
Administrative

Jhon Romera
lefe de
Produccién

lanett Romera
Asistente de
Ventas

Figura A3. Organigrama

—1

—]

Jhonatan
H  Gutiérrez
Almacenera

Alexander Molina
Vendedor

Ihanny Orochens
Operador

Dizndra Yivanco
Wendedora

Luis Caro
Operador

Claudia Bendezu
Wendedora

Marina Lean
L{ operadors /
Limpieza

Mirka Romera
Repartidor

Fuente: Tomado de la empresa ZEN GRIN SAC, 2019

e Productos

Marzo 2019

H{c

Actualmente, Zen Grin maneja diversos productos nutritivos siendo estos los

principales:

» Harinas. - Producidas moliendo diversos tipos de semillas como el

ajonjol?, alpiste, coca, linaza, ch?a, sacha inchi, entre otros. Este tipo de

productos es el que necesita mayor cantidad de procesos para

culminarlo.

» Sales. - M8s que nada sal marina tanto fina como gruesa en diversas

presentaciones.

> Filtrantes. - Diversos tipos de filtrantes de hiervas para todo tipo de

malestar.

> Miel. - Producto a base de n®ctar de las flores en frascos de diferentes

capacidades.

e Clientes

Los clientes de Zen Grin se dividen en dos grupos, el primero se trata del

cliente final al cual llegan mediante trabajo de campo y su punto de venta propio.
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El otro grupo corresponde a bodegas o terceros que deciden vender los productos
de Zen Grin como parte de su mix que ofrecen a sus clientes finales.
e Proveedores
La empresa cuenta con diversos proveedores, sin embargo, debido a la larga
relaci-n comercial que ha formado con el paso de los afos, los requerimientos de
INnsuMos y materias primas necesarias los negocia a los siguientes proveedores

principales:

RUC: 20303063413

Raz-n Social: ANITA FOOD SA

Tipo Empresa: Sociedad An-nima

Fecha Inicio Actividades: 19 / Marzo / 1996

Figura A4. Anita Food S.A.
Fuente: Tomado de la p8gina web de la empresa Anita SA, 2019

RUC: 20207845044

Raz-n Social: FRUTOS Y ESPECIAS S.A.C.
P8gina Web: http://www.frutosyespecias.com.pe
Tipo Empresa: Sociedad An-nima Cerrada
Fecha Inicio Actividades: 01 / Febrero / 1994
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Un mundo de sabores
por descubrir!
Figura A5. Frutos y Especias S.A.C.

Fuente: Tomado de la empresa Frutos y Especias SAC, 2019

RUC: 20512776192

Raz-n Social: REPRESENTACIONES SERGIO JESUS S.A.C.
Raz-n Social Anterior: Representaciones Sergio JesY%s E.I.R.L.
Tipo Empresa: Sociedad An-nima Cerrada

Fecha Inicio Actividades: 01 / Abril / 2006

RUC: 20100277213

Raz-n Social: EUROPLAST S.A.C.

Tipo Empresa: Sociedad An-nima Cerrada
Condici-n: Activo

Fecha Inicio Actividades: 01 / Junio / 1969

EUROPLAST

Figura A6. Europlast S.A.C.

Fuente: Tomado de la empresa Europlast, 2019
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RUC: 20600752180

Raz-n Social: NUTRILIS S.A.C.

Tipo Empresa: Sociedad An-nima Cerrada
Fecha Inicio Actividades: 22 / Octubre / 2015

NUTRILIS

Figura A7. Nutrilis S.A.C.
Fuente: Tomado de la empresa Nutrilis SAC, 2019

¢ Maquinarias y equipos

Con respecto a la maquinaria, la empresa cuenta con las siguientes:

CARACTERISTICAS GENERALES

CARACTERISTICAS FISICAS:

ALTURA: 22 M LARGO: 08 M

ANCHO: 165 M

MOTOR

PESO: PESO:

POTENCIA: 5 HP

VOLTAJE: 220, 380 VOLTIOS FRECUENCIA:

TIPO DE ALIMENTACION ELECTRICA: TRIFASICO
OTRAS CARACTERISTICAS:

CONTIENE PLC

Figura A8. Tostadora Zen Grin
Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERISTICAS GENERALES

CARACTERISTICAS FISICAS:
ALTURA: 2.2 M

LARGO: 0.8 M ANCHO: 165 M PESO:
MOTOR:

PESO:

POTENCIA: 25HP

VOLTAJE: 220,380 VOLTIOS

TIPODE ALIMENTAQON ELECTRICA: TRIF ASICO

Figura A9. Moledora Zen Grin

Elaboraci-n: Los autores

CARACTERISTICAS GENERALES
CARACTERISTICAS FISICAS:

ALTURA:0.54 M LARGO: 08 M ANCHO: 25 PESO
MOTOR:

PESO 245KG

VOLTAJE: 220.760HZ

POTENCIA: 1000 W

TIPO DE ALIMENTACION ELECTRICA: MONOFASICO
OTRAS CARACTERISTICAS:

MATERIAL: ACERO AL CARBON PINTADO
RANGO DE TEMPERATURA: 0-300:C

FUSIBLE: 84

Figura A10. Selladora a pedal Zen Grin
Elaboraci-n: Los autores



Ap®ndice B. Lluvia de ideas
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En conjunto con la gerencia, se desarroll- una lluvia de ideas dando como

resultado:
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Figura B1. Lluvia de ideas

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice C. Diagrama de causa y efecto
Se identifican los problemas m8s crticos de la empresa, se ordenan y mediante el
diagrama causa-efecto se ubican las causas ra?z de cada problema:
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Figura C1. Ishikawa - Deficiente gestion de operaciones
Elaboraci-n: Los autores
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Figura C2. Ishikawa - Deficiente gestion de la calidad
Elaboraci-n: Los autores
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Figura C3. Ishikawa - Inadecuadas condiciones de trabajo
Elaboraci-n: Los autores
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Figura C4. Ishikawa - Inadecuada gestion por procesos
Elaboraci-n: Los autores
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Figura C5. Ishikawa - Inexistencia de gestion estratégica

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice D. Matriz de afinidad

Tabla D1
Matriz de afinidad

Causa directa

Ideas

Deficiente gesti-n de operacio

Deficiente gesti-n de la calidac

Inadecuadas condiciones de tr

Inadecuada gesti- n por proces

Inexistencia de gesti- n estrat®

Ausencia de planes de producci-n
Deficiente gesti-n de inventarios
Almac@n desordenado
Retrasos en recepci- n de materia prima
Desabastecimiento de materia prima
Exceso de productos no usados en el almac@n
Falta de cronogramas de trabajo
Inexistencia de m@todos de trabajo

Magquinaria antigua e inoperativa

Exceso de productos defectuosos
Materia prima defectuosa

Ausencia de un plan de mantenimiento de maquinaria
Inadecuado control de la calidad
Incumplimiento de la norma ISO 9001:2015

Herramientas defectuosas

Inexistencia de polticas de calidad

Ausencia de manuales de calidad

Personal poco motivado
Ausencia de incentivos para el personal
Exceso de carga laboral
Ausencia de un programa de inducci-n
Bajo Clima laboral
Insatisfacci- n salarial
Inadecuado ambiente laboral
Inadecuado estado de los EPPEs
Desorden y suciedad en planta
Alta rotaci-n de personal
Ausencia de comunicaci-n entre personal
Ausencia de gesti-n del talento humano
Falta de sefalizaci- n de zonas de peligro
Personal poco capacitado

Ausencia de un estudio de tiempo
Ausencia de definiciones de roles y funciones
Inadecuada disposici-n de planta
Presencia de tiempos muertos
Exceso de reprocesos
Ausencia de una cadena de valor
Inexistencia de mapeo de procesos
Inadecuado control de los procesos
Exceso de recorridos
Procesos no estandarizados
Inexistencia de caracterizaci- n de los procesos

Ausencia de un direccionamiento estrat@gico
Ausencia de plan estrat@gico
Ausencia de un sistema de indicadores
Bajo nivel de liderazgo

Nota. Clasificaci-n de la lluvia de ideas en base a las causas directas.
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Ap@ndice E. Crbol de problemas
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Ap@ndice F. Crbol de objetivos
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Ap®ndice G. Producto patr-n
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A continuaci-n, se presenta la data hist-rica compartida por la empresa:

Tabla G 1
Ventas por la linea de produccién en el afio 2018

Mes Ventas Harina (S/.) Ventas Sales (S/.) Ventas Semillas (S/.) Ventas Trigo (S/.) Ventas Filtrantes (S/.) Ventas Otros (S/.) Ventas Mensuales
Enero S/10,411.11 S/ 6,296.80 S/ 1,612.16 S/ 581.47 S/ 7,214.09 S/1,161.94 S/ 27,277.56
Febrero S/9,740.78 S/ 5,689.58 S/1,938.80 S/ 1,576.10 S/ 9,317.55 S/1,010.82 S/ 29,273.64
Marzo S/10,081.05 S/ 4,774.68 S/ 2,453.86 S/1,181.83 S/ 6,416.70 S/ 863.22 S/ 25,771.34
Abril S/11,215.64 S/ 6,847.11 S/ 2,297.00 S/1,697.80 S/11,799.49 S/1,140.05 S/ 34,997.09
Mayo S/10,312.55 S/ 3,764.77 S/ 2,500.81 S/ 1,767.46 S/9,917.78 S/ 853.59 S/ 29,116.96
Junio S/11,731.16 S/ 5,321.12 S/ 1,476.00 S/ 1,222.36 S/ 8,373.22 S/912.81 S/ 29,036.67
Julio S/11,144.97 S/ 5,981.97 S/ 2,262.35 S/1,101.33 S/ 10,857.82 S/ 1,179.45 S/ 32,527.88
Agosto S/11,394.11 S/ 7,142.79 S/ 2,503.48 S/1,877.60 S/11,589.78 S/ 858.55 S/ 35,366.31
Septiembre S/ 8,115.47 S/ 2,768.40 S/ 2,472.13 S/ 1,423.92 S/ 8,786.41 S/ 1,040.87 S/ 24,607.20
Octubre S/10,564.09 S/ 3,394.18 S/ 2,350.93 S/ 1,744.64 S/ 7,825.98 S/ 790.00 S/ 26,669.81
Noviembre S/9,112.61 S/ 3,858.08 S/1,351.13 S/1,195.70 S/ 9,756.22 S/1,323.55 S/ 26,597.30
Diciembre S/ 7,358.66 S/ 3,256.10 S/1,534.91 S/1,092.34 S/ 7,458.73 S/ 1,458.62 S/ 22,159.36

Nota. Ventas en Nuevos Soles, informaci-n brindada por Zen Grin.

Tabla G2
Participacion de ventas por la linea de produccion

Mes Share Harinas %  Share Sales % Share Semillas % Share Trigo % Share Filtrantes % Share Otros %
Enero 38.17% 23.08% 5.91% 2.13% 26.45% 4.26%
Febrero 33.27% 19.44% 6.62% 5.38% 31.83% 3.45%
Marzo 39.12% 18.53% 9.52% 4.59% 24.90% 3.35%
Abril 32.05% 19.56% 6.56% 4.85% 33.72% 3.26%
Mayo 35.42% 12.93% 8.59% 6.07% 34.06% 2.93%
Junio 40.40% 18.33% 5.08% 4.21% 28.84% 3.14%
Julio 34.26% 18.39% 6.96% 3.39% 33.38% 3.63%
Agosto 32.22% 20.20% 7.08% 5.31% 32.771% 2.43%
Septiembre 32.98% 11.25% 10.05% 5.79% 35.71% 4.23%
Octubre 39.61% 12.73% 8.81% 6.54% 29.34% 2.96%
Noviembre 34.26% 14.51% 5.08% 4.50% 36.68% 4.98%
Diciembre 33.21% 14.69% 6.93% 4.93% 33.66% 6.58%
Nota. Participaci-n en porcentaje seg¥%n las ventas totales del afo 2018.
Tabla G3

Participacion por utilidad en la linea Harinas

Producto Harinas Utilidad Unitaria (S/.) Utilidad 2018 (S/.) Utilidad %
4 EN 1 AJONJOLI LINAZA ALPISTE CHIA BOLSA 200 GR S/ 2.44 S/ 50,782.68 59.29%
LINAZA BOLSA 220 GR S/ 2.16 S/ 10,579.81 12.35%
COCA BOLSA 100 GR S/ 1.55 S/ 4,866.75 5.68%
AJONJOLI BOLSA 200 GR S/ 1.96 S/ 4,815.72 5.62%
ALPISTE BOLSA 200 GR S/ 1.50 S/ 2,525.22 2.95%
COCA BOLSA 50 GR S/1.03 S/1,802.39 2.10%
7 SEMILLAS BOLSA 400 GR S/ 1.70 S/ 2,876.42 3.36%
COCA BOLSA 200 GR S/ 1.96 S/ 3,165.40 3.70%
LEVADURA DE CERVEZA 100 GR S/ 2.92 S/ 4,242.05 4.95%

Nota. Participaci-n en porcentaje de las utilidades en la I’nea de Harinas.
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Ap®ndice H. Estudio de tiempos

Para definir la cantidad de ciclos que se tenZan que cronometrar, se utiliz- el
m®todo estad3stico, el cual indica que se debe realizar una cantidad de
observaciones preliminares (ni) para posteriormente aplicar la siguiente f-rmula
y hallar el tamafo de observaciones reales que se deben realizar para obtener

un nivel de confianza de 95.45% y un margen de error de N 5%:

40 n'Yx? — ¥ (x)?
Yx

n =

Siendo:

n = N¥imero de observaciones reales

n' = N%mero de observaciones del estudio preliminar

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

Como n¥imero de observaciones del estudio preliminar, se tom- cuatro
tomas de tiempo, posteriormente se calcul- que se necesitaban 6 mediciones
para obtener un mejor nivel de confianza. El an8lisis de n se realiz- para cada
actividad con sus observaciones calculadas para asegurar el margen de error.

Las mediciones realizadas fueron las siguientes:
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Figura H1. Tiempos observados de elementos

Elaboraci-n: Los autores
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A continuaci-n, la medici-n y an8lisis correspondientes al cronometraje

industrial para cada elemento:
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Figura H2. Medicion elemento IA: Inspeccion de ajonjoli

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H3. Medicion elemento CT: Configurar tostadora

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H4. Medicion elemento VA: Verter ajonjoli a la tostadora

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H5. Medicién elemento TA: Tostar ajonjoli

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H6. Medicion elemento VT: Vaciar tostadora

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H7. Medicion elemento PM1: Preparar molino 1ro

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H8. Medicion elemento MA: Moler ajonjoli

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H9. Medicién elemento VAM: Verificar ajonjoli molido

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H10. Medicion elemento IL: Inspeccion de linaza

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H11. Medicion elemento PM2: Preparar molino 2do

Elaboraci-n: Los autores




OHM

9ASY Syliz a[y a2tSutiy1I-
Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2
M M co (p p M M co connn|  odeennn
H (n TH yp p| H (n TH crynn nMgpeana
0 P pn MMT Tp| 0 P pn pciTn OHMMOYQ
n wip pT wip n n wip pT phtypn|  opyHiHO
p M pT mip Tp) p M pT prnnn|  onngdnnn
c MIp pp MW Tp| C wWIp pp pTiTPA|  00OPYICO
‘ p| ) opdim|  HMpRGiAMp|
eyr' pitcceeeeT 2§ 1/719y0000000
11Ht1yR2 1Y
b [
Ar Tedrico HEH HMPIYMP
M dniTAYHHTT HE ophiM
H YHOYTNIOT/N OHEH MHYHPHIYM
0 MMIOYHT
n MIMNYCTYOCO
p MIMYCTYOCO
[ myonynyny
b LItY'I- MYHONMTRHC
¢y'E 1Yk 620
10IGIRIR ¢y TERH TER R C ¢ KI'u
M M1 cobnnn n n n H pciTn 1y
poT
H on crynn M M M M pyiTn L poT
0 wip pciTan n H H M cniTnn L T
n mp pidypn 1] 0 0 M CHITAN L
coiT
p 0l pTonnn MC n n M cifTn L
[ Mp pTiTPN on M [
K H
YM miccceeceT
YH p
¢ YSRI2 | cmnoooooo
5800y | Hiy
/+ T

Figura H12. Medicion elemento ML: Moler linaza

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H13. Medicion elemento VLM: Verificar linaza molida

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H14. Medicién elemento IAL: Inspeccién de alpiste

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H15. Medicion elemento PM3: Preparar molino 3ro

Elaboraci-n: Los autores



9SY Syliz a! [Y a2\ ILI&(S

OHp

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2
M tp cy (p n M (p cy cnicnn nMToIMCA
H P py MMT Tp| H mwip py cninn OT/yOym|
0 tp ch on P 0 tp ch cpippn MHbChyro
n mIp cn mIp i n wip cn codnnn ohegnnn
p mIp CH man p p wip CH cpimn nHoyeMN
c op cn M P c Pp cn crynn ocfcicnn
) n ‘ OTddp|  HTYHIMHHP|
eyr cotp :$ N
11€flyR2 1)
b c
Ar Tedrico HEH HINYHIMHHP.
M (hotoyHOpHS HE oTtigp
H MIGIMYHT PG OHEUH MMNOCHINIO
o | dninnydypp
n MIPdY00000
p MIHIIMGOpP
c (PhOHMY TP
b LIY1- mincyygncy
¢YE 1Yk 620
1OUGIRIR ¢y TERH TER R C ¢ KI'o
M dp cnican n n n H cntynn 1§ cHio
H WP cgnn 0 0 M 0 codynn LU cpo
0 dp cpippn n H H M cchynn L
n mip cotnnn T p [
p P cpimnn
c op cmynn
K 0
YM J1y0000000
YH mimMcceceeT
¢ YSRIi2 colo
58agil0isy’ | winc
/+ OIHC

Figura H16. Medicion elemento MAL: Moler alpiste

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H17. Medicion elemento VALM: Verificar alpiste molido

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H18. Medicion elemento IC: Inspeccién de chia

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H19. Medicion elemento PM4: Preparar molino 4to

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H20. Medicion elemento MC: Moler chia

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H21. Medicion elemento VCM: Verificar chia molida

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H22. Medicion elemento MH: Mezclar harinas

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H23. Medicion elemento DB: Destapar bolsas

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H24. Medicion elemento LLB: Llenar bolsas

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H25. Medicion elemento CB: Cerrar bolsas

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H26. Medicion elemento CS: Calentar selladora

Elaboraci-n: Los autores



9fSY Syl { . {Sttl o2tal4

ooc

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2
M M mn dp p M M mn MAAMANN| MATYAMCOT
H on (o™ op P H (n (™ yTOYAN| TCOT/IMHMA
0 hp (v M p 0 hp (v yhodppn|  Tpmncicnol
n M yyT Mp n n M yyT (hombopn| yCTIMHIYHO|
p dp byt dp n p dp gyt doticpn| yTdmyTpHO
c MM ync MM n c MM ync doncnn| yceametocn,
‘ p| ) ppTMINp| pMyorny9pH|
eyt $o#000000 2§ 1/719y0000000
1HtlyR2 1)
b [
Ar Tedrico HEH pMyony/IpH
M hodppircd HE ppTVIp
H (chToyTpTO OHEUH OMIITIMIPPIM
0 (iyHHYYyOp
n maplnnnoy
p thpoMTppAp
c MMMEAIOHONED
b LYl 00/TyOyMHYO
¢y'E 1Yk 620
10IGIRIR ¢y TERH TER R C ¢ KI'no
M M1 MAAMOAN n n n H yTodNn 1y VPO
H [l yTolpnn 0 0 M 0 (ucthnn L oy
0 tp yhotpn n n H n hppipn dywn
n mp (hombopn 1] 0 0 M MANHIGAN L .
p p (oTdcpn n n n n manpdgnn
c MM (omcnn MH C C
K no
YM M
YH H
¢ Y'SRi2 (ucth
58&0il-0isy’ | notnn
/+ nich

Figura H27. Medicion elemento SB: Sellar bolsas

Elaboraci-n: Los autores
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Figura H28. Medicion elemento EB: Etiquetado de bolsas

Elaboraci-n: Los autores

Para obtener una medici-n m8s real del tiempo de cada elemento se

evalu- un coeficiente de fatiga el cual increment- el tiempo en cierta proporci-n,

la proporci-n depende de diversas variables como iluminaci-n, trabajo de pie,

complejidad, etc. Las variables tomadas en cuenta fueron las siguientes:
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Figura H29. Coeficientes de fatiga por elemento

Elaboraci-n: Los autores

El coeficiente aument- el tiempo elemental para dar como resultado el

tiempo est8ndar en segundos:
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Tabla H1
Tiempo estandar en segundos

Tiempo Coeficiente  Tiempo Est8ndar
Elemento P P S

Elemental de Fatiga (seg)
1A 61.03 1.2 73.24
CT1 91.72 1.22 111.89
VA1 11.83 1.18 13.96
TAl 1830.50 1 1830.50
VT1 30.90 1.18 36.46
PM1 98.17 1.25 122.71
MA 70.95 1.25 88.69
VAM 30.17 1.17 35.30
IL 60.67 1.19 72.19
PM2 94.00 1.22 114.68
ML 60.03 1.25 75.04
VLM 30.90 117 36.15
IAL 58.33 1.19 69.42
PM3 85.52 1.22 104.33
MAL 63.30 1.25 79.13
VALM 30.50 117 35.69
IC 58.67 1.19 69.81
PM4 88.95 1.22 108.52
MC 128.00 1.25 160.00
VCM 29.68 114 33.84
MH 189.25 1.16 219.53
DB 598.33 121 723.98
LLB 2190.35 1.25 2737.94
CB 1045.17 121 1264.65
CS 611.17 114 696.73
SB 916.90 1.36 1246.98
EB 1975.33 1.25 2469.17

Nota: C8lculo del tiempo est&ndar por elemento

Se procede a calcular el tiempo de ciclo:
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Figura H30. Tiempo normal y 6ptimo

Elaboraci-n: Los autores

Teniendo en cuenta las siguientes f-rmulas, se halla el tiempo de ciclo:

Total de Ciclo = TTManual + TTMaquina — ttm

Tabla H2
Tiempo de Ciclo

Tiempo Total Manual = tmp + ttm + tmm

Tiempo Total Maquina = ttm + tm

Tiempos Tiempo N Und. de Medida
Tiempo Total Manual 10800.03 segundos
Tiempo Total M§quina 1830.5 segundos
Total Ciclo 12630.53 segundos
Total Ciclo 351 Horas

Nota: Tiempo total del ciclo en segundos y horas.

Elaboraci-n: Los autores
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Asimismo, tambi®n se calcula la saturaci-n con la cual cuentan los
operarios y la capacidad de atenci-n que poseen, el cual nos indica cu8ntas

m8quinas simult8neamente podra utilizar un operario:

Total Manual x 100

Sat on = = 85.51¢
aturacion Tiempo Ciclo %

100
Capacidad de atencion = —— — = 1.16949
Saturacion
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Ap®ndice I. Diagrama de operaciones del proceso
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Figura 11. Diagrama de operaciones del proceso

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice J. Diagrama de actividades del proceso
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Se desarroll- el diagrama de actividades del producto patr-n con la ayuda del

operario Jonathan Guti®rrez, autorizado por el gerente general:
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Figura J1. Diagrama de actividades del proceso

Elaboraci-n: Los autores



Con el fin de calcular cada eficacia se consolid - la siguiente informaci-n:

Tabla K1
Eficacias 2018

Ap®ndice K. Indicadores de gesti-n

onn

Periodo 2018 Demanda Producci-n real Tiempo medio de Tiempo real de Eficacia Eficacia Eficacia Eficacia Total
(Bolsas) (Bolsas) entrega pactado (dZas) entrega (dZs) Operativa (%) Temporal (%) Cualitativa (%) (%)
Enero 1515 1221 3 4 80.59 75.00 67.19 40.61
Febrero 1465 1123 3 4 76.66 75.00 67.97 39.08
Marzo 1670 1308 4 5 78.32 80.00 66.41 4161
Abril 1590 1332 4 5 83.77 80.00 60.16 40.32
Mayo 1720 1346 4 5 78.26 80.00 66.41 4157
Junio 1610 1451 5 6 90.12 83.33 71.09 53.39
Julio 1465 1252 4 5 85.46 80.00 62.50 4273
Agosto 1345 1170 4 4 86.99 100.00 60.94 53.01
Septiembre 1390 1089 2 3 78.35 66.67 61.72 32.24
Octubre 1210 1091 2 3 90.17 66.67 65.63 39.45
Noviembre 1175 1032 2 3 87.83 66.67 61.72 36.14
Diciembre 950 896 2 3 94.32 66.67 57.81 36.35

Nota: Eficacias individuales y totales del periodo 2018
Fuente: Tomado de la empresa ZEN GRIN SAC, 2019

En el caso de la eficacia cualitativa, se realiz- una encuesta a diversos

clientes finales de Zen Grin como bodegas o pequefos negocios:
v" Pregunta 1
v' Pregunta 2
v" Pregunta 3
v' Pregunta 4

aQu® opina de la calidad de nuestro producto?

ale parece adecuado el precio de la harina 4 en 1?

aC-mo considera el tiempo de entrega de la harina 4 en 1?

ZE131T01-Olsy”

aQu® opina de nuestro servicio postventa?
La calificaci-n se consider- con la siguiente figura:
OEOSESYES [ awe .wSy2 [ .uSy2 | wSdufhl [5ST0ISYSA| a2 | amaMz | tsdv?
T C p n 0 H M

Figura K1. Calificaci-n encuesta eficacia cualitativa

Elaboraci-n: Los autores

Para calcular las efectividades individuales y totales, se consider- la

siguiente informaci- n proporcionada por la empresa:
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Tabla K2
Tiempo manual y maquina 2018

Demanda Producci-nreal Tiempo Real Tiempo regular Tiempo planificado Tiempo planificado Tiempo real manual Tiempo real

Periodo 2018 X i
(Bolsas) (Bolsas) (hr/mes) (hr/mes) manual (hr/mes) m8quina (hr/mes) (hr/mes) m8quina (hr/mes)

Enero 1515 1221 25.64 21.42 18.32 3.10 21.92 3.72
Febrero 1465 1123 25.01 19.70 16.85 2.86 21.39 3.62
Marzo 1670 1308 25.65 22.95 19.62 333 21.93 3.72
Abril 1590 1332 26.75 23.37 19.98 339 22.87 3.88
Mayo 1720 1346 29.30 2361 20.19 342 25.05 4.25
Junio 1610 1451 28.07 25.46 2177 3.69 24.00 4.07
Julio 1465 1252 26.47 21.96 18.78 318 22.63 3.84
Agosto 1345 1170 22.35 20.53 17.55 297 19.11 324
Septiembre 1390 1089 23.02 19.11 16.34 277 19.68 3.34
Octubre 1210 1091 2348 19.14 16.37 2,77 20.08 3.40
Noviembre 1175 1032 2247 18.11 15.48 2.62 19.21 3.26
Diciembre 950 896 23.55 15.72 1344 2.28 20.14 341

Nota: Informaci-n institucional en horas/mes.
Elaboraci-n: Los autores

Tabla K3
Horas hombres, horas maquina y materia prima 2018
Periodo 2018 Horas hombre Horas hombre Horas m§quina Horas m8quina  Materia prima Materia prima
planificadas (hh/mes) reales (hh/mes) planificadas (hm/mes) reales (hm/mes) inicial (kg/mes) final (kg/mes)
Enero 21.42 25.64 3.10 372 258.20 244.20
Febrero 19.70 25.01 2.86 3.62 237.40 224.60
Marzo 22.95 25.65 3.33 372 277.80 261.60
Abril 23.37 26.75 3.39 3.88 282.20 266.40
Mayo 2361 29.30 342 4.25 283.20 269.20
Junio 25.46 28.07 3.69 407 304.80 290.20
Julio 21.96 26.47 3.18 3.84 270.20 250.40
Agosto 20.53 22.35 297 324 255.20 234.00
Septiembre 19.11 23.02 2.77 334 237.40 217.80
Octubre 19.14 23.48 2.77 3.40 235.80 218.20
Noviembre 18.11 22.47 2.62 3.26 221.60 206.40
Diciembre 15.72 2355 2.28 341 191.40 179.20

Nota: Informaci-n institucional mensual.
Elaboraci-n: Los autores
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Tabla K4

Eficiencias y efectividad 2018
Periodo 2018 Eficiencia HH Eficienca HM Eficiencia MP  Eficiencia Efectividad

(%) (%) (%) Total (%)

Enero 83.55 83.55 94.58 66.01 26.81
Febrero 78.78 78.78 94.61 58.71 22.94
Marzo 89.46 89.46 94.17 75.37 31.36
Abril 87.36 87.36 94.40 72.04 29.04
Mayo 80.59 80.59 95.06 61.74 25.67
Junio 90.69 90.69 95.21 78.30 41.81
Julio 82.98 82.98 92.67 63.81 27.27
Agosto 91.84 91.84 91.69 77.34 41.00
Septiembre 82.99 82.99 91.74 63.19 20.37
Octubre 81.52 81.52 92.54 61.49 24.26
Noviembre 80.58 80.58 93.14 60.47 21.85
Diciembre 66.75 66.75 93.63 41.71 15.16

Nota: Eficiencias individuales, total y efectividad.
Elaboraci-n: Los autores

La productividad, de la misma manera, se calcul- con la informaci-n,

previamente analizada, contra los costos de mano de obra directa, materia prima y

gastos indirectos de fabricaci-n:

Tabla K5

Productividad 2018

Periodo 2018 Horas hombre  Materia prima  Costo MOD  Costo MP  Costo GIF  Productividad MOD Productividad MP  Productividad Productividad
reales (hh/mes) inicial (kg/mes) ()] (S) (/) (Bolsas / S/) (Bolsas / S/) GIF (Bolsas / S/) Total (Bolsas / S/)
Enero 25.64 258.20 99.36 1465.29 340.00 12.28927 0.83328 359118 0.64107
Febrero 25.01 237.40 96.91 1347.25 340.00 11.58762 0.83355 3.30294 0.62943
Marzo 25.65 277.80 99.39 1576.52 340.00 13.15978 0.82968 3.84706 0.64884
Abril 26.75 282.20 103.66 1601.49 340.00 12.85017 0.83173 3.91765 0.65130
Mayo 29.30 283.20 11354 1607.16 340.00 11.85511 0.83750 3.95882 0.65318
Junio 28.07 304.80 108.77 1729.74 340.00 13.33984 0.83885 4.26765 0.66605
Julio 26.47 270.20 102.57 1533.39 340.00 12.20615 0.81649 3.68235 0.63362
Agosto 22.35 255.20 86.61 1448.26 340.00 13.50942 0.80787 3.44118 0.62404
Septiembre 23.02 237.40 89.20 1347.25 340.00 12.20818 0.80832 3.20294 0.61302
Octubre 23.48 235.80 90.99 1338.17 340.00 11.99099 0.81530 3.20882 0.61668
Noviembre 2247 221.60 87.07 1257.58 340.00 11.85236 0.82062 3.03529 0.61259
Diciembre 2355 191.40 91.26 1086.20 340.00 9.81851 0.82490 2.63529 0.59046

Nota: Productividad individual y total periodo 2018.
Elaboraci-n: Los autores



Ap®ndice L. Selecci-n de la metodolog2a

Se utiliz- la herramienta Expert Choice, para evaluar cuatro metodolog2as de mejora continua:
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— PTTOTIES WITTTESPECT 0,
Prioites with espect o: Priorites vith respect to o 3 ]
herios araseeccia ¢ netodoogl Citerios para seleccidn de metodalogia Criterios para seleccion de metoleogua
3Costo de Inplementackin >Dificultad de Implementaciin >Flexibilidad en Implementacion
A A10 I i 4 I
]
» 2 I e o AN 259 I
X SIGHA 16 BIX SIGHA 05 I
A AEACTIRG 0 LEAHAFACTURDG ey SHSIGHA 1 I
Insieny £ G016 Inconsstency = 001 LEAN MANUFACTURING Ars
with missing udgments. with 0 missing judgments, Inconsistency = 0,00636
Priorities with respect to: Priorities with respect to:
Criterios para seleccion de metodologia (riterios para seleccidn de metodologia
>Adaptabilidad del personal >Tiempo de Implementacion
PHVA 351 I PHVA 366 I
KAIZEN 256 I KATZEN S17 I
SIXSIGMA 228 I SDCSIGMA A74 I
LEAN MANUFACTURING 165 I LEAN MANUFACTURING 443
Inconsistency = 0,03 Inconsistency = 0,00851
with 0 missing judgments, with 0 missing judgments.

Figura L1. Expert Choice

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice M. Diagn - stico situacional

s 4 8§reas de avaluaci-n son:
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INSUMOS ESTRATEGICOS
TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES ESCALA
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 aConocemos claramente cuales son los segmentos de mercado objetivo, 4 X
en los cuales se deben enfocar los esfuerzos de la organizaci-n?
2 aTenemos un claro conociendo de las necesidades de los clientes y el 3 X
mercado, para cada uno de dichos segmentos objetivo?
3 aMonitoreamos peri-dicamente la situaci-n de nuestros competidores 2 X
claves?
4 |aConocemos claramente las necesidades de nuestros empleados? X
5 [aComprendemos qu® es lo que esperan nuestros Directores? X
aMantenemos herramientas y metodolog’as que nos permiten determinar
6 las principales tendencias (impulsores y blogueadores) que afectar§n el 3 X
sector y el pas (tecnol-gicas, econ-micas, sociales, culturales,
demogrgficas, polticas, etc.)?
7 aPoseemos datos sobre el desempefo de nuestros proveedores y socios 5 X
claves?
8 aRealizamos an§lisis comparativos de bechmarking para identificar 2 X
nuestra posici-n competitiva?
aTenemos claramente identificadas nuestras principales fortalezas,
9 oportunidades, limitaciones y riesgos (FLOR) a traw®s del anglisis del 3 X
desempefo de nuestros procesos, el desempefo de nuestros proveedores
y socios claves y la informaci-n comparativa de benchmarking?
10 aTenemos claramente identificada la propuesta de valor diferenciada que 3 X
L lle proveeremos a los clientes
Figura M1. Evaluacion insumos estratégicos
Elaboraci-n: Los autores
DISE=O DE ESTRATEGIA
TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
11 aTenemos claramente definidas y documentadas la misi-n - raz-n de ser 3 X
| |de la organizaci-n?
12 aTenemos claramente definidos y documentadas un conjunto de valores 2 X
centrales de la organizaci-n?
13 aTenemos claramente definida y documentada la visi-n de la 2 X
organizaci-n, incluyendo qu®, cu§ndo y ¢c-mo?
aTomando como base la informaci-n prioritaria de sobre los insumos
14 (estrat@gicos y la definici-n de la misi-n, valores y visi-n, la organizaci-n 3 X
define una propuesta de valor, para clientes y procesos.?
15 alLas diferentes propuestas estrat®gicas de valor definidas, son 9 X
trasladados hacia un conjunto de objetivos estrat®gicos claros?
aPara cada uno de los objetivos estrat@gicos, definimos un grupo de
16 |indicadores claves del desempefo, los cuales nos permitan monitorear el 2 X
| lavance hacias el logro de los objetivos planteados?
aPara cada uno de los indicadores claves del desempefo, se cuenta con
17 [una clara definici-n operativa que incluye: frecuencia de medici-n, fuente 2 X
de captura de datos, responsables, etc.?
18 aPara cada uno de los indicadores claves del desempefo, describimos 2 X
metas de corto y largo plazo?
19 aTenemos identificadas inductores, iniciativas y proyectos concretos de 3 X
c-mo vamos a conseguir dichas metas?
aPara cada una de las iniciativas planteadas, tenemos descritos
20 [cronogramas de implementaci-n, con fechas, recursos y responsables 3 X
identificados?

Figura M2. Evaluacion disefio de estrategia

Elaboraci-n: Los autores
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DESPLIEGE DE LA ESTRATEGIA

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES

TOTALMENTE EN DESACUERDO

TOTALMENTE DE ACUERDO

1 2

3 4 5 6 7 8

9

10

21

aTenemos una clara determinaci-n y documentaci_n de los procesos que
componen nuestra cadena de valor (procesos claves y de apoyo)?

X

22

aTenemos definidos y documentados las relaciones de nuestros procesos
de la cadena de valor, en cuanto: entradas, proveedores, actividades,
salidas, clientes y sus requisitos?

23

aPara los procesos claves de la cadena de valor tenemos identificados un
conjunto de indicadores de: eficiencia, calidad, impacto, etc.?

24

aPara cada uno de las Sreas - procesos de la organizaci-n, tenemos
identificados: objetivos, metas, KPIEs e iniciativas?

25

alos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la
cadena de valor, son adecuadamente priorizados con los de la
organizaci-n?

26

alos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la
cadena de \alor, son adecuadamente sincronizados fentre s?%
(horizontalmente), de manera de garantizarse coordinaci-n y flujo
continuo?

27

alos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de la organizaci-n est&n
adecuadamente sincronizados con el trabajo y la estrategia de nuestros
proveedores, distribuidores y socios claves (en el caso se requiera)?

28

aNuestros presupuestos est8n directamente relacionados con el apoyo de
los objetivos, metas, indicadores e inciativas definidas a nivel de laj
organizaci-n y procesos?

29

alos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los mandos medios y
supenisores son definidos a trav®s de un proceso de cascadeo (causa-
efecto) de desde el nivel gerencial?

30

aTenemos claramente alineado las actividades y funciones claves de
nuestro trabajo diario con los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de

la organizaci-n?

Figura M3. Evaluacion despliegue de la estrategia

Elaboraci-n: Los autores

APRENDIZAJE Y MEJORA

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES

TOTALMENTE EN DESACUERDO

TOTALMENTE DE ACUERDO

1 2

3 4 5 6 7 8

9

10

31

aTenemos una calendario de mediciones, que nos permite monitorear y
documentar sistem§ticamente los indicadores claves del desempefo?

32

X

aTenemos un sistema de evaluaci-n, control, determinaci-n de causas y
refinamiento de las principales metas de la organizaci-n y de nuestros
procesos?

33

alos actuales sistemas de informaci-n (software y hardware) nos proveen
los datos y estadsticas necesarios para controlar objetivos, metas,
indicadores, iniciativas y recursos?

34

aContamos con un sistema de evaluaci-n, control, determinaci-n de
causas y refinamiento de mis principales metas personales?

35

alas Acciones correctivas son definidas e implementadas cuando el
desempeflo de los procesos y estrategia no est8n de acuerdo a las metas
trazadas?

36

aNuestros jefes y supenisores mantienen procesos de seguimiento,
coaching y retroalimentaci-n sistematizadas de nuestro desempefo?

37

aSe cuenta con una clara definici-n de las competencias gerenciales y
los conocimientos espec#icos de un puesto de trabajo, para apoyar el
logro de la estrategia, los objetivos y las metas a todo nivel?

38

alos procesos de recursos humanos (selecci-n, evaluaci-n, capacitaci-n,
carrera, remuneraci-n, etc.) est8n claramente relacionados con los
objetivos, metas e iniciativas de la organizaci-n, los procesos?

39

ala evaluaci-n del desempefo y mi compensaci-n est8n claramente
conectadas con los objetivos, metas e iniciativas claves del BSC?

40

aLos lderes de alto nivel, comunican la uisi-n, estrategia y objetivos y la

refuerzan continuamente para apoyar el logro de una cultura de ejecuci-n?

Figura M4. Evaluacion aprendizaje y mejora

Elaboraci-n: Los autores



Ap®ndice N. Radar estrat®gico

opn

Para la aplicaci-n del radar estrat®gica se consideraron las siguientes

calificaciones:

Estoy Completamente de acuerdo

Estoy bastante de acuerdo
Estoy algo de acuerdo

No estoy muy de acuerdo

No estoy casi nada de acuerdo

Estoy en completo desacuerdo

g A W N - O

Figura N1. Puntaje radar estratégico

Elaboraci-n: Los autores

Seg¥%n se indic-, existen 5 principios y para evaluar cada uno se

consideraron las siguientes caracter?sticas:

1. Movilizar el cambio a trav®s del liderazgo ejecutivo

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
ALa Estrategia est§ definida y formalizada por escrito 5
LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA|  |AExiste alto conocimiento de la Misi-n'y Visi-n por parte del Empresario y de los niveles Ejecutivos 5 4.0
ESTCN CLARAMENTE DEFINIDAS| | AExiste decidida intenci- n por parte del Empresario y de la Alta Gerencia de liderar la estrategia 3 ’
LExiste el convencimiento en el Empresario y en la Gerencia que la Gesti- n Estrat®gica es su misi- n principal 3
AExiste el convencimiento por el Empresario de la importancia de liderar el proceso de cambio/adaptaci-n 3
LOS EJECUTIVOS LIDERANEL| i Fyigte yn lider de proyecto de Gesti- n estrat®gica conocido, aceptado y secundado por todos 4
CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN : f o X . 3.8
EQUIPO LIDER DEL PROYECTO AE! lider ha configurado un equipo de proyecto compacto y equilibrado para el paso a Gesti- n estrat8gica 4
AEst§n bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero, de Mercado, de Procesos y de Cultura de Emp 4
A El Empresario tiene bien asumida la urgencia y la necesidad de adaptarse continuamente al cambio | 2
LOS EJECUTIVOS COMUNICANEL|  [A La Gerencia y los Ejecutivos aceptan el desaffo del cambio permanente y lo asumen como un reto profesio 3 30
SENTIDO DE URGENCIA| (A La Propiedad y la Alta Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de la organizaci-n 3 ’
A La Alta Gerencia asume la tarea de concienciar a toda la organizaci-n de la importancia y la urgencia del ¢ 4

Figura N2. Radar estratégico — Principio 1

Elaboraci-n: Los autores




2. Traducir la estrategia en t®rminos operativos

opM

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA A La Empresa tiene deﬁpidas Ias_ §reas de trabfijo_ _ 4
ATRAVES DE UN MAPA A La Empresa tiene definido y alineados los objetivos estrategicos de la empresa 5
ESTRATEGICO COMO PARTE DEL A La Empresa tiene definidos las grandes dimensiones o campos de actuacion de la empresa (perspectivas) 3 4.2
PROCESO DE PLANEAMIENTO: LOS | |} | 3 Empresa tiene definidos el mapa estrategico organizacional 5
OBJETIVOS ESTRATEGICOS A La Empresa tiene definidos el despliegue de sus objetivos a los niveles inferiores de la organizacion 4
LOS INDICADORES SON UTILizapos|  |ALos inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos Estrat@gicos 5
PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA A Los indicadores inductores est8n claramente identificados 5 50
Y SON BALANCEADOS EN LAS A La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor 5 ;
PERSPECTIVAS A Los indicadores descriptores de procesos est§n identificados 5
LAS METAS SON ESTABLECIDAS A Las iniciativas estrategicas , actividades y tareas a realizar est§n determinados 4
PARA CADA INDICADOR Y LAS i
INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON A La metas a al_canzar est_an claramen_te qellmltadas _ 4 4.0
CLARAMENTE DEEINIDAS A La empresa tiene cuantificados los indicadores descriptores de resultados alcanzados 4
Figura N3. Radar estratégico — Principio 2
Elaboraci-n: Los autores
3. Alinear la organizaci-n a la estrategia
COMPONENTES CARACTER(STICAS A EVALUAR SCORE
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA|  [A La Empresa tiene definidos los mapas estrategicos de niveles inferiores 5
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS|  [A Los miembros de su gerencia conocen y utilizan la informaci- n necesaria 3 40
ESTRATEGIAS DE LAS A Los miembros de 1 0s EE-UN participan en la formulacion de la estrategia 5 ’
UNIDADES DE NEGOCIO A Mediante reuniones peri- dicas, existe un elevado nivel de coordinaci- n dentro de sus gerencias 3
LA ESTRATEGIA cORPORATIVA|  |A Los Gerentes programan reuniones periodicas para evaluar la informaci- n necesaria con sus unidades de 4
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS|  [A Los miembros de las areas/ secciones conocen y utilizan la informaci- n necesaria | 3 38
ESTRATEGIAS DE LAS A Los miembros del equipo de cada area/ seccion participan en la confecci-n / revisi- n de su informacion 4 ’
UNIDADES DE NEGOCIO A Mediante reuniones peri- dicas, existe un elevado nivel de coordinaci-n dentro de cada area/seccion | 4
Figura N4. Radar estratégico — Principio 3
Elaboraci-n: Los autores
4. Hacer la estrategia el trabajo de todos
COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE
V A La comunicaci- n est§ establecida regularmente | 4
LA COMUNICACIEN ES ABIERTA i R . . . . .
Y TRANSPARENTE, PARA QUE A La empresa tiene y usa: Murales, Reuniones informativas, Website, Mail, Facebook, Twitter, Blogs, etc 4 4.0
SEA FLUIDA|  |A Existen mecanismos de comunicaci- n para canalizar inquietudes, ideas, sugerencias, etc 4
A La Gerencia tiene una polica de puertas abiertas para quejas y sugerencias 4
A Existe una definici-n de Metas mensuales, trimestrales y anuales para cada uno | 5
LAS METAS INDIVIDUALES| i | superior de cada persona tiene adoptada una posici-n de ayuda al logro de los objetivos de su equipo 4
ESTCN ESTABLECIDAS Y - ; i . 3.8
DETERMINADAS A Los objetivos de cada uno est§n definidos en funci- n de los resultados del equipo 8
A Las metas individuales se determinan por consenso entre el responsable y el colaborador 3
B A Se celebran reuniones de creatividad con periodicidad establecidda 5
MEDIANTE LA REMUNERACIEN| 1) o empresa tiene establecida una parte de la remuneraci-n como variable seg¥n resultados 4
VARIABLE, LA EMPRESA : . ] 45
ASOCIA TALENTOS A La remuneraci- n variable global de la empresa debe mejorar los resultados en dos afos 4
A Existe un mecanismo para premiar las inciativas v las sugerencias de los colaboradores 5

Figura N5. Radar estratégico — Principio 4

Elaboraci-n: Los autores



5. Hacer la estrategia sea un proceso continuo

OpH

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE

A Existe un presupuesto formalizado cada aflo antes del inicio de nuevas estrategias y/o tecnologia 4

EL PRESUPUESTO ESTC|  |§ F| presupuesto tiene un seguimiento / monitoreo peri- dico 3
ESTABLECIDO Y EXISTE UN ) _ ) 3.8

METODO DE SEGUIMIENTO| |4 El Presupuesto se revisa y ajusta al menos trimestralmente 4

A Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 4

A La empresa dispone de sistemas que la ayuden con sus labores (ruteo, gesti-n, etc) 4

LA EMPRESA TIENE SISTEMAS|  (f| 3 Empresa dispone de un elevado grado de formalizaci- n de la informaci- n de gesti-n y/o otras actividad 4
PARA SEGUIMIENTO DE LAS . ) i . L _ 4.0

operaciones|  |A La Empresa dispone de sistemas de informaci-n para el seguiimiento de sus operaciones 4

A El Sistema aporta informaci- n estratdgica para la toma de decisiones 4

A La empresa tiene peri- dicamente establecidas reuniones de Consgjo de Administraci-n'y se formalizan act 4

LA EMPRESA REALIZAUN| 1| 3 empresa tiene establecidas reuniones peri-dicas de Comit® de Direcci-n, Departamentos, etc 4
SEGUIMIENTO SISTEMCTICO DE ) : o ) o 4.0

LA GESTION ESTRATEGICA|  |A La empresa tiene establecidas peri- dicamente reuniones para evaluar los indicadores 4

A La empresa tiene una reuni-n anual de redefinici-n del la Estrategia 4

Figura N6. Radar estratégico — Principio 5

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice O. tndice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor

Para la medici-n de la confiabilidad de los indicadores, se evaluaron 5 factores:

Pertinencia: el grado de conocimiento de conocimiento de la utilizaci-n y
para qu® se realiza la medici-n.

Confiabilidad: Mide si la frecuencia de su medici- n permite preveniry corregir
debilidades en la organizaci-n.

Precisi-n: Mide la magnitud del hecho que se desea analizar o confirmar.

Oportunidad: Se utiliza para medir el grado de seguridad y confiabilidad en
la toma de decisiones permitiendo detectar variaciones o distorsiones en los objetos
de evaluaci-n.

Econom?a: Mide el grado de relaci-n entre el costo de su medici-n y la
importancia de este.

Luego se asign- un peso a cada tipo de actividad, se le otorg- 55% a los
procesos operacionales por estar relacionado directamente a la raz-n de ser de la
empresa y 45% a los procesos de soporte los cuales contribuyen a obtener el
producto utilizando de manera - ptima los recursos tanto humanos como f2sicos, as?
como los activos de la empresa.

Luego se le asign- un peso a cada indicador, dependiendo de la importancia
del indicador para medir la actividad o proceso.

A continuaci-n, se muestra el desarrollo de la evaluaci-n de la confiabilidad

de cada indicador:

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS DE SOPORTE

Proceso: /hbtwh[59/![l5!15

Distribuir
[T i es (1) [ Unidad [ peso [ calif. | calif. % [ Puntaje [[Pertinencia | Precision | Oportunidad | Confiabilidad | ia |
| wm | Wb5./959/h{¢h{59/1[515 | t2008yites | minn o | cromiz | cromiz | | - | - | | - |
1.00 60.00%

ninga
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Figura O1. Proceso — Control de calidad

Elaboraci-n: Los autores

El indicador reflej- perfectamente lo que se mide, sin embargo, su uso no
era claramente entendido, por ende, la medici-n que se obtuvo de su c8lculo no

era confiable, s? otorg- mucha informaci-n que sirve para monitorear el proceso,



opn

econ - micamente si estaba relacionado el costo de medirlo con el costo en el que

repercute su medici-n.

Proceso: al!b¢oblalobth /hwwd/¢l+h

Distribuir
bc Jicadores (2) Unidad | Peso [ Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad|C ili Economia
Ib5L/9 59 ¢l9ath a95lh 59wot!w! /Lhb "
Yiytia iz iz
" | searvibiut et L T R s
H Ib5L/9 a! begbl9alob¢h D[h. I 208028 | o | n | ymomiz | oz
1.00 80.00%
| | | | | | | |
| | | | | | | |
o & & & & & & & = & g
S s s s s s s s s s s
= B H s g E S F B = s
s

Figura O2. Proceso — Mantenimiento correctivo

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que el uso de los indicadores MTTR y de 2ndice de
mantenimiento global para la medici-n, no aportaban informaci-n relevante de
C-mo se ejecutaba el proceso, esto se debi- a que las m8quinas son relativamente

nuevas por lo que a%n no presentaban fallas tan frecuentes.

Proceso: w9/ jw{h{ 1jalbh{

Distribuir
bc Indicadores (3) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |C
M Ib5L/9 59 1 }{9b¢{ah 2008yil28 | moo n_ | ymmiz | HocEz
H Ib5L/959 /[lal [T .hw![ 2008y012S | mwHp p_ |mantiz | Hpomiz
0 Ib5L/9 59 whe!/Ljb 59 tow{hb![ 2008yil2S | monu p vtz | nmbcs:
100
s s E S E a 5 = S = 5
=

Figura O3. Proceso — Recursos humanos

Elaboraci-n: Los autores

La medici-n del 2ndice de ausentismo no brindaba informaci-n relevante
para tomar decisiones en la empresa, ya que no se med?a frecuentemente, porque
no representaba un problema grave, esto gener- que el indicador no sirviera para
evaluar correctamente el proceso y adem8s no se llevaba un adecuado control de

faltas y de las causas que las originaban.
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INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR
PROCESOS OPERACIONALES

Proceso: [hDI{¢L/! 599b¢w!5!

Distribuir
bc licadores (2) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |C
M IyRI0S RS Y ISl LY I- Sy'6d:Sy Sail-R2 pt [ [ ymmiz [ npimsiz
H IyRI0S RS 2il-012y RS Y IHISWI- LY 1- Ril-4 mno | o | cromiz | HpITH:
1.00 71.43%
[ [ [ [ [ [ [
| | | | | | |
s s s s s s s s s s
= H g 5 = H 5 = s 5 £
s

Figura O4. Proceso — Logistica de entrada

Elaboraci-n: Los autores

La medici-n del 2ndice de materia prima en buen estado no brindaba
informaci-n que sea realmente Ytil para la mejora del proceso pues esta era
comprada por los mismos proveedores, sin una evaluaci-n previa, el 2ndice de
rotaci-n de materia prima no representaba una medida que otorgue informaci-n

relevante, ya que los pedidos eran exactos por lo que no hab2a un sobre stock.

Proceso: twh5}//Ljb

Distribuir
bc Indicadores (3) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |Confiabilidad| Economia
M Ib5L/79 59 twh5 § /¢h{ 59C9/¢ § h{h{ 2008yileS | oy P |wwbmiz | oyt
H thw/9b¢ 11959 9CL/19b/LE 59 11 t200SyileS | nom o | cntngz | mytngz
thw/9b¢ 119 59 9CL/19b/LY 59 o
t2008yileS | o iz Fa
0 wh51//Ljb the! [ viles | ntom p |z | ontTE:
1.00 87.69%
| | | | | | | |
| | | | | | | |
g g g g H g g ] g g g
= = = = = = = = = = g
= T o = Q o = > = é

Figura O5. Proceso — Produccion

Elaboraci-n: Los autores

El 2ndice de porcentaje de eficiencia de horas hombre presentaban un
porcentaje bajo de confiabilidad ya que no brinda informaci-n acerca de las

decisiones que puede tomar la empresa una vez obtenido el valor.
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Proceso: [hDW{¢L/! 59 {1[l5!
Distribuir

bc Indicadores (2) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad | Ci
1/ ]
M Nmt;;;iﬁgsv:y 1/Lib 59 twh53/eh{ 2008yieS | nonn o | cntmfz | HCCE:
H thw/9b¢ 119 59 twh5 !} /¢h{w9/ 1 1%15h{ | t2008yil<S | nipc n | ynuiz | nnorgiz
1.00 71.11%
[ [ [ [ [ [ [
| | | | | | | |
o = = = = & = = = S P
s s s g s s s s s s g
= = = = = = = = = 5 =
= k= o = [=% o = > = g

Figura O6. Proceso — Logistica de salida

Elaboraci-n: Los autores

La medici-n del 2ndice de rotaci-n de productos terminados present- un
porcentaje bajo de confiabilidad ya que no brindaba informaci-n acerca de las

decisiones que puede tomar la empresa una vez obtenido el valor.

Proceso: +9b¢!1{

Distribuir
bc Jicadores (3) Unidad | Peso | Calif. [ Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |C
M Ib5L/9 59 t9w/9t/Ljb 59[ /[19b¢9 t2008yi12S | mwom H | nntmgfz | mHoOK 2 -
H Ib5L/79 59 {1 ¢{C!//Ljb 59[ /[19b¢9 t2008yi12S | nvom n | yntmfz | HOvcH:
0 bl+9[ 59 JeL[L5159{ 2008yil2S | oy n_ | ynmiz | onoraz
1.00 67.69%
I I I I I I
| | | | | | ‘
s 5 s g s s s s s s g
S = = = = = = = = = =
= 4 o (= o o [ > = g

Figura O7. Proceso — Ventas

Elaboraci-n: Los autores

El 2ndice de percepci-n del cliente no ten?a precisi-n en lo que se buscaba
medir, se debi- a la toma de muestra representativa para hacer la medici-n, por

ello no brindaba informaci- n confiable para tomar decisiones.

Medici-n de la creaci-n de valor. -
Para la medici-n de la creaci-n de valor se determin- la meta de cada uno

de los indicadores de la cadena de valor, utilizando Aumentar (A) para indicadores

de impacto positivo y Reducir (R) para indicadores de impacto negativo.

Luego se tuvo en cuenta los valores con los que han sido medidos para

establecer el logro y especificar si se aument- o redujo.
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Para el c8lculo del GAP se contaron con dos casos posibles:
Cuando la relaci-n fue directa entre la meta y el resultado
(Aumentar T Aument® o Reducir - Reduje) -> (Logro / Meta)
Cuando la relaci-n fue inversa entre el la meta y el resultado
(Aumentar T Reduje o Reducir - Aument®) -> (Logro / Meta) -1]

En este paso, se calcul- el puntaje individual y global de los indicadores de

la actividad de la cadena de valor:
Como ejemplo, de esta medici-n se tiene que en el proceso de control de la

calidad:
Peso * GAP = Puntaje
1 *65% = 65%

Finalmente, el puntaje global de cada actividad fue la suma de los puntajes
de cada indicador que fue parte de la actividad o proceso.

Procesos de soporte:

Actividad: /hbewh[59/1[1515

be Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M Ib5L/959 /h{¢th{ 59 /1[L5!5 t2008y5123 wptnn | wnn [w] wyomn [w] pwn | cpmiz | cpomiz
1.00 65.00%
\ \ \ \ \ \
‘ ! ! ! ! ! ! !
5 s s = s s s = s s 5
s E E 5 S = 3 S ES & 5
=
Figura O8. Creacion de valor — Control de calidad
Elaboraci-n: Los autores
Actividad: alb¢9blaldbcth /hww9/¢L+h
be Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
Ib5L/79 59 ¢l9ath a95Lh 59 wotw!/Lhb )
Yiytiza i 2
M 59 atv bl Virli2é omnn mpT [w | wmwan [ w | wmyn MyOrai 2 MIOH] 2
H Ib5L/9 alb¢9bl9aldbt¢h D[h. I'[ t200Syil-eS Hptan | mno | T | omonn | Y| mndpn nydog HOTH S
1.00 31.00%
= E B 5 E 5 5 E 5 5 g

Figura O9. Creacion de valor — Mantenimiento correctivo

Elaboraci-n: Los autores
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Actividad: w9/ 'w{h{ I !a!bh{

bc Indicadores (3) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M Ib5L/7959 ! }{9b¢l{ah 2005yil-eS Honn | oo | w | wmpnn [w | monn HCdCE 2 Viy:
H Ib5L/959 /[Lal [ .hw![ t2008yilS Hpon | mHp [ 1] oman [ 1] yicwm HYOTH TOME 3
Ib5L/9 59 whe/Ljb 59 tow{hb![ t2005yilS Mymonn | mnH | w | cman | w | HHlyc | oytwif: %
.00

Figura O10. Creacion de valor — Recursos humanos
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Elaboraci-n: Los autores

De los procesos de soporte que fueron evaluados, solo el 2ndice de costos
de la calidad result- con un buen desempefo, sin embargo, este resultado se debi-
especialmente al desconocimiento de los costos incurridos al no realizar un correcto

control y aseguramiento de la calidad.

Actividad: [hDI{¢L/1 59 9b¢w!15!

bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M lyRIOS RS Y HISIAI- LY - Sy 66:Sy Sail-R2 yon | mpt | V| wpan [ Y[ wwnn | cohexz oyomgi3
H lyRI0S RS I2i1-002y'RS Y IHISWAI- LY I- Ril-4 T [ mno [w| wan |w | wan prbya: HMOMES 3
1.00 59.52%
= =3 =3 = & =3 =3 = =3 =3 ‘"E;‘
5 S S = = S S S S S =
= = = = = = =3 = = = =
= T (=} [~ (=8 o = > =2 §

Figura O11. Creacion de valor — Logistica de entrada

Elaboraci-n: Los autores

Actividad: [nDI{¢L/1 59 {151

bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje

" Ib5L/9 59 wh¢ ! /Ljb 59 twh51/¢h{ t210Syiil2 womn | e Lw | e Lw | e —. PO

¢owalb15h{ 8 Pl 1

2008 yil2 . .

H thw/9b¢ 19 59 twh5 § /¢h{ w9/ 1 11:15h{ 8 | mpc |w | yn | w | pipn CYITH 2 oyom] 2
1.00 60.42%

[ [ [ [ [ [

\ \ | \ \ \ |
g g 5 g g 5 5 & g 5 g
€ E E E E H E E H H E
=

Figura O12. Creacién de valor — Logistica de salida

Elaboraci-n: Los autores



opp

Actividad: twh5!//Ljb
bc Indicadores (3) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M Ib5L/9 59 twh5§ /¢h{ 59C9/¢ s h{h{ gzNVOSWI.a wonn moy |[w| yon mcn HMOMT2 Tocg 2
H thw/9b¢ 119 59 9CL/19b/LT 59 11 ;QNVOSWI-E ymnn mom [ T | wmntnn otn o]z MpH 2
thw/9b¢ 119 59 9CL/L9b /L1 59 2105yl
& ! ia i
0 twh5//Ljb thet [ 8 cmnn oM V| Honn pinH HPOMA] 2 TITH?
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Figura O13. Creacion de valor — Produccién
Elaboraci-n: Los autores
Actividad: +9b¢1{
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Figura O14. Creacion de valor — Ventas

Elaboraci-n: Los autores

Luego de la medici-n de la eficacia de los procesos, el proceso de

producci-n result- con el desempefo m8s bajo, lo cual puso en evidencia la baja

eficiencia en el uso de los recursos, tal como se mostr- en el 8rbol de problemas y

a la gran brecha que hay para llegar a la meta deseada del 2ndice de los productos

defectuosos, ya que no se tomaban acciones para disminuirlos y obtener productos

de calidad.
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Ap®ndice P. Rotaci-n de inventarios

Para el an8lisis de rotaci- n de inventario, se identificaron los productos que usaban
una o m8s de las semillas que conformaba el producto patr-ny las ventas de cada
una:

Tabla P1
Ventas productos a base de semillas

Producto Enero Febrero Marzo  Abril  Mayo  Junio Julio  Agosto Septiembre Octubre  Noviembre  Diciembre

HARINA 4 EN 1 BOLSA 200 GR 1221 1123 1308 1332 1346 1451 1252 1170 1089 1001 1032 896
LINAZA HARINA BOLSA 220 GR 414 319 217 332 295 234 322 299 233 293 184 217
AJONJOLI HARINA BOLSA 200 GR 150 155 114 132 116 110 152 207 100 100 200 81
ALPISTE HARINA BOLSA 200 GR 59 7 81 113 91 76 129 134 89 61 97 81
|HARINA DE7 SEMILLAS BOLSA 400 GR 94 23 149 108 97 86 67 105 91 114 89 104

Nota: Productos que usan la misma materia prima que el producto patr-n.
Elaboraci-n: Los autores

Para homogenizar el c8lculo, se convirti- en Kg. la cantidad de semillas que
se necesitaban para producir todas las unidades vendidas de los productos
mencionados:

Tabla P2
Ventas productos a base de semillas en Kg

Semillas Vendidas Kg

2018
Ajonjol? Alpiste Linaza Ch?a

Enero 96.408 78.208 157.488 66.408
Febrero 88.461 72.861 127.641 57.461
Marzo 96.693 90.093 121.633 73.893
Abril 99.156 95.356 145.796 72.756
Mayo 96.029 91.029 137.729 72.829
Junio 99.452 92.652 128.932 77.452
Julio 96.819 92.219 137.259 66.419
Agosto 105.885 91.285 130.265 64.485
Septiembre 79.637 77.437 110.897 59.637
Octubre 81.048 73.248 125.508 61.048
Noviembre 96.673 76.073 97.153 56.673
Diciembre 66.928 66.928 98.468 50.728

Nota: C8lculo en Kg de la materia prima de las ventas 2018.

Elaboraci-n: Los autores
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De la misma manera, se recopil- gracias a la informaci-n brindada por la
gerencia la cantidad de materia prima que se ha comprado y movilizado durante
todo el afo 2018:

Tabla P3
Movimiento de inventario de materia prima
2018 Semillas Compradas Kg IIMP IFMP

Ajonjol2 Alpiste Linaza Chia Ajonjol Alpiste Linaza Chia Ajonjol Alpiste Linaza Chia
Enero 150 100 200 100 53592 21.792 42512 33592 107.184 43584 85.024 67.18
Febrero 50 100 100 50 107.184 43584 85.024 67.184 68723 70.723 57.383 59.72
Marzo 100 100 100 50 68723 70.723 57.383 59.723 72.03 80.63 3575 3583
Abril 100 100 150 100  72.03 80.63 3575 3583 72874 85274 39.954 63.07
Mayo 50 100 150 50 72874 85274 39.954 63074 26845 94245 52225 40.25
Junio 100 100 150 50 26.845 94245 52225 40245 27393 101593 73293 12.79
Julio 100 100 150 100 27.393 101.593 73.293 12793 30.574 109.374 86.034 46.37
Agosto 100 150 150 50 30574 109.374 86.034 46.374 24689 168.089 105.769 31.89
Septiembre 100 50 100 50 24689 168.089 105.769 31.889 45052 140.652 94.872 22.25
Octubre 100 50 100 100 45.052 140.652 94.872 22.252 64.004 117404 69.364 61.2
Noviembre 100 100 150 50 64.004 117404 69.364 61204 67.331 141331 122.211 54.53
Diciembre 100 50 100 100 67.331 141.331 122211 54531 100.403 124.403 123.743 103.8

Nota: Inventario inicial y final de la materia prima periodo 2018.

Elaboraci-n: Los autores

Con la data proporcionada se procede a calcular el porcentaje de utilizaci-n

de la materia prima de cada mes:

Utilizacion de Semillas
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!€2y82fN_ nToop colyT | pplyy | pytop _ nnonn ,
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Figura P1. Utilizacion de materia prima mensual

Elaboraci-n: Los autores
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La semilla con la cu8l m8s han contado el 2018 es el alpiste, el cual se puede
observar una utilizaci-n promedia de 45%, esto se debe a que han mantenido
niveles altos de stock durante el afo sin mucha utilizaci-n. Por otro lado, el ajonjol?
tiene un promedio de utilizaci-n de 62%, siendo el promedio m8s alto de todas las

materias primas.

Tabla P4
Dias de renovacion de stock
Costo Costo D2as de
Semilla IMP IFMP Imedio Kg Imedio Mercader? Rot. Inv. Renovaci-
a Vendida n de Stock
- S/
2
Ajonjol 72.03 100.403 86.2165 S/ 603.52 11,736.56 19 19
. S/
Alpiste 21.792 124.403 73.0975 S/233.91 9.587.78 41 9
. S/
Linaza 42.512 123.743 83.1275 S/290.95 13.742.76 47 8
S/
2
Ch2a 33.592 103.803 68.6975 S/618.28 7.629.38 12 30

Nota: D?as h8biles en las que se utiliza la materia prima.
Elaboraci-n: Los autores



oco

Ap®ndice Q. Productos defectuosos

Para la obtenci- n del 2ndice de productos defectuosos se realiz- la medici-n de los
lotes que son envasados, para ello se registr- en diferentes d?as y turnos con el fin
de obtener los resultados m8s confiables para el an8lisis de las causas, se midieron
los lotes de 200 unidades al 100%, ya que se busc- tener la cantidad real
defectuosos pues no se contaba con ning%n hist-rico de la medici-n, lo que daba
como resultado que el personal y tambi®n el gerente general restaban importancia
a este aspecto de la producci-n, pues no conoc?an la cantidad real y del uso de
recursos adicionales necesarios para el reproceso.

Tabla Q1
Muestras de lote

Tamafo de

Fecha de verificaci-n Recolecci-n de muestras lote Defectuosos
23/04/2019 Turno mafana 200 12
26/04/2019 Turno tarde 200 12
30/04/2019 Turno mafana 200 14
03/05/2019 Turno tarde 200 14
06/05/2019 Turno mafana 200 21
10/05/2019 Turno tarde 200 17
13/05/2019 Turno tarde 200 22
21/05/2019 Turno tarde 200 11
28/05/2029 Turno mafana 200 11
04/06/2019 Turno tarde 200 16
12/06/2019 Turno tarde 200 22
18/06/2019 Turno tarde 200 19
26/06/2019 Turno tarde 200 20
02/07/2019 Turno mafana 200 15
10/07/2019 Turno tarde 200 16
15/07/2019 Turno tarde 200 18
23/07/2019 Turno mafana 200 i8
31/07/2019 Turno tarde 200 20
06/08/2019 Turno mafana 200 16
13/08/2019 Turno tarde 200 20
19/08/2019 Turno mafana 200 12
27/08/2019 Turno tarde 200 17
02/09/2019 Turno mafana 200 13
09/09/2019 Turno tarde 200 18
15/09/2019 Turno mafana 200 19
24/09/2019 Turno tarde 200 22
27/09/2019 Turno tarde 200 21
02/10/2019 Turno mafana 200 18
09/10/2019 Turno tarde 200 17
15/10/2019 Turno mafana 200 21
24/10/2019 Turno tarde 200 17

Nota: Calendario de revisi-n de lotes para las muestras de productos
defectuosos.

Elaboraci-n: Los autores

La amplitud de los datos tomados permiti- tener la variabilidad necesaria

para obtener datos confiables.



Las evaluaciones realizadas a los gerentes fueron:

EN RELACIEN AL PRODUCTO

Ap®ndice R. Costos de la calidad

de los competidores

Volver Borrar | ki | - |

NA| + | - CONSIDERACIONES (8) RESULTADO| ol | D | @

1 I_'os fallos del nuestro producto no crean 4.00 3 51| 4
riesgos personales

5 Nuestro; productos no requieren etiquetas de 433 alals
precauci-n

3 Hacemos revisiones formales del producto 467 5 51| 4
antes de lanzarlo

4 Antes dg comenzar la fabricaci-n, hacemos 4.67 55| 4
un estudio de mercado

5 Hacemos estudios de fiabilidad de nuestros 4.67 5 4 5
productos

6 En el.dlseﬂo usamos procedimientos de 4.67 4 5 5
ingenieréa

7 Usgmos la informaci-n del los reclamos para 4.67 5 4 5
mejorar nuestros productos

> - -
8 Nuestras garant?as son igual o mejores que la 467 415 s

Figura R1. Evaluacion costos de calidad en relacion con el producto

Elaboraci-n: Los autores

EN RELACIEN ALAS POLETICAS

Volver Borrar ‘

o] _-|

NA| + | - CONSIDERACIONES (7)

RESULTADO

El

E2

E3

Sabemos que se deben usar y usamos
instrumentos formales para la resoluci-n de
problemas

4.33

Consideramos que la soluci-n del problema
es m8s importante que la asignaci-n de
responsabilidades o culpa

4.33

Nuestro departamento de calidad depende
directamente de la gerencia

4.33

Tenemos un sistema para premiar las
sugerencias de los trabajadores

4.33

Nuestro clima laboral y satisfacci-n de los
trabajadores son buenos

4.33

Tenemos un n¥mero m2nimo de niveles de
aprobaci-n

4.33

Consideramos que la calidad es tan
importante como el precio o el plazo de
entrega

4.33

Figura R2. Evaluacion costos de calidad en relacién con las politicas

Elaboraci-n: Los autores
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EN RELACIEN ALOS PROCEDIMIENTOS
Borrar + ©

Volver

NA| + | - | CONSIDERACIONES (11) RESULTADO| I | i | @

1 Hacemo; mantenimiento preventivo a nuestra 167 5| als
maquinaria

2 |Se mide la capacidad de la planta 4.33 5 4 4

ovr

3 Usamos control estad?stico de nuestros 5.33 5 6 5
procesos

4 Nuestro personal recibe formaC| -n adecuada 4.33 4 5 4
antes de comenzar a trabajar

5 Nue.sftro personal puede demostrar su 5.00 4151 6
habilidad

6 Existen |.nstruc0|ones y procedimientos 167 5| als
establecidos

7 Tenemos instalaciones con adecuada 533 55| 6
infraestructura

8 Nun(_:a tenemos accidentes que generen 167 5| als
p@rdida de tiempo

9 Usamo; la |nformaC|-n_sobre medidas 2.33 4 4 5
correctivas para prevenir futuros problemas

10 Colabqramos con nuestros proveedores para 5.33 5 6 5
prevenir problemas

11 Existe un control por parte de nqestros 267 5 5 4
proveedores para asegurar la calidad

Figura R3. Evaluacion costos de calidad en relacidén con los procedimientos

Elaboraci-n: Los autores

EN RELACIEN ALOS COSTOS

ol

Volver Borrar |
NA| + | - CONSIDERACIONES (8) RESULTADO| I | o | &
1 |Tenemos informes sobre costos de calidad 4.67 5 4 5
5 Traspasamos f&cilmente nuestros 467 4 5 5
incrementos de costos a los clientes
3 Los_ desechos o reprocesos no nqs han 4.00 3lals
obligado a aumentar nuestro precio de venta
2.
4 Los costos de garant g no nos han forzado a 433 4 4 5
aumentar nuestro precio de venta
Los costos de los seguros de responsabilidad
5 |civil no nos han forzado a aumentar nuestro 4.00 5 4 3
precio de venta
6 [Conocemos el costo de transporte urgente 5.67 5 6 6
7 Conocemos el dinero que gastamos en 533 5 6 5
desecho
8 Conocemos el dinero que gastamos en 500 5 4 6
reprocesos

Figura R4. Evaluacion costos de calidad en relacién con los costos

Elaboraci-n: Los autores
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Con el resultado global de las 4 evaluaciones se realiza el diagn - stico seg¥%n

el rango de puntuaciones:
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RANGO DE PUNTUACIONES

55-110

Su empresa esta extremadamente orientada hacia la PREVENCION. Si todas sus respuestas est8n
entre 2y 3, su costo de la calidad es, probablemente, bajo. Un programa formal del costo de la calidad
les ayudar§ a mantenerlo bajo. Sin embargo, puede que est®n gastando demasiado en EVALUACION.
A efectos de estimaciones, se usa la categor{ia BAJO en la tabla que se d§ mas adelante.

111 -165

En esta categoria su costo de Ta calidad es, problablemente MODERADO, pero debe vigilar las
siguientes condiciones:

Si su subtotal en relaci-n al Producto es alto, y los demas subtotales bajo, su empresa est§ orientada
a la PREVENCIEN. Su costo de la calidad es, probablemente MODERADO a ALTO. A efectos de
estimaciones, se usa la categoria MODERADO en la tabla que se da mas adelante.

Si su subtotal en relaci-n al Producto es bajo, y su subtotal en relaci-n al Costo es ALTO, su
empresa est§ orientada a la EVALUACION. Su costo de la calidad es, probablemente MODERADO a
ALTO. A efectos de estimaciones, se usa la categoria MODERADO en la tabla que se da mas
adelante.

Si sus respuestas est8n entre 2 y 3, su empresa est8n orientada a la EVALUACION. Aunque su
costo de la calidad puede ser MODERADO, probablemente gastan demasiado en EVALUACION y en
FALLO INTERNO. Un programa formal del costo de la calidad les ayudar§ a identificar donde pueden
introducirse ahorros. A efectos de estimaciones, se usa la categoria MODERADO en la tabla que se
d& mas adelante

166 - 220

Su empresa est§ orientada a la EVALUACION, siempre que la mayor?a de sus respuestas est®n entre
3y 4. Probablemente no gastan lo bastante en PREVENCION y gastan demasiado en EVALUACION,
FALLO INTERNO y FALLO EXTERNO. Su costo de la calidad es, probablemente MODERADO a
ALTO. A efectos de estimaciones, use la categorta MODERADO en la tabla que se da m8s adelante.

221 -275

Su empresa est§ orientada al FALLO, siempre que la mayoréa de sus respuestas son 4.
Probablemente, gastan poco o nada en PREVENCION, cifras moderadas en EVALUACION y
demasiado en FALLO INTERNO o EXTERNO. Su costo de calidad es, probablemente, ALTO. A
efectos de estimaciones, use la categorta ALTO en la tabla que se da m8s adelante.

276 - 330

Su empresa est§ orientada al FALLO, siempre que la mayor4a de sus respuestas est8n entre 5y 6. Su
costo de calidad es, probablemente, MUY ALTO, siempre que la mayor4a de sus respuestas est8n
entre 5y 6.. Un programa formal del costo de la calidad les ayudar§ a reducirlo substancialmente. A
efectos de estimaciones, use la cetgorla MUY ALTO en la tabla que se d§ mas adelante.

Figura R5. Rango de puntuaciones — Costo de calidad

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice S. tndice de mantenimiento global

Se realiz- la auditoria de mantenimiento para identificar la situaci-n actual de la
empresa y determinar cu8les eran las debilidades y brechas que cubrir, la
evaluaci-n se dividi- en cuatro grupos: Manejo de Informaci-n, Criticidad de
Equipos, Mantenimiento Actual y Manejo de Costos de Mantenimiento.

INFORMACIEN DE MANTENIMIENTO

Ingrese el n¥imero que se le indica entre par®ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci-n.
NU PREGUNTA ALTERNATIVA OBSERVACIONES
. . La empresa no cuenta con cat8logos de
1 |aPosee los cat8logos e informaci-n tecnica Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) g5 equipos, ya que los equipos furon
de todos los equipos? 1
2 ansee fichas de inventario para cada Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) No tienen las maguinas inventariadas.
equipo? 1
3 aTiene _pr_oced|m|entos _de trabajos de Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) Los tienen pero no detalladamente.
mantenimiento establecidos? 3
4 aPosee ca}da} equipo un programa de trabajos| Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) Esta programado semestralmente.
de mantenimiento? 3
5 aTiene registros de tiempo de cada Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |No hay registros, porque lo hacen cuando
mantenimiento realizado? 1 la m§quina lo requiere.
6 aTiene un registro de Ic‘)sllmplememos Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) No hay registros.
usados para el mantenimiento? 1
7 aTiene clgsmcados a los proveedores de Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) Cuentan con la data.
partes y piezas? 1
8 aTler_1e registros dg los operarios que Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) No hay registros.
trabajan en los equipos? 3
9 aTiene un programa de capacitaci-n Ninguno (1) Parcial (3) Completo (5) [No cuentan con el programa de
completo implementado? 1 capacitaci - n implementado
aTiene informaci - n precisa para llevar zndices | Ninguna (1) Parcial (3) Completa (5) .
10 ST No cuentan con el control de eficiencia
de control de eficiencia? 1

Figura S1. Informacion de mantenimiento

Elaboraci-n: Los autores

Manejo de Informacion

B Indice de Manejo de
Informacion

H Brecha

Figura S2. indice de manejo de informacién

Elaboraci-n: Los autores
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CRITICIDAD DE MCQUINAS

Ingrese el nimero que se le indica entre par®ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci- n.

NU PREGUNTA ALTERNATIVA OBSERVACIONES

1 aTiene las Sreas de producci-n separadas por Ninguna (1) | Parcial (3)| Todas (5)| S? de acuerdo a la fase en que
alg¥n criterio? 5 se encuentra el producto.

2 |aTiene identificados por alg¥n c-digo sus equipos? Nlngulno (1)|Parcial (3) Todos (5) No cuentan con la codificaci-n

3 aTiene clasificado sus equipos y/o componentes |Ninguno (1) Parcial (3)|Todos (5) No han hecho anS§lisis de
seg¥n su criticidad ante una falla? 1 criticidad de equipos.
aPuede cuantificar la incidencia de la falla de un No (1) [Parcial (3)| Si(5) -

4 ) No hay mediciones sobre eso.
equipo sobre otro(s)? 1

5 aTiene identificado para cada equipo los riesgos No (1) [Parcial (3)|Todos (5) No estan identificados los
para el operario? 1 riesgos.

6 aSabe cuanto tiempo toma cada proceso en la No (1) [Parcial (3)|Todos (5)|S-lo empiricamente, pero no han
I’nea de producci-n? 3 hecho las mediciones.

7 aTiene .es.tipulado tiempos est8ndares para el No (1) [Parcial (3)|Todos (5) No hay tiempo est§ndar.
mantenimiento de equipos? 1

8 aTiene calculado el volumen de trabajos de No (1) [Parcial (3)|Todos (5)] No cuentan con el seguimiento
mantenimiento gue puede hacer al mes? 1 adecuado

Figura S3. Criticidad de maquinas

Elaboraci-n: Los autores

Criticidad de Maquinas

M Brecha

B Indice de Criticidad
de Maquinas

Figura S4. indice de criticidad de maquinas

Elaboraci-n: Los autores
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MANTENIMIENT L

Ingrese el nimero que se le indica entre par@ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci-n.

NU PREGUNTA ALTERNATIVA OBSERVACIONES
1 aSe revisan todos los equipos cada vez que Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |No hay la cultura de revisi-n de m§quinas,
comienza un turno? 3 aungue s? se hacen a veces.
2 alos operadores de los equipos realizan Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |El personal no esta capacitado para
tareas simples de mantenimiento auton-mo? 1 realizar dichas labores
3 aSe mantiene una bit§cora de Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |No hay control de mantenimiento, se hacen
mantenimientos diarios? 1 cuando se necesita, cuando hay fallos.
4 asSe sabe_cuanto.tiempo se requiere para No (1) Parcial (3) Todos (5) No hay registros de tiempo requerido.
hacer el diagn- stico de una falla? 1
5 aSabe cuanto es el tiempo de abastecimiento No (1) Parcial (3) Todos (5)  |No, pero los repuestos son f§ciles de
para cada grupo de repuestos? 3 conseguir.
6 éTie_ne cuantificado el tiemp(_) de producci-n Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) No se ha medido el iempo muerto.
perdido por parada de m§quinas? 1
7 aMantiene un control_sobre el tiempo Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) No hay reggistros del iempo empleado.
empleado en reparaciones ? 1
8 aMantiene un control sobre el tiempo realizar | Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |No hay un registro de control, porque no
el mantenimiento preventivo? 1 hay plan de mantenimiento preventivo

Figura S5. Mantenimiento actual

Elaboraci-n: Los autores

Mantenimiento Actual

B Indice de
Criticidad de
Maquinas

B Brecha

Figura S6. indice de mantenimiento actual

Elaboraci-n: Los autores
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MANEJO DE COSTOS

Ingrese el nimero que se le indica entre par@ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci-n.
NU PREGUNTA ALTERNATIVA OBSERVACIONES
1 aSabe el valor de adquisici-n de cada uno de | Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |S? porque ellos mandaron a fabricar cada
Sus equipos? 5 equipo.
2 aSabe cusl es el costo de los repuestos para | Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |S? de algunos, ya que cambiaron algunas
cada equipo? 3 piezas que fallaron en algunas mg§quinas.
3 aSabe cual es el costo de p@rdida de No (1) Parcial (3) Todos (5)  |No hay c8lculo del costo incurrido por
producci-n por falla de cada equipo? 1 parada de equipo.
4 aSabe la raz-n de costos entre No (1) Parcial (3) Todos (5) No hay cSlculo de esa medici-n.
mantenimiento y costo total del producto? 1
5 aLleva un control de gastos de mantenimiento| Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)  |Hay registros de los gastos de
por equipo y por tipo? 1 mantenimiento.
6 alLleva _un_control estadlzstico de los gastos de| Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5) No hay control estad?stico de esos gastos.
mantenimiento por equipo? 1

Figura S7. Manejo de costos

Elaboraci-n: Los autores

Manejo de Costos de
Mantenimiento

M Indice de Manejo
de Costos

B Brecha

Figura S8. Indice de manejo de costos de mantenimiento

Elaboraci-n: Los autores
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RESUMEN DE LA AUDITORIA DEL MANTENIMIENTO

Aspectos Considerados Valor Calificaci-n
Manejo de Informaci-n
Criticidad de Equipos
Mantenimiento Actual
Mantenimiento de Costos

[INDICE DE MANTEMIENTO GLOBAL |G HECIOICO S HOICNOIBSI

|[BRECHA POR CUBRIR | 6575% |

Figura S9. Resumen de auditoria

Elaboraci-n: Los autores

De acuerdo con la evaluaci-n se concluy- que todos los aspectos
considerados presentaban deficiencias, era necesario un plan de mantenimiento de
maquinarias, as? como que el personal operativo sepa identificar problemas y
determinar si est§ en la capacidad de resolverlos, por parte de la gerencia conocer
los costos en los que se incurrirra de continuar sin llevar un sistema de

mantenimiento.



OTH
Ap®ndice T. Evaluaci-n de los alineamientos de la norma ISO 9001:2015

Cuestionario de evaluaci-n de requisitos en base a la norma ISO 9001:2015:
Se desarroll- el cuestionario para conocer si la empresa cumpl?a con alg¥n requisito de la norma y en qu® medida los cumpl?a,
se concluy - que la empresa cumpl?a con algunos requisitos en un 25% solo en algunas 8reas, en la planificaci-n la aplicaci-n era nula,

siendo necesaria para una implementaci-n de un sistema de gesti-n de la calidad para asegurar una mejora continua.

CUESTIONARIO DE EVALUACIEN DE LOS REQUISITOS EN BASE A LA NORMA 1SO 9001:2015
1SO NIVEL DE
9001:2015 ‘ PREGUNTA ‘ RESPONSABLE ‘ EJEMPLOS DE EVIDENCIAS 17213145 OBSERVACIONES
4. ENTORNO/CONTEXTO DE LA ORGANIZACIEN
1 4.1. |alaorganizaci-n analiza de manera peri-dica su entorno, en los aspectos que le puedan influir? _|Alta direcci-n Documentaci-n t@cnica del sector, normativa, informaci-n adaptada y an8lisis a trav®s deun | 1
2 4.2, aSe han analizado y definido cu§les son las fipartes interesadasd de la organizaci-n? Alta direcci-n Registro Maestro de partes interesadas / Documentos de segmentaci-n de clientes y 3 Las partes interesadas en una organizaci-n suelen ser los clientes,
definici-n de partes i los proveedores, los socios e incluso el propio personal
3 42 aLa organizaci-n identifica, analiza y actualiza informaci-n sobre las necesidades y expectativas de |Alta direcci-n / L2deres de los |Encuestas internas y externas. Cuestionario an8§lisis de necesidades y expectativas de partes 3
) sus clientes, proveedores, empleados y otras partes interesadas? procesos interesadas.
4 a1 aLa organizaci-n cuenta con una direcci-n estrat@gica, derivada de la informaci-n clave internay  |Alta direcci-n Plan estrat®gico con objetivos y acciones definidas a cumplir en un plazo determinado. 1 La proyecci-n temporal de los planes estrat@gicos depende del
) externa? sector, entre 1y 10 afos.
aLa organizaci-n ha establecido el alcance del sistema? Alta direcci-n Listado de procesos, servicios y productos incluidos en el sistema de gesti-n de calidad (y Pueden definirse en formatos digitales o fisicos
5 43. justificaci-n de lo que no es aplicable de la norma) 1
Para cada proceso identificado dentro del alcance del SGC aexiste un manual de polticas y Lzderes de los procesos Manual de polticas y procedimientos por procesos, con informaci-n sobre c-mo se gestiona El Manual de policas y procedimientos por cada proceso tiene que
5 a4 procedimientos que especifique el proceso? los procesos de la organizaci-n: Plan de calidad, poliicas, objetivos, mapa de procesos, 1 describir c-mo se planifica el proceso, ¢c-mo se gestiona, ¢c-mo
o p ientos, m@todos, organigramas, responsabilidades, riesgos y oportunidades, entre interactt:a con otros procesos y partes interesadas, y c-mo logra sus
otros. resultados.
aSe han definido los procesos y la documentaci-n necesarios para asegurar la calidad de los Lzderes de los procesos Plan de calidad del proceso: Objetivos, mapa de proceso, especificaci-n del proceso, El mapa de procesos se estructura en: procesos operativos,
7 4.4. |productos y servicios? interacciones del proceso. 1 estrat@gicos y de soporte. Por cada proceso deber?a existir un plan
de calidad.
s a4 ase han ido las I y i para el personal que labora en los L#deres de los procesos / Lder |Organigrama del proceso, relaci-n de puestos de trabajo (RPT), descripci-n de puestos, 2
" |procesos? de recursos humanos perfiles de puestos.
9 4.4. |aExisten objetivos para asegurar la eficacia y mejora de los procesos? L2deres de los procesos Listados de objetivos vinculados a procesos. 2 Por ejemplo un ficuadro de mando de objetivosi de los procesos.
aSe ha analizado cu8l es la informaci-n del sistema de gesti-n de la calidad que es necesario L#deres de los procesos Listado de informaci-n documentada de los procesos del SGC. La cantidad de informaci-n a documentar depende de: tamafo de la
10 4.4. |documentar? 2 organizaci-n, complejidad de procesos y competencia de las
personas
1 44 aExiste una partida presupuestaria especfica suficiente para gestionar de manera eficaz el sistema |Alta direcci-n / Lxder de las Presupuesto anual (por partidas) 2
de gesti-n y el cumplimiento de los objetivos de los proceso? finanzas
4. ENTORNO/CONTEXTO DE LA ORGANIZACIEN - NIVEL DE APLICACIEN Y 2
5. LIDERAZGO
12 | 511, alLa direcci-n revisa el cumplimiento de los objetivos para el desarrollo de la direcci-n estrat®gica |Alta direcci-n Polztica y objetivos del SGC en relaci-n con la Direcci-n estrat@gica de la organizaci-n. 2
en funci-n de las r ?
13 | 512, AEl equipo directivo asegura el enfoque al cliente de la organizaci-n, sus procesos, productos y Lderes de los procesos Encuestas / entrevistas a clientes, acciones derivadas de las interacciones con el cliente, 2
servicios? recopilaci-n de sugerencias y quejas e identificaci-n de riesgos y oportunidades.
aEl equipo directivo identifica de manera cusles la legal y r que |Lderes de los procesos Normativa aplicable: a la operaci-n de los procesos; la seguridad y presentaci-n requerida de
14 | 5.1.2. |aplicaa los procesos, productos y servicios de la organizaci-n? las caracterzsticas y funciones de los productos y servicios para el consumidor. 3
aEl equipo directivo asegura el cumplimiento legal y reglamentario aplicable a la organizaci-n? Lzderes de los procesos Normativa aplicable e informes de anSlisis y planes de adaptaci-n. Por ejemplo: Requisitos de identificaci-n de los productos y servicios
para el consumidor, requisitos de seguridad de los productos y
15 | 5.1.2. 2 L " " L
servicios para protecci-n del consumidor, licencia de actividad para
los procesos, entre otros
16 5.2.1. |aEl equipo directivo ha definido, actualiza y comunica la Poltica de Calidad y asegura que @sta es |Alta direcci-n / L2deres de los |Polica de Calidad de la Organizaci-n, documentada y comunicada. 1
5.2.2. |accesible? |procesos
17 53. aEl equipo directivo revisa peri-dicamente el SGC? Alta direcci-n / L2deres de los |Acta de reuni-ny proceso de revisi-n del sistema. 2
procesos
18 53, AEl equipo directivo ha establecido c-mo conocer las necesidades de los clientes? Alta direcci-n / Lideres de Proceso definido para conocer el nivel de satisfacci-n de clientes. 2
relaciones con el cliente
aSe han definido y i los roles, respor i y autoridades del personal? Alta direcci-n / L*der de Organigramas por procesos, RPT, descripciones y perfiles de los puestos de trabajo y otros. En una organizaci-n basada en procesos, deben identificarse los
19 5.3. recursos humanos / Lderes de 2 roles, responsabilidades y autoridades de los equipos de los
[los procesos procesos.

Figura T1. Cuestionario de Evaluacion ISO 9001:2015 — Parte 1

Elaboraci-n: Los autores
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5. LIDERAZGO - NIVEL DE APLICACIEN Y
6. PLANIFICACIEN DEL SISTEMA DE GESTIEN DE CALIDAD
20 | 611 aEl sistema de gesti-n implantado incluye el an§lisis de riesgos y oportunidades por la actividad de |L%deres de los procesos Aplicaci-n de la t@cnica fian§lisis de riesgos y oportunidadeso. Registro de riesgos y El an8lisis de riesgos incluye la evaluaci-n del impacto y la
la organizaci-n? oportunidades. probabilidad que ocurran.
21 | 612 aExiste un plan de tratamiento de riesgos y oportunidades por la actividad de la organizaci-n? Lderes de los procesos Plan de acciones (riesgos y oportunidades). Presupuesto para tratar los riesgos y Todo riesgo puede mitigarse (disminuir su impacto) o eliminarse
oportunidades. (pocos casos)
2 | 621 aSe han definido y documentado los objetivos de calidad? Alta direcci-n / L2deres de los |Documento o registro de seguimiento de objetivos. Acta de direcci-n con establecimiento de Existen informes de seguimiento de objetivos.
procesos objetivos.
2 | 622 aSe ha definido un plan de mejora enfocado al cumplimiento de objetivos? Lderes de los procesos Plan de mejora enfocado Un plan de mejora debe incluir informaci- n sobre: acciones,
recursos, responsable, plazo e indicador de seguimiento
2 | 63 aSe actualiza el sistema de gesti-n de manera sistemética en funci-n de las necesidades Lderes de los procesos Plan de cambios peri-dico (incluidas consecuencias). Registro de cambios del sistema.
detectadas? Reasignaciones de roles, responsabilidades y autoridades (RPT)
6. PLANIFICACIEN DEL SISTEMA DE GESTIEN DE CALIDAD - NIVEL DE APLICACIEN Y
7. SOPORTE
25 | 711 ala organizaci-n ha determinado y proporciona los recursos necesarios para gestionar el sistema? |Alta direcci-n / Lder de las Presupuesto anual (conceptos). Debe asegurar recursos para establecer, implantar, mantener y
finanzas mejorar el SGC
% | 712, ala organizaci-n cuenta con el personal suficiente y capaz para cumplir con las necesidades de  |L2deres de los procesos / Lider [Comparativa funciones necesarias/perfiles existentes En ocasiones se exigen legalmente unos perfiles profesionales
los clientes y los requisitos legales aplicables? de recursos humanos cualificados (por ejemplo ingenieros, abogados, entre otros)
ala organizaci-n cuenta con las infraestructuras y equipos necesarios para lograr la conformidad  |L2deres de los procesos / Lider |Registro de instalaciones, maguinaria y equipos necesarios/existentes Incluye: edificios, hardware/software, elementos de transporte, entre
27 | 7.1.3. |de sus productos y servicios? de gesti-n de la otros
infraestructura
aSe analiza y mantiene el entorno ambiental para el buen funcionamiento de los procesos, Luder de gesti-n de la Anglisis de no conformidades. Evaluaci-n de riesgos laborales. An8lisis de quejas y
28 | 7.1.4. |productos y servicios? infraestructura / L*der de RH / |sugerencias. Instrucci-n de uso de equipos para controlar el medio ambiente.
L2deres de los procesos
aSe utilizan sistemas de medici-n adecuados y @stos se mantienen para asegurar su fiabilidad? Lder de metrolog?a y Registro de mantenimiento de equipos de medici-n En algunos casos la normativa legal establece medidas necesarias
calibraci-n / Lderes de los en los procesos de realizaci-n
29 | 7.15. .
procesos / Lder de gesti-n de
la infraestructura
30 | 7.15. En caso de no existir normativa aSe ha identificado un sistema de calibraci-n o verificaci-n L?d‘er de_ metrolog?a y Documento base de calibraci-n y verificaci-n de calidad utilizados.
adecuado? calibraci-n
aExiste un plan de formaci-n del personal, adaptado a las necesidades actuales y futuras de los  [L%der de recursos humanos /  [Plan de formaci-n. An§lisis de necesidades de formaci-n. Un sistema de evaluaci-n del desempeflo, ayuda a identificar las
31 | 7.1.6. |procesos, productos y servicios de la organizaci-n? Lderes de los procesos necesidades de formaci-n del personal.
aSe realiza una evaluaci-n y seguimiento del desempefo de las personas? Lder de recursos humanos /  |Relaci-n de puestos de trabajo. Descripciones y perfiles de puestos. Sistema de identificaci-n Un sistema de evaluaci-n del desempeflo y gesti-n por objetivos,
32 7.2. Lderes de los procesos y seguimiento de las competencias del personal. ayuda a identificar la evoluci-n del personal y su nivel de
rendimiento.
13| 73 aEl personal es consciente de la poltica de calidad, los objetivos, los beneficios del SGCy la Lderes de los procesos Participaci-n en equipos de mejora y en actividades formativas En este caso, para comprobar este requisito, puede preguntarse al
mejora? azar al personal si es consciente.
aSe han definido cu§les son las comunicaciones internas y externas relevantes para el sistema de |L’deres de los procesos Plan de comunicaci-n, interna y externa, por ejemplo. Un plan de comunicaci-n establece qu® es necesario comunicar,
34 | 7.4. |gesti-n de calidad? qui®n comunica a qui@n, c-mo y la frecuencia (por ejemplo en
formato de tabla)
aSe ha documentado la informaci-n necesaria del SGC de calidad para asegurar su efectividad?  |L2der de la informaci-n Sistema de gesti-n con actividades, procesos, productos, servicios, mapa de procesos e El soporte de la documentaci-n puede ser variado, como la propia
35 | 7.5.1 documentada / L2deres de los |informaci-n sobre la competencia del personal. p8gina web, una intranet, un cat8logo, documentos digitales o
procesos impresos.
aSe actualiza y controla de manera eficaz la informaci-n documentada del SGCy se asegurasu  |Lder de la informaci-n Registro de documentos del SGC (incluidos los ID obligados por la normay por la Se incluye para cada informaci-n: c-digo, versi-n, fecha, autor,
36 | 7.5.2. |accesibilidad? documentada / L’deres de los |organizaci-n) formato (papel o digital) y disponibilidad.
procesos
aSe actualiza y controla de manera eficaz la informaci-n externa necesaria a nivel estrat@gico y L2der de la informaci-n Datos e informaci-n relevantes del entorno (mercado, tecnolog?a o normativa aplicable) Se incluye informaci-n t@cnica y datos estad?sticos clave en la toma
37 | 7.5.3. |operativo? documentada / L2deres de los de decisiones.
procesos

Figura T2. Cuestionario de Evaluaci-n ISO 9001:2015 T Parte 2
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7. SOPORTE - NIVEL DE APLICACIEN Y 2
8. OPERACIEN
AExiste una planificaci-n, ejecuci-n y control de los procesos del SGC? Lzder del SGC / Lideres de los |Documentos de seguimiento de procesos. Mapa de procesos. La tendencia actual es identificar una plantilla de proceso ftipod,
38 8.1 procesos / Alta direcci-n sencilla y visual, que permita entender y hacer seguimiento del
proceso (diagrama de flujo
del proceso)
20 | 821 [aBxiste un proceso de comunicaci-n con el cliente para definir 10s requisitos de los productos y Lzder de relaciones con el Proceso definido y registro de consultas, contratos, pedidos, percepci-n y otras informaciones
8.2.2. |servicios? cliente del cliente
aSe adaptan los productos producidos y servicios prestados a las exigencias y cambios de los Lzder de relaciones con el Sistema de revisi-n de eficacia de productos y servicios actualizada (pedidos, contratos, La existencia de un Customer Relationship Management (CRM) o
40 | 8.2.3. |clientes y/o partes interesadas? cliente planos o documentos con requisitos explcitos de cliente y cambios). Encuestas a clientes. aplicativo de gesti-n de clientes, facilita el seguimiento de su
Devoluciones. Quejas y reclamaciones. fidelizaci- n e interacci-n.
aSe adaptan los productos producidos y servicios prestados a los requisitos legales y Lzder de relaciones con el Listado de productos y servicios con requisitos legales. Normativa aplicable actualizada. Actas Existe normativa gen@rica aplicable a cualquier tipo de organizaci-n
41 | 8.2.3. |reglamentarios? cliente de inspecci-n o certificaci-n. Licencia de actividad. y normativa especica dependiendo del sector en el que opere la
organizaci-n
42 | 8.0.4. |ASe comunican los cambios que afectan a productos y servicios al personal correspondiente? Lzder de relaciones con el Comunicados internos, sobre cambios de requisitos de revisi-n, de cliente o de normativa Se puede contrastar el conocimiento de los cambios con
cliente verificaciones in situ
43 | .31, |ALaorganizaci-n cuenta con un proceso definido de diseflo y desarrollo? Lzder de D+D de nuevos Proceso de diseflo y desarrollo implementado En el caso que el disefo y el desarrollo lo especifique el cliente, este
productos y servicios requisito no es
44 | 8.3 |AE!Proceso de disefloy desarrollo incluye su planificaci-n, verificaci-n y validaci-n? Lzder de D+D de nuevos Cumplimiento de requisitos de D+D. RPT y funciones del personal implicado en el D+D Para cada producto y servicio puede definirse un ID ficha de
productos y servicios confirmaci-n de requisitos de D+D
45 | 833 |25 tienen en cuenta los requisitos aplicables, de cliente y legales en el diseflo y desarrollo de los | Lider de D+D de nuevos AnSlisis funcional y legal de productos y servicios
>3 |productos y servicios? productos y servicios
26 | 8.3.4. |AS€ controla el proceso de diseflo y desarrolio para que cumpla con lo planificado? Lzder de D+D de nuevos El control del proceso incluye la verificaci-n y la validaci-n, por ejemplo incluido en la hoja de
= productos y servicios especificaci-n de calidad de producto y servicio
alos resultados del diseflo y desarrollo cumplen con los requisitos y con el suministro de productos |Lzder de D+D de nuevos Relaci-n del resultado final del diseflo y desarrollo, por ejemplo en fichas de productos y
47 | 835 |y senvicios? productos y servicios servicios
aSe controlan los cambios en requisitos de disefo y desarrollo de productos y servicios, incluso Lzder de D+D de nuevos Relaci-n de los cambios en E/S de disefo y desarrollo.
48 8.3.6. Imientras se producen/prestan? productos y servicios
49 8.4.1 aSe realiza una evaluaci-n, seguimiento y reevaluaci-n de proveedores? Lzder de relaciones con Evidencia de resultados de evaluaci-n y reevaluaci-n de proveedores. La evaluaci-n de un proveedor se realiza antes de la primera
proveedores entrega. La reevaluaci-n se realiza a partir de la primera entrega
50 | 842 |2S€ garantiza mediante controles que 10s proveedores cumplen con 10s requisitos aplicables y Lzder de relaciones con Actividades de verificaci-n de entrega de productos y prestaci-n de servicios por parte de Es i \te importante en prestaci-n de servicios a clientes
legales? proveedores proveedores con proveedores externos
51 | 8.4 |3Laorganizaci-n comunica alos proveedores los requisitos aplicables? Lzder de relaciones con La informaci-n en cualquier medio puede ser: competencia del personal, actividades de
proveedores control, entre otros.
ala organizaci-n ha identificado e implantado el sistema de control de producci-n o prestaci-n de |Lderes de los procesos de Planes de calidad, actividades a realizar de control y resultados a alcanzar. El sistema de control de proceso debe ser validado inicialmente y
52 8.5.1. |servicios? realizaci-n de productos o revalidado en producci-n
servicios
53 | 8.5 |AEN caso de ser necesario, la organizaci-n identifica y controla las salidas de procesos intermnos y |Lder de identificaci-n y Evidencias del control de la identificaci-n de las salidas de proceso (trazabilidad) cuando sea Se exige por ejemplo en seguridad alimentaria (APPCC)
externos? requisito.
sa | 8.5 |aLaorganizaci-n cuiday protege los bienes de clientes y proveedores? Lzder de control de la calidad |Puede hacerse un control de los bienes ajenos con un listado o base de datos. Pueden incluirse: materiales, componentes, equipos, instalaciones o
propiedad intelectual
5 | 8.5.4 |3Laorganizaci-n asegura la conformidad de productos y servicios durante su producci-n y Lzder de control de la calidad |Puede hacerse un control de conformidad en manipulaci-n, almacenamiento, identificaci-n,
prestaci-n, seg¥n los requisitos? envasado, transmisi-n y transporte.
56 | 8.5 |AEN caso de ser necesario, la organizaci-n identifica y cumple con los requisitos posteriores a la | Lder de control de la calidad | Pueden incluirse en la hoja de especificaci-n de producto o servicio, los requisitos posteriores Incluye, seg¥n el caso, garant’as, mantenimiento, entre otros.
entrega de productos y prestaci-n de los servicios? ala entrega.
57 | s.5.6 |ALaorganizaci-n revisay controla los cambios no planificados para asegurar la conformidad de Lzder de control de la calidad |Evidencias de los resultados de la revisi-n de los cambios y qui®n los autoriza.
->® |productos y servicios?
ala organizaci-n ha implementado las disposiciones planificadas, en las etapas adecuadas, para |Lzder de control de la calidad |Evidencia de la conformidad con los criterios de aceptaci-n, trazabilidad a las personas que
58 | 8.6. |ierificar que se cumplen los requisitos de los productos y servicios? han autorizado la liberaci-n.
s | g7 |2t@oroanizaci-nidentiicay controla los procesos, productos y servicios no conformes? Lzder de control de la calidad |Evidencias de las medidas adoptadas al identificar procesos, productos y Servicios.
8. OPERACIEN - NIVEL DE APLICACIEN Y 2
9. EVALUACIEN DEL DESEMPE=O
60 | 9.1 |aLaorganizaci-n hace seguimiento, medici-n, anSlisis y evaluaci-n del sistema de gesti-n? ‘Alta direcci-n / Lzderes de los |Evidencias de resultados de actividades de seguimiento y medici-n sobre procesos,
procesos productos y servicios.
61 | 9.1.2. asSe obtiene el grado de satisfacci-n de los clientes respecto la organizaci-n, productos y servicios? [L2der de las relaciones con el |Pueden utilizarse encuestas, an8lisis de cuota de mercado, felicitaciones o informes de 3
cliente distribuidores.
62 9.1.3. ala organizaci-n analiza y eval%a la informaci-n clave? Alta direcci-n / Lderes de los |Pueden analizar y evaluar los resultados del control de procesos (desempefo), satisfacci-n 3
procesos de clientes y evaluaci-n de proveedores
63 9.2.1. ala organizaci-n realiza auditor?as internas a intervalos planificados Lzder de auditor?as internas /  |Deben informar si el SGC cumple con requisitos ISO 9001 y los requisitos propios de la
Alta direcci-n organizaci-n.
64 9.2.2. ala organizaci-n planifica, establece, implementa y mantiene un programa de auditor?as? Lzder de auditor?as internas /  |Programa e informe de resultados de auditor?as. Norma de referencia: ISO 19011
Alta direcci-n
65 | 9.3.1. |alLadirecci-n revisa el SGC para asegurar su eficacia? Alta direcci-n Pueden analizar informaci-n sobre: revisiones previas, cambios externos e internos,
66 | 9.3.2. |aLadirecci-n toma isi y acciones en base a los resultados de la revisi-n del SGC? Alta direcci-n Plan de acciones en base a la revisi-n del sistema
9. EVALUACIEN DEL DESEMPE=O - NIVEL DE APLICACIEN Y 2
10. MEJORA
67 | 101 |AL@organizaci-n cumple requisitos de cliente, mejora su satisfacci-n y los resultados del SGC? Lzder de relaciones con el La mejora afecta a procesos, productos y servicios y evoluciona positivamente en el tiempo Através de encuestas de satisfacci-n de clientes, proceso de
cliente innovaci- n, reorganizaci-n
68 | 10.2. |aLa organizaci-n controla y corrige las NC? L’deres de los procesos Registro de NC con anlisis de causas y acciones posteriores tomada:
69 | 102 |aLaorganizaci-n analiza las NC y adopta medidas para eliminar as causas (acciones correctivas)? |Lideres de los procesos Registro de resultados de acciones correctivas.
70 | 10.3. |aLa organizaci-n mejora continuamente la eficacia del SGC? Lzderes de los procesos Puede utilizar los resultados de la revisi-n, anslisis de rendimiento y oportunidades de mejora
71 | 10 |aLaorganizaci-n selecciona y utiliza herramientas de investigaci-n para mejorar el desempeflo? |Lderes de los procesos Puede contar con un proceso de mejora en el SGC y/o formaci-n en metodologZas de mejora Existen m@todos de mejora enfocada como el Kaizen, Seis Sigma, o
similares
10. MEJORA - NIVEL DE APLICACIEN Y 2
n 9b¢hwbh 59 [1 SGC- 1SO 9001:2015 - REQUISITOS - NIVEL DE APLICACIEN Y 2
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Ap®ndice U. Casas de la calidad y AMFEs

Como primer paso para la elaboraci-n de las casa de calidad, se realizaron
encuestas a clientes directos e indirectos con el fin de escuchar fila voz del clienteo,
para ello se efectu- la encuesta dirigida a clientes directos (tiendas) y los
consumidores finales (clientes que compran en las tiendas propias de la empresa,
en las cuales se vende el producto que elabora la empresa), y as? muestren las
caracter?sticas que esperan encontrar en el producto, para ello se elabor- un
formato sencillo para que no presente demoras en la evaluaci- n de prioridades por
parte del consumidor y as? obtener una idea clara de lo que buscan en el producto,
de esta manera la empresa pudo priorizar las necesidades de sus clientes y
encontrar respuestas innovadoras para sus necesidades.

Una vez identificados todos los requerimientos de los clientes, se procedi- a
analizar dicha informaci-n para traducirla en valores cuantitativos que sirvieron
como referencia para generar un producto que re¥na todos aquellos requerimientos
de los clientes.

La encuesta realizada fue la siguiente:



oTC

EMPRESA DE PRODUCCION ZEN GRIN SAC

ENCUESTA SOBRE LOS REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE

Nombre: I Fecha de aplicacion:
Cargo:

9aihY'I-R2 85321kl y2a ISIY MY 24 dry2a YyHi2a RS adz (1SYLI2 LIHI- NSI-ATI £I- SyO0d:Sail- & 1-41 y2a LSHY il 02y2080 £1-
2U20idzyAR1I-RSE RS Y S22l & oy RIMIES dzy LI2Rdz0h2 RS YSe20 OFFHRI-R €2WFI-G20E G1-£20S RIOK -4 O1-I-0GSWNa01-a Sy dzyl-
S&0It1- RSt m I nf R2yRS mr'a121- OL6701-0M2y @ ni'I-il- O1-R01-012y DII-OM-4 Li2W adz (1S Y L2 & 02{1-6201-012y

PUNTUACION

Que la harina sea muy fina

Que se pueda guardar sin que se humedezca

Que la harina tenga textura homog®nea

Que sea nutritiva
Que tenga buen color

Que se disuelva f&cilmente

Que tenga olor caracteristico

Que tenga informaci-n importante en la
etiqueta

Que no amargue

Que no se forme grumos

Que haya diferentes tamaflos de bolsa

Que la bolsa se pueda cerrar f§cilmente

Variedad de presentaciones

Precio accesible

Que tenga un empaque atractivo

Que tenga empaque herm®tico

Inocuidad del producto

Figura Ul. Encuesta requerimientos del cliente

Elaboraci-n: Los autores

Las encuestas fueron realizadas directamente a los clientes de la empresa
Zen Grin S.A.C y tambi®n se llev- a cabo entrevistas al gerente general y

administradora, quienes son los encargados de decidir qu® productos vender.
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Debido a que la empresa cuenta con dos tipos de clientes: Clientes que
venden el producto, (clientes indirectos) y clientes que consumen el producto
(clientes directos o finales), por ello para definir la cantidad de clientes a encuestar
se utiliz- una prueba estad?stica para dar soporte a la informaci-n que se pueda
obtener, para ello se utiliz- la siguiente f-rmula aplicada a los clientes con los que
cuenta la empresa:

v" Clientes indirectos:

N xp*qZ*
"TTINC D (prqrz2ee?)
Tabla Ul
Paradmetros
Par§metro Insertar valor
N 100.00
Z 1,96
P 0.70
q 0.30
e 0.05
Tamafo de
muestﬂra 70
Numerador 80,67
Denominador 1054

Nota: Valores de los par8metros.

Elaboraci-n: Los autores
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Tabla U2

Nivel de confianza
Nivel de confianza Z alfa
100% 3
99% 2,58
98% 2,33
96% 2,05
95% 1,96
90% 1645
80% 1,28
55% 0,674

Nota: Valores de Z alfa seg%n el nivel de confianza.

Elaboraci-n: Los autores

Donde:

N= Tamafo de muestra de encuesta

p=Proporci-n de la poblaci-n con inter®s en especificar los requerimientos
del producto.

g=Proporci-n de la poblaci-n con no inter®s en especificar los
requerimientos del producto.

e= Error de estimaci-n.

Z=Valor de distribuci-n normal para un nivel de confianza 95% Utilizando los
siguientes valores para los par8metros:

p=0.70 g=0.30 e=5% Z=1.96 N=100

Se obtiene un tamafo de muestra:

n="77

Lo que significa que se necesit- encuestar a 77 clientes directos, en los
cuales estaban incluidas personas que tienen poder de decisi-n en la empresa,
gerente de ventas y administradora, quienes son los que deciden qu® productos se

producen.
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En la encuesta a clientes finales la cantidad de clientes es desconocida, es

por ello por lo que la f-rmula a utilizar es:

Z?xpxq
n=——s——
e
Clientes finales:
Tabla U3
Parametros finales
Par8metro Insertar valor
Z 1,96
p 70%
q 30%
e 5%
Numerador 0,81
Denominador 0,3%
Tamayo de muestra: 323

Nota: Par8metros finales calculados.

Elaboraci-n: Los autores

Donde:

N: no se conoce, es un n“mero no determinado

n= Tamafo de muestra que se tomars§

p=Proporci-n de la poblaci-n con inter®s en especificar los requerimientos
del producto.

g=Proporci-n de la poblaci-n con no inter®s en especificar los
requerimientos del producto.

e= Error de estimaci-n.

Z=Valor de distribuci-n normal para un nivel de confianza 95%

Utilizando los siguientes valores para los par8metros:

p=0.70 g=0.30 e=5% Z=1.96

Se obtiene un tamafo de muestra de:
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n= 323

De acuerdo con el procedimiento seguido, se encuest- a 323 clientes, para
ello se encuest- a los clientes de las tiendas y los consumidores finales.

Se tomaron los valores de los par8metros de acuerdo con el poco tiempo y
los recursos limitados para la realizaci-n de la encuesta.

1ra casa de la calidad. -

Serealiz- larelaci-n entre atributos y requerimientos para determinar cu§les

son los que contribuyen en mayor media al cumplimiento de los requerimientos:

INOCUIDAD DEL PRODUCTO
TIEMPO DE VIDA DEL PRODUCTO
ANCHO DE SELLO
SERVICIO POST VENTA

CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA
COSTO DE PRODUCCION
MODELO DE ENVASE

PESO

oo
2
=X
DO
=~
=2
=<

12,9% | 15% | 7,8% | 7,2% | 16% | 9,1%

Figura U2. Atributos del producto

Elaboraci-n: Los autores

2da casa de la calidad. -

En la segunda casa se evalu- el grado en que afectaban los atributos de las
partes para obtener los atributos del producto, y cus8l es la que afectaba en mayor
cantidad a los mismos, se observ- que el sellado herm®tico del envase era un
atributo determinante para la calidad del producto, ya que depend?a de este si es

aceptado o rechazado.
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PIYELES DE IMPRESION

;.

SPESOR DE LA BOLSA
SELLADO HERMETICO

PORCENTAJE DR HONGOS BN LOS

PORCENTA DK HUMEDAD DE LA
DIMENSIONES DE LA BTIGURTA
CANTIDAD DE CIERRE DE BOLSA
TAMANO DE GRANO MOLIDO

CAPACIDAD DEL ENVASE

= | = =
o =
ZE2

0.2% | 8.0% | 26.2% | 10,0% | 15,5% | 7.0% | 3.9% | 11.6% | 7.7%

Figura U3. Atributos de las partes

Elaboraci-n: Los autores

AMFE del producto
Se evaluaron las posibles causas por las que el sellado no era de calidad,
determinando que la manipulaci-n al transportar el producto era la causa principal

de la falla, la cual obtiene un NPR alto.
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Figura U4. NPR — AMFE de producto

Elaboraci-n: Los autores

3ra casa de la calidad

En la tercera casa de la calidad se analiz- qu® atributos del proceso
intervenZan en mayor cantidad a los atributos de las partes y as? conocer cuales
deb?an ser monitoreados o cuales de los atributos de las partes requieren de todos
los procesos y tomar decisiones al respecto de acuerdo con factores como el costo,
el tiempo, la destreza etc. para considerar si se segu?a produciendo o se

tercerizaba.
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Figura U5. Atributos del proceso

Elaboraci-n: Los autores

AMFE de proceso

0yo

Se analizaron los procesos para determinar los fallos que presentaban y las

causas que las originaban, se observ- que en el proceso de envasado y sellado

presentaba un mayor NPR, lo cual indic- que presentaba fallos, por ello fue

necesario aplicar controles para eliminarlos.
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300
250
200 30 84
84
150
60
100
SD '
0
Mala presentacién  Dificultad para  Seabrela bolsacon  Se abre la bolsacon  Harina con variedad Harina con variedad
del aborde  obtener el molido facilidad facilidad enla
Ia harina homogeneidad homogeneidad
PRODUCCION - SUB PROCESD TOSTADO ENVASADOY SELLADO PRODUCCION- SUB PROCESO MOLIDO

Figura U6. NPR — AMFE del proceso

Elaboraci-n: Los autores

4ta casa de la calidad

En la cuarta casa se evalu- qu® procesos requirieron de mayores controles
para que no fallen, por ello se relacionaron controles necesarios que fueron
identificados en el AMFE desarrollado anteriormente, as? como otros controles de
gesti-n necesarios, se recomend- aplicarlos todos, sin embargo, por limitaciones
en el presupuesto fue necesario establecer prioridades de acuerdo con la

necesidad del proceso.
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Figura U7. Controles del proceso

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice V. Cartas de control y capacidad del proceso

Se observ- que los datos mostraron variaci-n con respecto a la I?’nea central, sin

embargo, la dispersi-n no fue excesiva respecto a lo esperado:

Diagnostico de grafica P para Defectuosos

Grafica de probabilidad binomial

7

Relacién de variadén observada a variadén esperada = 114,1%
Limite superior de 95% para la relacion si la P del proceso es constante = 151.8%

El usc de una grafica P no deberia tener come resultade una tasa elevada de alarmas falsas.

El limite superior depende del nimero de subgrupoes, el tamafic promedic de los subgrupos y la P general del proceso.

Figura V1. Diagnéstico de gréafica P
Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice W. Clima laboral

Para el ansglisis de clima laboral se realizaron las siguientes encuestas por

secci-n:

FACTORES CRTICOS DE EXITO {11)

casl slempre

F | L |Eil'lc:i=lﬂ|1|Pﬂ1¢!|’;idﬂ

-
0@
kil jofe me mantEne Infoimado acenca de Z=unios § cambios -

’ 0 200 x 400 0%

Importanies -
W1 % M Indica ClErEmente sus e pectatas 0.10 [] 200 x 300 055
W I._E"E MU EEErE B0 0eCim lenio porm il Dwen trabEj0 y paor 010 I 100 X 2m 0155
eshero exta
11 Jete &5 acoesliie ) es fBell habisr con elela 0.10 ] 3.00 F3 300 0725
W1 % &2 competents pamE mEnelar 2l pesorE] 0.10 N 3.00 x 300 0255
W J%= Dmerta | Es0onde & Dess | SUErEncEs 0.0 | B FI] X ] 18
M1 et Poiucra @ [ gente en cecisiones Qe 0t sutEGEp | 007 [ | 200 x 200 0146
; =
kil jofe demuestia un Inteis en mil como persong, no 500 como 210 l .00 x 200 n1es
Colsboracor.
1 etz fiene wna Wishin clara oe haciz donte va GRINZENSAC| 010 [ | o0 x 200 0155
We BE Cumple suS Dromeszs 0.7 ] 3.00 X 400 0725
L palziras g2 mi e colnchlen GO0 SUS SonEs 0.10 ] 3.00 x 300 0355

Figura W1. Factores criticos — Los jefes

Elaboraci-n: Los autores

FACTORES CRTICOS OE EXITO (12)

casl slempre

L |l::il1'l=adm | Pondarado

Se me ofrecs ¢apaciachn para desamolamme pio ks braimente oo [ ] 100 x 1.00 alal-)}
t_.;;:ul;g:u 02 08 BCUE0S ¥ eQUiDos necesarns para hacer mil Qo I 100 X 200 a1sz
E & facll colener Infumacion suft Bole paE Facer mi isbajo aar [ ] 200 X 300 0213
Las responsablldades que tengo en mi peesto de trabajo estan Qo7 ] 100 X 200 o143
Consider que hay boena comunicackin hiemoa alle ] | B 200 X 200 0273
Ela®ade Fecumsos Hamanos me pies i3 un boen sentb a7 100 X 200 0145
Conozon mE dewechos y obligeciones en mil tebap a7 100 ES 200 0145
E 5ie 25 Un lugar TElcame ik Sequin Gonde Dsmajar ] N | 200 X 300 07
LadisposEBn de BS areas de trabajo confribuyen a crear un a2 I 200 x 200 027
bwen amblente de tratalo
CuEnon necEs to. Me CONCRCEn DE MBS DarE UG am I 100 X 200 a1sz
DERINZES
Fenos anima 3 que equllbren E2bap f vida personal Qa7 I 200 X 200 Q145
Lz empesa despedis meshemente 3 B gente 0D comodlimo | o | 200 x 100 0364
TECUrED

oo ] 210 24

Figura W2. Factores criticos — Los colaboradores

Elaboraci-n: Los autores
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FACTORES CRITICOS DE EXITO (3} Calificacion | Pondsrade

E
o
=
i
a

Senos paga jesiamente porel BEbalo gue hace mos 012 ] 200 200 0233
Rech UnE pEfe JustE os k35 genanclias que ootlene estE 01z o L0 100 2118
| SOREEs
Tosdices: herem o opoitunildad de rechbirun econocimBnio 202 B 200 X 200 a1z
I{;f'ubere:temti.lentm Inde pendiente de B posEin que a1z I 100 X 200 e
Hay Incenivos 3 qukene s m &S 0 menecen 012 I 1.00 X 200 0348
Todos henem os opoltnidad de apEnder 012 300 X 300 0348
Mo Fay personal “favorko” 0m ETT] X 400 [EXF
Sledy R0 MpsEmente, 58 Qe lendR opatunidad o2 - - -
e — a1z ] 00 X 300 0348
La gente es tratada juestamente 5h Importar 5o aniigl edad 012 [ ] 200 X 200 0233
EXN 253

Figura W3. Factores criticos — Imparcialidad en el trabajo
Elaboraci-n: Los autores

Calfcacion | Pondarado

B
o
E
il

FACTORES CRITICOS DE EXITO (3}

Slenio que mi tetal esvalorado v gue mi pal fackn es . .
impotante a4 ] 2 x 200 ax7a
ke sEnto orguilicen e b0 Qe hemos Qe 00 an [] 200 X 200 Qz2x
L s pemonEs estan dispuesiss 3 Fecer un estemn exie a1 [ ] 200 X 200 az2x
gﬁfmummummmmmr en ZENGRN Q14 I 100 X 200 0278
Ecioy orgulls 0 o el 2 Oli=s pek s Que EDaD 3l a4 F] X Z00 [
VEngD 2 el con gusto, [EE] 200 E 200 [
LAEMPRESA TENe U grop o DIrecihvg Que me nspia 012 ™ 200 = 200 aa17
confBrza

I;P.Eh-PwESP.o:mu‘nbasumam \EloEs ) estrEiegl de bima | 44 | 100 X 100 211

Figura W4. Factores criticos — Orgullo y lealtad

Fa
oa

Elaboraci-n: Los autores

casl §lempre

=
th
=

FACTORES CRITICDS DE EXITO {5)

:ipﬂmmmume“mwhﬁ cama empERes | ar | @ 100 % 400 06
EtE &% U e on eiE e DaE TenEaT iz B T X 300 [
Tmaier en st L es b o ] 200 F 200 0348
Eizt=mos tooos Jorios &0 exis empEes. Como N S0ug = ] ] X 300 A
=D

Figura W5. Factores criticos — Comparierismo

Elaboraci-n: Los autores



Ap®ndice X. Evaluaci-n GTH

oy

Las competencias seleccionadas se evaluaron seg¥%n su relaci-n con la misi-n,

visi-n y valores de la empresa, as? como el objetivo del proyecto el cual era en

mejorar la productividad de la empresa:

Competencias
= | = T g ) 2 > % > ~ (i ‘§ ©« 35 = = o S, =
za5SI58|a5| 2 | E2S |2 |5 |5 | €25 |8 LY z |22|25|2%
SEEEIZC|2a| g | 280 |2 |5 | & 852 3 : g 2 |95|8g|g=
A0IE [l | Iza | B Y| 8 a s z |¢ < RS
- ] = = + N =3
Mision T [1] p p p T p T 1] T p 0 T p p 0
Vision [ o | T[T T T | p [T b [ p | o T{olp o
Valores [1] 0 ] p 0 0 0 n n 0 T n p 0 0 n
Objetivo [1] T 0 1] ] T 0 p T 1] p o] p 1] T T
34 28 24 26 24 24 16 19 25 28 22 9 24 26 20 13
8.76% [7.22%)6.19%)|6.70% 6.19% 6.19% (4.12% 4.90% 6.44% 7.22% |5.67%)2.32%)6.70%|6.19%|6.70%|5.15% | 3.35%

Figura X1. Priorizacion de competencias

Elaboraci-n: Los autores

Leyenda:

7 T Alto
5T Mediano

371 Poco

0 1 Ninguno

9 T Imprescindible

Figura X2. Leyenda de evaluaci-n de competencias

Elaboraci-n: Los autores

Se consideraron las 12 competencias con mayor relevancia para la

organizaci- n, posteriormente se realiz- el an8lisis general de la empresa:
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12

Competencia Graduacion Ewvaluacion GAP
Nivel d iso - Disciplina - ,
Pr':zuc;:;:gmm'm isciplina Grado A »= 75.01% <= 100.00% QEILIKI M 6278% | Altamente Competente (Grado B) | -37.22%
Adaptabilidad al cambio Grado A »= 75.01% <= 100.00% EELHLLEEE 57.69% | Altamente Competente (Grado B) -42.31%
Resolucisn d bl
E::;;':lzs & progiemas Grado A »= 75.01% <= 100.00% [EEUIRNEIN 59.71% | Altamente Competente (Grado B) | -40.29%
Calidad del trabajo Grado A »= 75.01% <= 100.00% EELHLIEEN 58 74% | Altamente Competente (Grado B) -41.26%
Orientacidn a los resultados Grado A 75.01% <= 100.00% @ELLHLLEN 63.41% | Altamente Competente (Grado B) -36.59%
Orientacion al cliente Grado A »= 75.01% <= 100.00% EELHDLIEEE 69.18% | Altamente Competente (Grado B) -30.82%
Profundidad | imiento d
lor:;:dl]:to:" & conocimisnta de Grado A »= 75.01% <= 100.00% [EEGIIES Altamente Competente (Grado B) | -31.51%
Apoyo a los compafieros Grado B »= 50.01% <= 75.00% Altamente Competente (Grado B) -20.77%
C idad de planificaciény d
D:’;:;;Z:Eiéne planificaciony de Grado B »= 50.01% <= 75.00% Competente (Grade C) -43.22%
Habilidad analitica Grado B »= 50.01% <= 75.00% Competente (Grado C) -28.23%
Liderazgo Grado B »= 50.01% <= 75.00% Altamente Competente (Grado B} -13.68%
Trabajo en equipo Grado B »= 50.01% <= 75.00% Competente (Grado C) -27.85%

Total

Figura X3. Evaluacion gestion del talento humano

Elaboraci-n: Los autores




oM

Para para la evaluaci-n a cada personal se propuso una lista de

competencias, grado y meta para cada perfil de puesto de la organizaci-n:

Puesto

Perfil del Puesto

Descripci-n CompetencialGrado|Meta
Personal responsable las A Liderazgo|Grado A]100.00%
decisiones estrat®gicas de las AAH(\)/SI&;/:ompromlso - Disciplina - Productividad|Grado
Gerente ;rjnpgre\/?:;'lacsogégagégg;ge Y |k Resoluci-n de problemas comerciales|Grado A|85.00%
PErVIS ; A Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado
General productivas y de apoyo. Lidera

las actividades comerciales y
los cambios tecnol-gicos de la
organizaci-n.

A|85.00%

A Habilidad anal’tica|Grado A|100.00%

A Capacidad de planificaci-n y de organizaci-n|Grado
A|90.00%

Sub Gerente

Realiza el control, env2o y
seguimiento de documentos
legales, contratos y cartas a

A Liderazgo|Grado A|85.00%
A Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado
A|90.00%
A Resoluci-n de problemas comerciales|Grado B|75.00%

General clientes y/o provee_dores. A Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado
Apoya en sus funciones a la A[80.00%
Gerencia General | Habilidad analtica|Grado A[85.00%
A Nivel de compromiso - Disciplina -
Lleva el control de los libros Productividad|Grado A|90.00%
Asistente diarios de la empresa, maneja | A Adaptabilidad al cambio|Grado A|100.00%
Contable los pagos de servicios como a | A Orientaci-n a los resultados|Grado A|100.00%
los proveedores. A Capacidad de planificaci-n y de organizaci-n|Grado
AJ|90.00%
A Capacidad de planificaci-n y de organizaci-n|Grado
Asegura el buen Al100.00%
func?onamiento de las oficinas A Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado
Asistente A]95.00%

Administrativo

mediante la planificaci-n y
coordinaci-n de sus
actividades.

A Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado
B|75.00%

A Calidad del trabajo|Grado A|85.00%

A Resoluci-n de problemas comerciales|Grado A|95.00%

Maneja las operaciones diarias
de la organizaci-n. Busca
encontrar modos para hacer la

A Calidad del trabajo|Grado A|100.00%
A Adaptabilidad al cambio|Grado A|90.00%
A Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado
AJ|100.00%
A Orientaci-n a los resultados|Grado A|95.00%

Jefe de . compafa m8s productiva A Capacidad de planificaci-n y de organizaci-n|Grado
Producci-n proveyendo m®todos efectivos | A|90.00%
para las operaciones de la A Liderazgo|Grado A|90.00%
empresa. A Trabajo en equipo|Grado A|90.00%
A Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado
A|95.00%
Persona ﬂiip;ﬁ'r‘ﬁiféiﬁfhe A Calidad del trabajo|Grado A[85.00%
todo tipo de productos. Realiza A Orientaci-n a los resultados|Grado A|85.00%
Almacenero ' A Apoyo a los compaferos|Grado A|80.00%

el inventario de la mercader?a,
as? como coordina los
despachos.

A Capacidad de planificaci-n y de organizaci-n|Grado
A|100.00%




Operador

Personal responsable de la
producci-n de la empresa.

A Nivel de compromiso - Disciplina -
Productividad|Grado A|85.00%
A Calidad del trabajo|Grado A]95.00%
A Orientaci-n a los resultados|Grado A|90.00%
A Apoyo a los compaferos|Grado A|95.00%
A Trabajo en equipo|Grado A|95.00%

Asistente de

Realiza funciones
administrativas del 8rea

A Calidad del trabajo|Grado A|90.00%
A Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado
A|95.00%

ventas com_ercial, ate_nci N a clientes A Trabajo en equipo|Grado A|85.00%

y dirige al equipo de ventas. A Resoluci-n de problemas comerciales|Grado A|95.00%

;’;g:ggvrﬁreg’i‘aﬁgtf‘r:ggOC'C'iee”tes } Orientaci-n al cliente|Grado A|100.00%
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Figura X4. Competencias por perfil de puesto

Elaboraci-n: Los autores

Posteriormente, se evalu- a cada colaborador para identificar en cuales

competencias era necesario coordinar capacitaciones:

Grafica de Competencias orientadas al trabajo
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Figura X5. Evaluaciéon GTH — Gerente general

Elaboraci-n: Los autores




Gréfica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Luis Romero
Puesto: Sub Gerente General
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Figura X6. Evaluacién GTH — Sub gerente general
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Elaboraci-n: Los autores

Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Juan Otero
Puesto: Asistente Contable
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Figura X7. Evaluacién GTH — Asistente contable

Elaboraci-n: Los autores



Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Janett Romero
Puesto: Asistente Administrativo
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Figura X8. Evaluacion GTH — Asistente administrativo

Elaboraci-n: Los autores

Grafica de Competencias orientadas al trabajo
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Figura X9. Evaluacién GTH — jefe de produccién

Elaboraci-n: Los autores




Gréfica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Jhonatan Gutiérrez
Puesto: Almacenero
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Figura X10. Evaluaciéon GTH — Almacenero

Elaboraci-n: Los autores

Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Jhony Crochena
Puesto: Operador
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Figura X11. Evaluaciéon GTH — Operador 1

Elaboraci-n: Los autores




Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Marina Ledn
Puesto: Operador

O Radad @ Barras
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Figura X12. Evaluacion GTH — Operador 2

Elaboraci-n: Los autores

Grafica de Competencias orientadas al trabajo
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Puesto: Asistente de Ventas
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Figura X13. Evaluacion GTH — Asistente de ventas

Elaboraci-n: Los autores




Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Alexander Molina
Puesto: Vendedor
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Figura X14. Evaluaciéon GTH — Vendedor 1

Elaboraci-n: Los autores

Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Diandra Vivanco
Puesto: Vendedor

O aind @ Barras
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Figura X15. Evaluaciéon GTH — Vendedor 2
Elaboraci-n: Los autores

100.00%

50.00%

Logro GAP

BO.0O%

100.00%

70.00%

100.00% | 50.00%

60.00%

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%
10.00%

0.00%




Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Claudia Bendezu
Puesto: Vendedor
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Figura X16. Evaluacion GTH — Vendedor 3

Elaboraci-n: Los autores

Gréafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Mirko Romero
Puesto: Reparticdor

O Radial (@ Bamas
100.00%
50.00% Meta Logro GAP
80.00% 62.50% | -27.50%
70.00% 75.00% | -15.00%
60.00%
55.00% | -30.00%

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%
10.00%

0.00%

7 Competencia
1 | Adaptabilidad al cambio
2 Capacidad de planificacion y de
organizacion
13 3 | Trabajo en equipo
gro
1 2 3

Figura X17. Evaluaciéon GTH - Repartidor

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice Y. Checklist de los alineamientos de seguridad y salud en el
trabajo de acuerdo con la ley NA 29783

Para la evaluaci-n del cumplimiento de la ley de SST, se realiz- el desarrollo del
checklist en conjunto con los operarios de la empresa, as? como del gerente

general, a continuaci-n se muestran los detalles de los 2tems.

Elaborado por: YRENE BRAVO /
z E N G RI N RODOLFO GUTIERREZ
ESTUDIO DE LINEA BASE SIS0 ol
Codigo:
NATURAL HERBAL E Fecha: 20/05/2019
A.- LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO
CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR
SI NO
I. Compromiso e Involucramiento
El empleador proporciona los recursos necesarios para que se implemente 0 1
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
Se ha cumplido lo planificado en los diferentes programas de seguridad y 0 1
salud en el trabajo.
Se implementan acciones preventivas de seguridad y salud en el trabajo 0 1
para asegurar la mejora continua.
Se reconoce el desempefio del trabajador para mejorar la autoestima y se 1 0
fomenta el trabajo en equipo.
Se realizan actividades para fomentar una cultura de prevencién de riesgos 0 1
- - del trabajo en toda la empresa, entidad publica o privada.
Principios
Se promueve un buen clima laboral para reforzar la empatia entre 0 1
empleador y trabajador y viceversa.
Existen medios que permiten el aporte de los trabajadores al empleador en 0 1
materia de seguridad y salud en el trabajo.
Existen mecanismos de reconocimiento del personal proactivo interesado en 0 1
el mejoramiento continuo de la seguridad y salud en el trabajo.
Se tiene evaluado los principales riesgos que ocasionan mayores pérdidas. 0 1
Se fomenta la participacion de los representantes de trabajadores y de las
organizaciones sindicales en las decisiones sobre la seguridad y salud en el 0 1
trabajo.

Figura Y1. Evaluacion SST — Compromiso e involucramiento

Elaboraci-n: Los autores



nnn

LINEAMIENTOS

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

SI

NO

I1. Politica de seguridad y salud ocupacional

Politica

Existe una politica documentada en materia de seguridad y salud en el
trabajo, especifica y apropiada para la empresa, entidad pUblica o privada.

La politica de seguridad y salud en el trabajo esta firmada por la maxima
autoridad de la empresa, entidad publica o privada.

Los trabajadores conocen y estan comprometidos con lo establecido en la
politica de seguridad y salud en el trabajo.

Su contenido comprende:

* El compromiso de proteccidn de todos los miembros de la

* Cumplimiento de la normatividad.

* Garantia de proteccion, participacion, consulta y participacion en los
elementos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
organizacion.

por parte de los trabajadores y sus representantes.

* La mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo
Integracion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo con
otros sistemas de ser el caso.

Direccion

Se toman decisiones en base al andlisis de inspecciones, auditorias,
informes de investigacion de accidentes, informe de estadisticas, avances
de programas de seguridad y salud en el trabajo y opiniones de
trabajadores, dando el seguimiento de las mismas.

El empleador delega funciones y autoridad al personal encargado de
implementar el sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Liderazgo

El empleador asume el liderazgo en la gestion de la seguridad y salud en el
trabajo.

El empleador dispone los recursos necesarios para mejorar la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo.

Organizacion

Existen responsabilidades especificas en seguridad y salud en el trabajo de
los niveles de mando de la empresa, entidad publica o privada.

Se ha destinado presupuesto para implementar o mejorar el sistema de
gestion de seguridad y salud el trabajo.

El Comité o Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo participa en la
definicidn de estimulos y sanciones.

Competencia

El empleador ha definido los requisitos de competencia necesarios para cada
puesto de trabajo y adopta disposiciones de capacitacion en materia de
seguridad y salud en el trabajo para que éste asuma sus deberes con
responsabilidad.

Figura Y2. Evaluacion SST — Politica de seguridad y salud ocupacional

Elaboraci-n: Los autores
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CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR
SI NO
II1. Planeamiento y aplicacién
Se ha realizado una evaluacién inicial o estudio de linea base como 1 0
diagnéstico participativo del estado de la salud y seguridad en el trabajo.
Los resultados han sido comparados con lo establecido en la Ley de SST y
su Reglamento y otros dispositivos legales pertinentes, y servirdn de base 0 1
= z = para planificar, aplicar el sistema y como referencia para medir su mejora
DlagnOStlco continua.
La planificacion permite:
* Cumplir con normas nacionales 0 1
* Mejorar el desempefio
* Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros
El empleador ha establecido procedimientos para identificar peligros y 0 1
evaluar riesgos.
Comprende estos procedimientos:
* Todas las actividades 0 1
* Todo el personal
* Todas las instalaciones
El empleador aplica medidas para:
* Gestionar, eliminar y controlar riesgos.
* Disefiar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos de
trabajo que garanticen la seguridad y salud del trabajador. 1 0
H * Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos.
Planeamlento’pa ra * Modernizar los planes y programas de prevencion de riesgos laborales
la identificacion de |* Mantener politicas de proteccién.
- - * Capacitar anticipadamente al trabajador.
peligros, evaluacion
y control de riesgos
El empleador actualiza la evaluacion de riesgo una (01) vez al afio como 0 1
minimo o cuando cambien las condiciones o se hayan producido dafios.
La evaluacién de riesgo considera:
* Controles periédicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los 0 1
trabajadores.
* Medidas de prevencion.
Los representantes de los trabajadores han participado en la identificacion
de peligros y evaluaciéon de riesgos, han sugerido las medidas de control y 0 1
verificado su aplicacién.
Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y visibles de
aplicar, que comprende:
* Reduccién de los riesgos del trabajo.
* Reduccion de los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. 0 1
* La mejora continua de los procesos, la gestién del cambio, la
preparacion y respuesta a situaciones de emergencia.
= = * Definicién de metas, indicadores, responsabilidades.
Ob‘]etlvos * Seleccion de criterios de medicion para confirmar su logro.
La empresa, entidad publica o privada cuenta con objetivos cuantificables
de seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los niveles de la 1 0
organizacién y estan documentados.
Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo. 0 1
Las actividades programadas estan relacionadas con el logro de los 0 1
objetivos.
Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad y
Programa de salud en el trabajo. 0 1
seguridad y salud
= Se definen tiempos lazos para el cumplimiento y se realiza seguimiento
en el trabajo o pos y plazos p P Y < 0 1
periodico.
Se sefiala dotacion de recursos humanos y econémicos 1 0
Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la 1 0
funcién de procreacién del trabajador.

Figura Y3. Evaluacion SST — Planeamiento y aplicacion

Elaboraci-n: Los autores
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LINEAMIENTOS INDICADOR CUMPLIMIENTO
SI [ NO
IV. Implementacion y operacion
El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo esta constituido de forma 0 1
paritaria. (Para el caso de empleadores con 20 o mas trabajadores).
Existe al menos un Supervisor de Seguridad y Salud (para el caso de 1 0
empleadores con menos de 20 trabajadores).
El empleador es responsable de:
* Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.
* Actlia para mejorar el nivel de seguridad y salud en el trabajo.
* ActGia en tomar medidas de prevencion de riesgo ante modificaciones de 0 1
las condiciones de trabajo.
* Realiza los exdmenes médicos ocupacionales al trabajador antes, durante
Estructura Yy y al término de la relacién laboral.
responsabilidades

El empleador considera las competencias del trabajador en materia de 0 1
seguridad y salud en el trabajo, al asignarle sus labores.
El empleador controla que solo el personal capacitado y protegido acceda a 1 0
zonas de alto riesgo.
El empleador prevé que la exposicion a agentes fisicos, quimicos,
biolégicos, disergonémicos y psicosociales no generen dafio al trabajador o 1 0
trabajadora.
El empleador asume los costos de las acciones de seguridad y salud 0 1
ejecutadas en el centro de trabajo.
El empleador toma medidas para transmitir al trabajador informacion sobre
los riesgos en el centro de trabajo y las medidas de proteccion que 0 1
corresponda.
El empleador imparte la capacitacién dentro de la jornada de trabajo. 0 1
El costo de las capacitaciones es integramente asumido por el empleador. 0 1
Los representantes de los trabajadores han revisado el programa de 0 1
capacitacion.
La capacitacion se imparte por personal competente y con experiencia en la 0 1
materia.

Ca pacitacién Se ha capacitado a los integrantes del comité de seguridad y salud en el 0 1
trabajo o al supervisor de seguridad y salud en el trabajo.
Las capacitaciones estan documentadas. 0 1
Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:
* Al momento de la contratacién, cualquiera sea la modalidad o duracién.
* Durante el desempefio de la labor.
* Especifica en el puesto de trabajo o en la funcién que cada trabajador
desempefia, cualquiera que sea la naturaleza del vinculo, modalidad o
duracién de su contrato.
* Cuando se produce cambios en las funciones que desempefia el
trabajador. 0 1
* Cuando se produce cambios en las tecnologias o en los equipos de
trabajo.
* En las medidas que permitan la adaptacion a la evolucién de los riesgos y
la prevencion de nuevos riesgos.
* Para la actualizacién periddica de los conocimientos.
* Utilizacion y mantenimiento preventivo de las maquinarias y equipos.
* Uso apropiado de los materiales peligrosos.
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Medidas de
prevencion

Las medidas de prevencion y proteccion se aplican en el orden de
prioridad:

* Eliminacion de los peligros y riesgos.

* Tratamiento, control o aislamiento de los peligros y riesgos, adoptando
medidas técnicas o administrativas.

* Minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas de trabajo seguro
que incluyan disposiciones administrativas de control.

* Programar la sustitucidn progresiva y en la brevedad posible, de los
procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos por
aquellos que produzcan un menor riesgo o ningun riesgo para el trabajador.
* En (ltimo caso, facilitar equipos de proteccion personal adecuados,
asegurandose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma
correcta.

Preparaciony
respuestas ante
emergencias

La empresa, entidad publica o privada ha elaborado planes y procedimientos
para enfrentar y responder ante situaciones de emergencias.

Se tiene organizada la brigada para actuar en caso de: incendios, primeros
auxilios, evacuacion.

La empresa, entidad publica o privada revisa los planes y procedimientos
ante situaciones de emergencias en forma periddica.

El empleador ha dado las instrucciones a los trabajadores para que en caso
de un peligro grave e inminente puedan interrumpir sus labores y/o evacuar
la zona de riesgo.

Contratistas,
Subcontratistas,
empresa, entidad
publica o privada,

de servicios y

cooperativas

El empleador que asume el contrato principal en cuyas instalaciones
desarrollan actividades, trabajadores de contratistas, subcontratistas,
empresas especiales de servicios y cooperativas de trabajadores,
garantiza:

* La coordinacion de la gestion en prevencion de riesgos laborales.

* La seguridad y salud de los trabajadores.

* La verificacion de la contratacién de los seguros de acuerdo a ley por cada
empleador.

* La vigilancia del cumplimiento de la normatividad en materia de
seguridad y salud en el trabajo por parte de la empresa, entidad publica o
privada que destacan su personal.

Todos los trabajadores tienen el mismo nivel de proteccidn en materia de
seguridad y salud en el trabajo sea que tengan vinculo laboral con el
empleador o con contratistas, subcontratistas, empresa especiales de
servicios o cooperativas de trabajadores.

Consultay
comunicacion

Los trabajadores han participado en:

* La consulta, informacién y capacitacion en seguridad y salud en el trabajo.
* La eleccion de sus representantes ante el Comité de seguridad y salud en
el trabajo

* La conformacion del Comité de seguridad y salud en el trabajo.

* El reconocimiento de sus representantes por parte del empleador

Los trabajadores han sido consultados ante los cambios realizados en las
operaciones, procesos y organizacion del trabajo que repercuta en su
seguridad y salud.

Existe procedimientos para asegurar que las informaciones pertinentes
lleguen a los trabajadores correspondientes de la organizacion

Figura Y4. Evaluacion SST — Implementacién y operacion

Elaboraci-n: Los autores
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LINEAMIENTOS

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

SI

NO

V. Evaluacion Normativa

Requisitos legales y
de otro tipo

La empresa, entidad publica o privada tiene un procedimiento para
identificar, acceder y monitorear el cumplimiento de la normatividad
aplicable al sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo y se
mantiene actualizada

La empresa, entidad publica o privada con 20 o maés trabajadores ha
elaborado su Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

La empresa, entidad publica o privada con 20 o mas trabajadores tiene un
Libro del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (Salvo que una norma
sectorial no establezca un nimero minimo inferior).

Los equipos a presion que posee la empresa entidad publica o privada
tienen su libro de servicio autorizado por el MTPE.

El empleador adopta las medidas necesarias y oportunas, cuando detecta
que la utilizacion de ropas y/o equipos de trabajo o de proteccidn personal
representan riesgos especificos para la seguridad y salud de los
trabajadores.

El empleador toma medidas que eviten las labores peligrosas a
trabajadoras en periodo de embarazo o lactancia conforme a ley.

El empleador no emplea a nifios, ni adolescentes en actividades peligrosas.

El empleador evalia el puesto de trabajo que va a desempefiar un
adolescente trabajador previamente a su incorporacion laboral a fin de
determinar la naturaleza, el grado y la duracidon de la exposicion al riesgo,
con el objeto de adoptar medidas preventivas necesarias.

La empresa, entidad publica o privada dispondra lo necesario para que:
* Las maquinas, equipos, sustancias, productos o Utiles de trabajo no
constituyan una fuente de peligro.

* Se proporcione informacidn y capacitacion sobre la instalacion,
adecuada utilizacién y mantenimiento preventivo de las maquinarias y
equipos.

* Se proporcione informacion y capacitacion para el uso apropiado de los
materiales peligrosos.

* Las instrucciones, manuales, avisos de peligro u otras medidas de
precaucion colocadas en los equipos y maquinarias estén traducido al
castellano.

* Las informaciones relativas a las maquinas, equipos, productos,
sustancias o Utiles de trabajo son comprensibles para los trabajadores.

Los trabajadores cumplen con:

* Las normas, reglamentos e instrucciones de los programas de
seguridad y salud en el trabajo que se apliquen en el lugar de trabajo y con
las instrucciones que les impartan sus superiores jerarquicos directos.

* Usar adecuadamente los instrumentos y materiales de trabajo, asi
como los equipos de proteccidn personal y colectiva.

* No operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros
elementos para los cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser
necesario, capacitados.

* Cooperar y participar en el proceso de investigacion de los accidentes de
trabajo, incidentes peligrosos, otros incidentes y las enfermedades
ocupacionales cuando la autoridad competente lo requiera.

* Velar por el cuidado integral individual y colectivo, de su salud fisica y
mental.

* Someterse a exdmenes médicos obligatorios

* Participar en los organismos paritarios de seguridad y salud en el
trabajo.

* Comunicar al empleador situaciones que ponga o pueda poner en
riesgo su seguridad y salud y/o las instalaciones fisicas

* Reportar a los representantes de seguridad de forma inmediata, la
ocurrencia de cualquier accidente de trabajo, incidente peligroso o incidente.
* Concurrir a la capacitacion y entrenamiento sobre seguridad y salud en el
trabajo.

Figura Y5. Evaluacion SST — Evaluacion normativa

Elaboraci-n: Los autores
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LINEAMIENTOS

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

SI

I

NO

VI. Verificacion

Supervision,
monitoreo y
seguimiento de
desempeiio

La vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo permite evaluar
con regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y salud en
el trabajo.

La supervision permite:

* Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestién de la seguridad
y salud en el trabajo.

* Adoptar las medidas preventivas y correctivas.

El monitoreo permite la medicion cuantitativa y cualitativa apropiadas.

Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad y
salud en el trabajo.

Se realizan inspecciones continuas en el rea de Mantenimiento y
Produccion de ZEN GRIN SAC supervisando:

+ Maquinas en adecuadas condiciones de funcionamiento.

- Estado de cables eléctricos de las diversas maquinas utilizadas

- Espacio adecuado y sin obstaculos para el transito del personal.
- Posicion adecuada de los extintores.

- Mantenimiento preventivo de las maquinas en nuestras areas como:
- impresoras, Pc

- Horno

- Moledora

- Selladora.

Salud en el trabajo

El empleador realiza exdmenes médicos antes, durante y al término de la
relacion laboral a los trabajadores (incluyendo a los adolescentes).

Los trabajadores son informados:

* A titulo grupal, de las razones para los examenes de salud ocupacional.

* A titulo personal, sobre los resultados de los informes médicos relativos a
la evaluacion de su salud.

* Los resultados de los examenes médicos no son pasibles de uso para
ejercer discriminacion.

Los resultados de los exdmenes médicos son considerados para tomar
acciones preventivas o correctivas al respecto.

Accidentes,
incidentes
peligrosos e
incidentes, no
conformidad,
accion correctiva y
preventiva

El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo los
accidentes de trabajo mortales dentro de las 24 horas de ocurridos.

El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo,
dentro de las 24 horas de producidos, los incidentes peligrosos que han
puesto en riesgo la salud y la integridad fisica de los trabajadores y/o a la
poblacion.

Se implementan las medidas correctivas propuestas en los registros de
accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes.

Se implementan las medidas correctivas producto de la no conformidad
hallada en las auditorias de seguridad y salud en el trabajo.

Se implementan medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo.




nnc

Investigacion de
accidentes y
enfermedades
ocupacionales

El empleador ha realizado las investigaciones de accidentes de trabajo,
enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos, y ha comunicado a la
autoridad administrativa de trabajo, indicando las medidas correctivas y
preventivas adoptadas.

Se investiga los accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e
incidentes peligrosos para:

* Determinar las causas e implementar las medidas correctivas.

* Comprobar la eficacia de las medidas de seguridad y salud vigentes al
momento de hecho.

* Determinar la necesidad modificar dichas medidas.

Se toma medidas correctivas para reducir las consecuencias de
accidentes.

Se ha documentado los cambios en los procedimientos como consecuencia
de las acciones correctivas.

El trabajador ha sido transferido en caso de accidente de trabajo o
enfermedad ocupacional a otro puesto que implique menos riesgo.

Control de las
operaciones

La empresa, entidad publica o privada ha identificado las operaciones y
actividades que estan asociadas con riesgos donde las medidas de control
necesitan ser aplicadas.

La empresa, entidad publica o privada ha establecido procedimientos para el
disefio del lugar de trabajo, procesos operativos, instalaciones, maquinarias
y organizacion del trabajo que incluye la adaptacion a las capacidades
humanas a modo de reducir los riesgos en sus fuentes.

Gestion del cambio

Se ha evaluado las medidas de seguridad debido a cambios internos,
método de trabajo, estructura organizativa y cambios externos normativos,
conocimientos en el campo de la seguridad, cambios tecnoldgicos,
adaptandose las medidas de prevencion antes de introducirlos.

Auditorias

Se cuenta con un programa de auditorias.

El empleador realiza auditorias internas periddicas para comprobar la
adecuada aplicacion del sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo.

Las auditorias externas son realizadas por auditores independientes con la
participacién de los trabajadores o sus representantes.

Los resultados de las auditorias son comunicados a la alta direccion de la
empresa, entidad publica o privada.

Figura Y6. Evaluacion SST - Verificacion

Elaboraci-n: Los autores
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LINEAMIENTOS

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

SI | NO

VII. Control de informacion y documentos

Documentos

La empresa, entidad publica o privada establece y mantiene informacion en
medios apropiados para describir los componentes del sistema de gestion y
su relacién entre ellos.

Los procedimientos de la empresa, entidad publica o privada, en la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo, se revisan periddicamente.

El empleador establece y mantiene disposiciones y procedimientos para:

* Recibir, documentar y responder adecuadamente a las comunicaciones
internas y externas relativas a la seguridad y salud en el trabajo.

* Garantizar la comunicacion interna de la informacion relativa a la
seguridad y salud en el trabajo entre los distintos niveles y cargos de la
organizacion.

* Garantizar que las sugerencias de los trabajadores o de sus
representantes sobre seguridad y salud en el trabajo se reciban y
atiendan en forma oportuna y adecuada

El empleador entrega adjunto a los contratos de trabajo las
recomendaciones de seguridad y salud considerando los riesgos del centro
de labores y los relacionados con el puesto o funcion del trabajador.

El empleador ha:

* Facilitado al trabajador una copia del reglamento interno de seguridad y
salud en el trabajo.

* Capacitado al trabajador en referencia al contenido del reglamento
interno de seguridad.

* Asegurado poner en practica las medidas de seguridad y salud en el
trabajo.

* Elaborado un mapa de riesgos del centro de trabajo y lo exhibe en un
lugar visible.

* El empleador entrega al trabajador las recomendaciones de seguridad y
salud en el trabajo considerando los riesgos del centro de labores y los
relacionados con el puesto o funcidn, el primer dia de labores

El empleador mantiene procedimientos para garantizar que:

* Se identifiquen, evallien e incorporen en las especificaciones relativas a
compras y arrendamiento financiero, disposiciones relativas al cumplimiento
por parte de la organizacion de los requisitos de seguridad y salud.

* Se identifiquen las obligaciones y los requisitos tanto legales como de la
propia organizacién en materia de seguridad y salud en el trabajo antes de
la adquisicion de bienes y servicios.

* Se adopten disposiciones para que se cumplan dichos requisitos antes de
utilizar los bienes y servicios mencionados.

Control de la
documentacion y de
los datos

La empresa, entidad publica o privada establece procedimientos para el
control de los documentos que se generen por esta lista de verificacion.

Este control asegura que los documentos y datos:

* Puedan ser facilmente localizados.

* Puedan ser analizados y verificados periddicamente.
* Estan disponibles en los locales.

* Sean removidos cuando los datos sean obsoletos.
* Sean adecuadamente archivados.

Gestion de los
registros

El empleador ha implementado registros y documentos del sistema de
gestion actualizados y a disposicion del trabajador referido a:

* Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la
investigacion y las medidas correctivas.

* Registro de examenes médicos ocupacionales.

* Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,
psicosociales y factores de riesgo disergonémicos.

* Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.
* Registro de estadisticas de seguridad y salud.

* Registro de equipos de seguridad o emergencia.

* Registro de induccidn, capacitacion, entrenamiento y simulacros de
emergencia.

* Registro de auditorias.

La empresa, entidad publica o privada cuenta con registro de accidente de
trabajo y enfermedad ocupacional e incidentes peligrosos y otros incidentes
ocurridos a:

* Sus trabajadores.

* Trabajadores de intermediacion laboral y/o tercerizacion.

* Beneficiarios bajo modalidades formativas.

* Personal que presta servicios de manera independiente, desarrollando sus
actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad
publica o privada.

Los registros mencionados son:
* Legibles e identificables.
* Permite su seguimiento.

* Son archivados y adecuadamente protegidos

Figura Y7. Evaluacion SST — Control de informacion
Elaboraci-n: Los autores
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LINEAMIENTOS

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

SI

NO

VIII. Revision por la direcci

on

La alta direccion:
Revisa y analiza periddicamente el sistema de gestion para asegurar que es
apropiada y efectiva.

Las disposiciones adoptadas por la direccion para la mejora continua del
sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, deben tener en
cuenta:

* Los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo de la empresa, entidad
publica o privada.

* Los resultados de la identificacion de los peligros y evaluacion de los
riesgos.

* Los resultados de la supervision y medicion de la eficiencia.

* La investigacion de accidentes, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos y otros incidentes relacionados con el trabajo.

* Los resultados y recomendaciones de las auditorias y evaluaciones
realizadas por la direccion de la empresa, entidad publica o privada.

* Las recomendaciones del Comité de seguridad y salud, o del
Supervisor de seguridad y salud.

* Los cambios en las normas.

* La informacion pertinente nueva.

* Los resultados de los programas anuales de seguridad y salud en el
trabajo.

Gestion de la
mejora continua

La metodologia de mejoramiento continuo considera:

* La identificacion de las desviaciones de las practicas y condiciones
aceptadas como seguras.

* El establecimiento de estandares de seguridad.

* La medicién y evaluacion periddica del desempefio con respecto a los
estandares de la empresa, entidad publica o privada.

* La correccion y reconocimiento del desempefio

La investigacion y auditorias permiten a la direccidn de la empresa, entidad
publica o privada lograr los fines previstos y determinar, de ser el caso,
cambios en la politica y objetivos del sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo.

La investigacion de los accidentes, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos y otros incidentes, permite identificar:

* Las causas inmediatas (actos y condiciones subestandares),

* Las causas basicas (factores personales y factores del trabajo)

* Deficiencia del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo,
para la planificacidn de la accién correctiva pertinente.

El empleador ha modificado las medidas de prevencion de riesgos
laborales cuando resulten inadecuadas e insuficientes para garantizar la
seguridad y salud de los trabajadores incluyendo al personal de los
regimenes de intermediacion y tercerizacion, modalidad formativa e incluso
a los que prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos
desarrollen sus actividades total o parcialmente en las instalaciones de la
empresa, entidad pulblica o privada durante el desarrollo de las
operaciones.

Figura Y8. Evaluacion SST — Revision por la direccion

Elaboraci-n: Los autores

Luego de realizar la evaluaci-n de cada %em, se obtuvo el cuadro de

resumen, se observ- que en el control de informaci-n de documentos ten2an un 0

% lo que evidenci- que no contaban con ning%n documento, como la poliica de

seguridad y salud en el trabajo o reglamentos que prevengan accidentes o

incidentes, todas las acciones de seguridad, las cuales eran pocas, se realizaban

de manera emp?rica y a criterio individual.
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1. Compromiso e Involuc
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
10 1 9 10
10% 90%
2. Politica de seguridad y salud ocupacional
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMSEVALUADOS |
12 3 9 12
25% 75%
3. Pl i aplicacion
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
17 5 12 17
29% 71%
4. Implementacion y operacion
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
25 5 20 25
20% 80%
5. luacién Normativa
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
10 2 8 10
20% 80%
6. Verificacién
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
25 4 21 25
16% 84%
7. Control de informacién y documentos
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
11 0 11 11
0% 100%
8. Revision por la direccion
ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
6 1 5 6
17% 83%
TOTAL GENERAL DE ITEMS 100,00%
ITEMS SI 18,10%
ITEMS NO 81,90%

Figura Y9. Resumen evaluacion SST
Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice Z. Distribuci-n de planta

El detalle de las situaciones planteadas para la evaluaci-n es:

Tabla 21

Checklist Muther — Factor material

Factor material S2 No
Alto porcentaje de piezas rechazadas. T
Grandes cantidades de piezas averiadas, estropeadas o destruidas en T

proceso, pero no en las operaciones productivas
Entregas interdepartamentales lentas. |

Art2culos voluminosos, pesados 0 costosos, movidos a mayores distancias
gue otros m8s pequefos, m8s ligeros 0 menos caros.

=

Material que se extrav?a o que pierde su identidad. |

Tiempo excesivamente prolongado de permanencia del material en proceso,

. ) : T
en comparaci-n con el tiempo real de operaci-n.

Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor material.

Elaboraci-n: Los autores

Tabla z2
Checklist Muther — Factor maquina

Factor m8quina $?2 No
Maquinaria inactiva. T
Muchas averzas de maquinaria. T
Maquinaria anticuada. T
Equipo que causa excesiva vibraci-n, ruido, suciedad, vapores. T
Maquinaria y equipo inaccesibles. T

Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor m8quina.

Elaboraci-n: Los autores



Tabla Z3

Checklist Muther — Factor hombre

Factor hombre S$?2 No
Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporci-n de accidentes. T

Crea que no se ajusta a los reglamentos de seguridad, de edificaci-n o T
contra incendios.

Quejas sobre condiciones de trabajo inc-modas. T
Excesiva rotaci-n de personal. T
Obreros de pie, ociosos o0 paseando gran parte de su tiempo. T
Equ?vocos entre operarios y personal de servicios. T
Trabajadores calificados pasando gran parte de su tiempo realizando T
operaciones de servicio (mantenimiento).

Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor hombre.
Elaboraci-n: Los autores

Tabla z4

Checklist Muther — Factor movimiento

Factor movimiento S22 No

Retrocesos y cruces en la circulaci-n de los materiales.

Operarios calificados o altamente pagados realizando operaciones de
manejo.

Gran proporci-n del tiempo invertido en recoger y dejar materiales o
piezas.

Frecuentes acarreos Yy levantamientos a mano.

Frecuentes movimientos de levantamiento y traslado que implican
esfuerzo.

Operarios esperando a sincronizarse con el equipo de manejo.

Traslados de larga distancia y demasiado frecuentes.

Equipo de manejo inactivo y/o manipulaci-n ociosa.

Congesti-n en los pasillos, manejo excesivo y transferencias.

Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor movimiento.

Elaboraci-n: Los autores
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Tabla zZ5
Checklist Muther — Factor espera

Factor espera

S2

No

Se observan grandes cantidades de almacenamiento de todas clases.

Gran n¥imero de pilas de materiales en proceso esperando.

Confusi-n, congesti-n, zonas de almacenaje disforme o muelle de recepci-n
y embarque atiborrados.

Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos de trabajo.

Poco aprovechamiento de la tercera dimensi-n en las 8reas de almacenaje.

Materiales averiados o0 mermados en las 8reas de almacenamiento.

Elementos de almacenamiento inseguro o inadecuado.

Manejo excesivo en las 8reas de almac®n o repetici-n de las operaciones de
almacenamiento.

Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias.

Elevados costos en demoras y esperas de los conductores de carretillas.

Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor espera.

Elaboraci-n: Los autores
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Tabla Z6
Checklist Muther — Factor servicio

Factor servicio

2

No

Personal pasando por los vestuarios, lavabos o entradas y accesos
establecidos.

Quejas sobre instalaciones inadecuadas.
Puntos de inspecci-n o control en lugares inadecuados.
Inspectores y elementos de inspecci-n y prueba ociosos.

Entregas retrasadas de material a las 8reas de producci-n.

N¥imero grande de personal empleado en la recogida de rechazos y
desperdicios.

Demoras en las reparaciones.
Costos de mantenimiento indebidamente altos.

L2neas de servicios auxiliares que se rompen o averzan frecuentemente.
Elevada proporci-n de empleados y personal de servicio en relaci-n con los
trabajadores de producci-n.

N¥%mero excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas o de
emergencia.

Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones en el
cableado, tuber?as, conductos u otras I’neas de servicio.

=

Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor servicio.
Elaboraci-n: Los autores

nvo
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Tabla Z27

Checklist Muther — Factor edificio

Factor edificio S2 No

Paredes u otras divisiones separando 8reas con productos, operaciones o <
equipos similares.

Abarrotamiento de los montacargas o excesiva espera de estos. T
Quejas referentes a calor, fr2o o deslumbramiento de las ventanas. T
Pasillos principales, pasos y calles, estrechos o torcidos. T
Edificios esparcidos, sin motivo ni patr-n. T

Edificios atestados. Trabajadores interfiri®ndose unos en los caminos de otros;
almacenamiento o trabajo en los pasillos, 8reas de trabajo abarrotadas, 1
especialmente si el espacio en las 8reas colindantes es abierto.

Peticiones frecuentes de m8s espacio. |
Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor edificio.

Elaboraci-n: Los autores

Tabla Z8
Checklist Muther — Factor cambio

Factor cambio S? No

Cambios anticipados o corrientes en el disefo del producto, materiales, -
producci-n, variedad de productos.

Cambios anticipados o corrientes en los m®todos, maquinaria o equipo. 1

Cambios anticipados o corrientes en el horario de trabajo, estructura de la <
organizaci-n, escala de pagos o clasificaci-n del trabajo

Cambios anticipados o correcci-n en los elementos de manejo y de almacenaje,
servicios de apoyo a la producci-n

=-(

Nota: Resultados de la evaluaci-n de Muther en el factor cambio.

Elaboraci-n: Los autores

En la evaluaci-n independiente de cada factor, se demostr- una gran
diferencia entre las respuestas positivas y negativas, demostrando que la

disposici-n de planta es inadecuada en casi todos los factores. El “nico factor que
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demostr- estar a un nivel positivo para los colaboradores fue el factor edificio. Las

instalaciones con las cuales contaba la empresa eran en su mayor2a aceptable:

Evaluacion factores

=

altoul![ a#vilb! I1ha.w9 ahtladbth 9ftow!  {owt/th  95C/th  /la.lh

Figura Z1. Evaluacién de Muther por factores

Elaboraci-n: Los autores



Ap®ndice AA. Checklist de 5S

Las evaluaciones individuales de cada S son:
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m_=
n : . n
Separe las cosas que necesita de cosas que no necesita ||||C|o
Check . . . . e s
Id s Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacién S1
1 ;Hay cosas inttiles que puede molestar su entorno de trabajo? 2 En la visita se encontro material en desuso en las areas de trabajo
2 ¢Hay algtin material regado, como materias primas, productos 2 Se encontraron muchos materiales de productos semielaborados y materiales que no
semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo? pertenecen al drea
(Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de las . . .
3 éray 8 u 2 Se encontraron herramientas y otros materiales que no se usan en esa drea.
maquinas?
4 ;Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados, r
ordenados, almacenados y etiquetados?
;Las h ientas de trabajo estan ordenados, izados, . . .
5 ¢uas herramient a.s ¢ trabajo estan ordenados, organizados r No todas las herramientas estan ordenadas, organizada y etiquetadas.
almacenados y etiquetados?
6 ¢(Elinventario o en proceso de inventario incluyen los materiales - no hay inventarios incluyen todos los equipos, herramientas y materiales hasta los
o elementos innecesarios? innecesarios
¢Hay alguna méaquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca del 2 . . .
7 R Si hay elementos que son innecesarios, por el uso desordenado de todo.
centro de trabajo?
¢Hay alguna plantilla, herramienta, matriz o similar que no se v . . .
8 o Si, hay elementos que estan ubicados , mientras se le encuentra lugar
utilice en torno a los temas?
9 ;Se mantienen materiales innecesarios? v Si, hay muchos elementos innecesarios.
;Piensa que implementando las 5Ss dejamos de lado los .
10 [¢7€ que imp a ja v No tienen nada planeado con respecto a estandares
estandares?
Score Médulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura AAl. Evaluacion Seiri

Elaboraci-n: Los autores

= _ =
“« .. . 7. . srn
Mantener las condiciones que le permiten acceder facilmente a lo que necesitas, cuando lo necesite |n|C|°
. . heck . . N . e s
1d S2=Se tematize eep in g()()d order C(;; Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S2
1 iLos camuvws de a€ceso, zonas de alm.acenamlento, lugares de trabajo y el entorno r No , hay mucho desorden en los accesos
de los equipos estan claramente definidos?
2 ‘Es com.pren.S]bIE lo que esla utilidad de todos los equipos de seguridad? ¢Son estos r No todos los trabajadores tienen conocimiento sobre este tema.
facil de identificar?
3 ¢Las herramientas / instrumentos estan debidamente organizados? - No todas las herramientas estan clasificadas u organizadas.
4 ¢Los materiales para la pr se encuentran de manera 2 Se tiene un almacén destinado para los materiales de produccion.
adecuada?
5  |;Hayalgtn extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? - No hay extintores, ni todos saben cémo usarlos
6 |¢Eltecho y/o el piso tienen grietas, rupturas o variacién en el nivel? - No se encontré el techo o piso con grietas.
7 |¢bas zonas de almacenamiento y otras zonas de produccin y seguridad son - Falta sefializar alguna areas
marcadas con indicadores de lugary direccién?
8  |;Las estanterfas muestran carteles de ubicacién de los insumos ? r No todas
9 ¢Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estén indicadas? I No se muestra esa informacion.
10 |¢Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? I No esta demarcado.
Score n Modulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura AA2. Evaluacion Seiton

Elaboraci-n: Los autores
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"Limpiando encontramos causas de suciedad, limpiar todos los lugares para mantener un ambiente grato y 6ptimo”

Inicio

. Check . . . . PP
Id Seiso=Clea Clean up D Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S3
Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas ;Puedes 2 . . -
1 . Si en algunas zonas se encuentra materiales poco limpios
encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?
2 ¢Hay partes de las maquinas y equipos sucios? 2 Si, en algunas maquinas hay partes con restos de materia prima
3 ¢Hay alguna herramienta utilizada en produccién sucio o quebrado? r No hay herramientas sucias en el area de produccién
4 (Se encuentra los lugares de trabajo sin despedicios? - En algunas areas si hay desperdicios
5 ¢Lailuminacion es adecuada?;Encuentra ventanas y fluorescentes sucias? r En algunas areas hay poca iluminacion.

6 ;La planta se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de desperdicios? | [

No en todas las dreas

los equipos de produccién?

7 ¢Las maquinas son limpiadas con frecuencia ? r No son limpiadas cada vez que se usan.
8 ¢Elequipo de inspeccién trabaja en coordinacién con el equipo de - No hay coordinacion
mantenimiento? y
9 ¢Existe una persona responsable de la supervision de las operaciones de - No existe un lider de equipo que rota de limpieza
limpieza? auipoq P )
10 ¢Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajoy de| Los operarios son encargados de limpiar las areas de trabajo.

Score

- Médulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura AA3. Evaluacion Seiso

Elaboraci-n: Los autores

a a
n . s . "
Hacer evidentes anomalias visuales con controles II“Clo
It S4=Seiketsu=Standa ze=Maintain Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacion S4
1 ¢Utiliza ropa sucia o inadecuada? - Usan ropa no adecuada, no usan EPP’S
2 :Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacion? r No en toda las areas estan bien iluminadas.
3 ¢Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio? [ Si hay maquinas ruidosas, como la moledora
4 gli:vste excesiva ventilacién en la planta de produccién que pueda causar - No existe excesiva ventilacion en Ia planta.
5 :Se han designado zonas para comer? r No hay una zona de comer, aunque no es adecuada para los trabajadores.
6 |:Se mejoran las observaciones generadas por un memo? - No se emite un memo ante cualquier error o falta que se produzca en operacién y que atente
contra la seguridad del personal.
7 ¢Se acttia sobre las ideas de mejora? 2 Se tienen en cuenta las ideas de mejora.
8 ¢;Los procedimientos escritos son claros y utilizados activamente? 2 Hay pocos procedimientos y no son completamente utilizados
9 ;Considera necesario la aplicacion de un plan de mejora continua en su v $i, es necesario un plan de mejora continua
centro de trabajo?

10 |;Las primeras 3S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, se mantienen? r No esta implmentado ningun plande 5 S

Score H Médulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura AA4. Evaluacion Seiketsu

Elaboraci-n: Los autores
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“Haga el habito de la obediencia a las normas” Il‘IiCio
C?Sel;k Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificacién S5

1 é‘f:;jj};?dendo lalimpieza e inspeccion diaria de sus equipos y centro de - No se hace la inspeccién cada vez que se require o con un plan de mantenimiento implmentado

2 ¢Los informes diarios se realizan correctamente y en su debido tiempo? r No se presentan informes diarios.

3 ¢Estas usando ropa limpia y adecuada? r No hay ropa limpia ni adecuada (uso de EPP’s)

4 ;Utiliza equipos de seguridad? r No hay EPP’S para los operarios

5 ¢El personal cumple con los horarios de las reuniones? v Aunque no la mayoria del personal cumplen con las reuniones

6 ¢Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares? r No el personal no conoce los procedimientos

7 ¢Las herramientas y partes se almacenan correctamente? ¥ Algunas herramientas no tienen un lugar para almacenarlas

8 ¢Existe un control en las operaciones y en el personal? ~ Si existe un control, aunque no estrictamente ni formalmente.

9 ¢;Los procedimientos son actualizados y revisados periédicamente? r No son actualizados.

10 (Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados - No

periédicamente?
Score - Médulo S 'NECESITA MEJORA'

Figura AA5. Evaluacion Shitsuke

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice BB. Pron-stico de ventas

Se realiz- el an8lisis de pron-stico para los siguientes tipos de pron - stico:

MAD 139.8

Pron - stico por promedios

Ventas

—e—\Ventas
—&— Pronostico

Figura BB1. Prondstico por promedios

Elaboraci-n: Los autores

E-

Pron - stico Media M - vil

—&— Pron-stico
—e—Ventas

Ventas

Figura BB2. Pronéstico medio movil

Elaboraci-n: Los autores
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y =3.3697x + 1087.8

R]=0.0534

Pron - stico con Regresi-n

—e—Data
—— Lineal (Data)

Figura BB3. Prondstico con regresion
Elaboraci-n: Los autores

Suavizamiento simple exponencial

Ventas

—&—Pron-stico
—e— Data

Figura BB4. Prondstico suavizamiento simple exponencial

Elaboraci-n: Los autores
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_mAD = [T

Suavizamiento Exponencial con
Tendencia

ventas

R R KOS SO
& & &
SFS ST S E LS

Figura BB5. Prondstico modelo Holt

Elaboraci-n: Los autores

MAD

Suavizamiento Exponencial con Tendenciay
Estacionalidad

1600

1400

1200

1000

Ventas

800

600

—&—Pron-stico
400
—e—\Ventas

200

0
1 8 15 22 29 36 43 50 57 64 71

Mes

Figura BB6. Prondstico modelo Winter

Elaboraci-n: Los autores



MHH

Ap®ndice CC. indice percepci-n del cliente

La percepci-n individual del cliente permite conocer a que factor le da mayor
importancia y que es prioritario para cada uno, por ello se eligieron los clientes m8s

importantes por el nivel de compras y por la antig¢,edad como cliente.

PR A— |

PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BIG NATURA PERU
Factores Evaluaci-n
1 | CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00 ofpn -
2 | SERVICIO POST VENTA 1.00 =
3 | VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00 ot 4 e
PARTICIPACIEN EN EL
4| MERcADO .00 wipn
5 | CALIDAD DE SERVICIO DE 500 "
ENTREGA 3
COMPETITIVIDAD DE LOS & Hinn
6 2.00 G
PRECIOS 8
7 | TIEMPO DE ENTREGA 2.00 g M
8 | FACILIDAD DE PAGOS 2.00 o
monn
nepn
nenn

n p c T y
Factores

Figura CC1. Percepciones: Big Natura Peru

Elaboraci-n: Los autores

~ PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BIO NATURA (NONI)

[ m—
Factores Evaluaci-n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00
2 SERVICIO POST VENTA 1.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 3.00
PARTICIPACIEN EN EL
4 MERCADO 1.00
CALIDAD DE SERVICIO DE
5 ENTREGA 1.00
COMPETITIVIDAD DE LOS
6 PRECIOS 2.00
7 TIEMPO DE ENTREGA 2.00
8 FACILIDAD DE PAGOS 2.00

ofpn

oun A

HOpN -

<
s
S

Evaluaciones
=
o
=]

monn

nepn -

nonn

otnn

otnn

n p c T y
Factores

Figura CC2. Percepciones: Bio Natura

Elaboraci-n: Los autores




~— PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BIO NATURA LINE SAC

MHO

Ea—
Factores Evaluaci-n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00
2 SERVICIO POST VENTA 1.00
3 | VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00
PARTICIPACIEN EN EL
4 MERCADO 1.00
5 CALIDAD DE SERVICIO DE 2.00
ENTREGA
COMPETITIVIDAD DE LOS
5 PRECIOS 2.00
7 TIEMPO DE ENTREGA 2.00
8 FACILIDAD DE PAGOS 2.00

Figura CC3. Percepciones: Bio Natura Line

Elaboraci-n: Los autores

Evaluaciones

ofpn

oonn

HipN

HONA

Mipn

Monn

nipn

nonn

obnn

n p c T y
Factores

PERCEPCIONES DEL CLIENTE: bOTICAS HOMEOPATICAS DEL PERD

E———
Factores Evaluaci-n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 4.00
2 | SERVICIO POST VENTA 2.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 1.00
PARTICIPACIEN EN EL
4 MERCADO 1.00
CALIDAD DE SERVICIO DE
5 ENTREGA 2.00
COMPETITIVIDAD DE LOS
6 PRECIOS 3.00
7 | TIEMPO DE ENTREGA 1.00
8 FACILIDAD DE PAGOS 2.00

Evaluaciones

nopn -
nonn -
opn -
onn -
HipN
HIN A
mopn
monn -
nepn- -

nonn

nenn

n p c T y
Factores

Figura CC4. Percepciones: Boticas homeopéaticas del Pera

Elaboraci-n: Los autores
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PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BOTICAS PARACELSO
Factores Evaluaci-n
1 [ CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00 obpn -
2 | SERVICIO POST VENTA 2.00 = £
3 | VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00 o 4 = °
PARTICIPACIEN EN EL
4| mEercapo .00 ipn
- | CALIDAD DE SERVICIO DE 100 "
ENTREGA g
o | COMPETITIVIDAD DE LOS 500 8 H
PRECIOS 3
7 | TIEMPO DE ENTREGA 3.00 g Mpn
8 | FACILIDAD DE PAGOS 2.00 &
monn
npn A
nnn

M H 0 n p c T y
Factores

Figura CC5. Percepciones: Boticas Paracelso

Elaboraci-n: Los autores

) PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BOTICA NATURAL LA REYNA (BRE=A)

Factores Evaluaci-n

1 | CALIDAD DEL PRODUCTO 2.00 HIpA
2 | SERVICIO POST VENTA 1.00 - - - - < - -
3 | VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00 £ £ £ s g £ £
4 | PARTICIPACIEN EN EL 2.00 HInA
MERCADO )
CALIDAD DE SERVICIO DE
5 2.00
ENTREGA E mépn
6 | COMPETITIVIDAD DE LOS 2.00 K]
PRECIOS : 2 g
7 | TIEMPO DE ENTREGA 2.00 T winn =
8 | FACILIDAD DE PAGOS 2.00 w
nipn -
nenn
) H 0 n p C T y
Factores

Figura CC6. Percepciones: Botica natural La Reyna

Elaboraci-n: Los autores

Se observ- que la calidad del producto fue el factor al cual le dieron mayor
importancia, lo cual fue lo esperado por ser un producto de consumo humano donde
la inocuidad es la caracter?stica m8s importante, formando parte de la calidad del
producto, de la misma manera tambi®n en la percepci-n que tienen los clientes para

medirlos con respecto a otros factores.
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Ap®ndice DD. (ndice de satisfacci-n del cliente

Las encuestas realizadas fueron an-nimas, siendo estas:

ZEN
GRIN

ENCUESTA DE SATISFACCION AL CLIENTE

Fecha de Aplicacion:
Nombre:
Cargo:

stimado cliente, le pedimos concedernos unos minutos de su tiempo para solicitar s
ayuda para contestar este breve cuestionario para saber su grado de satisfaccion
con nuestro producto. Su opinion es de maxima importancia
para nosotros porque su satisfaccion es nuestro primer objetivo.

Porfavor, marque con una X.
1. ¢, Consume harina de productos naturales con frecuencia?
s
[
2. ;Le gusta el sabor de la harina de productos naturales (chia, ajonjoli, maca, linaza)?
s
[
3. i Le parece saludable consumir harina de granos andinos?
(s
[

4. ; Es suficiente la cantidad por paquete? 5. ¢Consumiria harina de granos en

reemplazo de ofros productos?

[]s [ s
I:lNo I:lNo

Firma

Figura DD1. Encuesta 1 Satisfaccion del cliente

Elaboraci-n: Los autores
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Zew

ENCUESTA DE SATISFACCION AL CLIENTE

’

grin

Fecha de Aplicacion:
Nombre:
Grado:

stimado cliente, le pedimos concedernos unos minutos de su tiempo para solicitar s
ayuda para contestar este breve cuestionario para saber su grado de satisfaccion
con nuestro producto. Su opinion es de méxima importancia
para nosotros porque su satisfaccion es nuestro primer objetivo.
Porfavor, marque con una X.

1. ¢ Te parecen que la harina 4 en 1 tiene buen sabor?
Mucho
No mucho
Poco
Nada

2. ;Te parece que la harina 4 en 1 tiene aroma caracteristico?
Mucho

No mucho

Poco

Nada

3. ¢Crees que la harina se disuelve facilmente?
Mucho

No mucho

Poco

Nada

4. ; Te parece que la harina es muy fina?
Mucho

No mucho

Poco

Nada

Firma

Figura DD2. Encuesta 2 Satisfaccion del cliente

Elaboraci-n: Los autores



ze/w ENCUESTA DE SATISFACCION AL CLIENTE

grin

Fecha de Aplicacion:

Nombre:

Cargo:

Estimado , nos permitimos robarle unos minutos de su tiempo para solicitar su
ayuda para contestar este breve cuestionario para saber su grado de satisfaccion
con nuestro producto. Su opinion es de maxima importancia
para nosotros porque su satisfaccion es nuestro primer objetivo.

Porfavor, marque con una X.

5.¢Cumple con las caracteristicas solicitadas (color, sabor, textura)?
Mucho

No mucho

Poco

Nada

a cantidad solicitada?
[ [Mucho

No mucho

Poco

Nada

6. ¢ Cumple con

7.¢Cumple con el tiempo de entrega?
Mucho

No mucho

Poco

Nada

8.,Cumple con Io_srequerimientos tecnicos?
Mucho

No mucho

Poco

Nada

9.¢Cumple con las especificaciones de envase?
Mucho

No mucho

Poco

Nada

Figura DD3. Encuesta 3 Satisfaccion del cliente

Elaboraci-n: Los autores

MHT



Ap®ndice EE. Matrices de combinaci-n

MHy

La primera matriz evaluada, fue la de los factores internos y externos, la cual utiliz -

los valores obtenidos en el an8lisis de los factores en el diagn-stico. Mediante la

matriz MIE se identific- la primera posici- n estrat®gica

ALTO

- EFE (222)

MEDIO

BAJO

PUNTAJE PONDERADO TOTAL

Figura EE1. Matriz MIE

Elaboraci-n: Los autores

3.00 -4.00

2.00-299

1.00-1.99

FUERTE
4.00 - 3.00

PUNTAJE PONDERADO TOTAL - EFI ( 2.14)

MEDIO
2.99.2.00

DEBIL
1.99-1.00

RECOMENDACION
CUADRANTE : V
CONSERVAR Y MANTENE!

-

Vi

2.00

vil

vin

X

4.00

3.00

2.00

1.00
1.00

Los cuadrantes lll, V y VII indican que seg¥n los valores obtenidos en la

evaluaci-n interna previamente desarrollada (2.14) y la evaluaci-n de factores

externos (2.22) la posici-n que mejor se adecuaba era la de ficonservar y

mantenero, en esta posici-n predomina el objetivo de penetrar en el mercado

desarrollando los productos existentes para optimizar su potencial.

La siguiente matriz evaluada fue la denominada PEYEA, la cual por medio

de un anS8lisis de 4 diversos factores se ubicaron a la empresa en un plano

cartesiano. En el an8lisis interno se tiene a las fuerzas financieras (FF) y las

ventajas competitivas (VC) que representan el eje Y, mientras que en el an8lisis

externo est8n la estabilidad del ambiente (EA) y la fuerza industrial (FI) que

representan el eje X:
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POSICION ESTRATEGICA INTERNA

FUERZA FINANCIERA (FF) gp = 21 [VENTAJA COMPETITIVA (VC) gp = -36
Las ventas se han mantenido en comparaci-n al aflo anterior 6 Aumento de oferta laboral -4
El nivel de ingreso por ventas se han mantenido 5 Lealtad de los clientes -2
El 2ndice de costos de calidad se increment- en un 3% en el 2018 5 Buen animo del personal -5
La utilidad neta ha incrementado un 10% 5 Participaci-n en el mercado -2
Diversificaci-n en los productos ofrecidos -3
Claridad y coherencia en la direcci-n -3
Compromiso con la implementacion de mejora continua -3
Utilizaci-n de recursos -5
Poco cambio de Proveedores -4
Insumos de buena calidad -5
Figura EE2. Matriz PEYEA T Posici-n estrat®gica interna
Elaboraci-n: Los autores
POSICION ESTRATEGICA EXTERNA
ESTABILIDAD DEL AMBIENTE (EA) I{,‘J = -18 |FUERZA DE LA INDUSTRIA (FI) I{,'J = 15
Estabilidad pol%ica -4 Alianzas estrat®gicas con clientes 3
Variabilidad de la demanda -5 Estabilidad financiera 4
Precio Competitivo -1 Aparici-n de nuevos competidores en el mercado 2
Barreras para entrar al mercado -2 Tendencia a la tercerizaci-n 1
Tasa de inflaci-n -3 Apertura de nuevos mercados en provincia 3
Presi-n competitiva -3 Incremento del sueldo m?nimo \ital 2

Figura EE3. Matriz PEYEA T Posici-n estrat®gica externa

Elaboraci-n: Los autores

CONSERVADORA m

Valor x -1.10
Valory 225

T <
T #4

—+ 4
(111:+225)

Figura EE4. Matriz PEYEA

Elaboraci-n: Los autores

n 5 L
T T T
-1 + +2 +3 4 +5 B

La posici-n estrat®gica resultante del an8lisis fue el cuadrante Il, siendo su

posici-n fiConservadorad. En este cuadrante se recomienda a la organizaci-n
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buscar mejorar en relaci-n a los competidores, diferenciarse con un valor agregado
para conseguir nuevos clientes y adentrarse en el mercado.

Mediante la evaluaci-n de la matriz de Boston Consulting Group se busc-
comparar tres productos diferentes, de familias diferentes dentro de la misma
empresa, analizando los ingresos, el share y las utilidades de cada una. La matriz
se divide en 4 secciones:

v' Signos de interrogaci-n: Propone mejoras a largo plazo para el

crecimiento y rentabilidad de la empresa.

v Estrellas: Determina que el producto se encuentra en su apogeo, busca

mantener la popular del producto debido a que genera mayores ingresos
y posee mayor participaci-n en el mercado.

v' Vacas lecheras: Producto posee una buena participaci-n en el mercado,

pero con una tasa de crecimiento en disminuci-n.

v Perros: Propone retirar el producto del mercado debido a que posee tanto

baja participaci-n en el mercado como decrecimiento de las ventas.

{IRS alIClyI- 261 pan 3

+I-SIA1y1- on 30 CAtiNI-yGS /121 1A dzyh
1yl n Sy'm 62£4l- nn 3N
i Wi pil: |
HA

L
9iStt-a

aSRil-

HMONE. 2

ool L
+I-014 [SOKSIl-a tSlli2a

Rk
HA

Figura EE5. Matriz BCG

Elaboraci-n: Los autores

La matriz mostr- que el producto valeriana en 30 gr filtrante de caja de 20
unidades se encontraba en el cuadrante 1V, esto indica que el producto presentaba

una participaci-n relativamente baja en el mercado (8%) y que se encontraba en
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decrecimiento con respecto a las ventas (-6), el producto de presentar altos costos
de producci-n ya no resultar?a conveniente seguir comercializ8ndolo.

En el cuadrante | se encontraron tanto la bolsa de harina 4 en 1 de 200 gr
como la bolsa de sal de mar fina de 500 gr, ambos productos presentaron una tasa
de crecimiento positiva y una participaci-n prudente del mercado; sin embargo
seg¥n el an8lisis realizado durante la evaluaci-n del producto patr-n (ver Ap®ndice
G. Producto patr-n) la bolsa de harina 4 en 1 present- mejores utilidades en
comparaci-n a la sal de mar fina (53.14%).

Por Yltimo, se evalu- la matriz de la Gran Estrategia (MGE) la cual se
desarroll- usando la informaci-n obtenida en la matriz PEYEA y de la matriz de

perfil competitivo:

RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

+20

POSICION POSICION
COMPETITIVA COMPETITIVA
DEBIL 6 A FUERTE

20

LENTO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

Figura EE6. Matriz de la Gran Estrategia — PEYEA
Elaboraci-n: Los autores
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RAPIDO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

4 +20

PERFIL
COMPETITIVO
R FUERTE

PERFIL
COMPETITIVO
DEBIL

¥ -20

LENTO CRECIMIENTO EN EL MERCADO

Figura EE7. Matriz de la Gran Estrategia — MPC
Elaboraci-n: Los autores

El cuadrante resultante en ambos an8lisis fue el nmero Il, seg¥%n esto las
acciones recomendadas a realizar para la organizaci-n fueron:

» Desarrollo de Mercados.

» Penetraci-n en el Mercado.
» Desarrollo de Productos.
>

Integraci-n Horizontal.
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Ap®ndice FF. Formatos implementados

PLAN DE ACCICN

Fecha de emisi-n: Pr-xima fecha de revisi-n:
Fecha de revisi-n: Responsable:
NU de rewvisi-n:

DESCRIPCIEN MOTIVO ACCION

1D FECHA RESPONSABLE
DEL PROBLEMA PROBLEMA CORRECTIVA

Figura FF1. Formato auditoria 5S

Elaboraci-n: Los autores

CARACTERIZACIEN DE PROCESO Cod.
Versi-n:

PROCESO :

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO
ALACANCE DEL PROCESO

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuién
ACTIVIDADES
SUMINISTRA) ENTRADA SALIDA RECIBE?

P
H
V
A
RECURSOS IOCUMENTACIE RIESGOS CONTROLES INDICADORES

Figura FF2. Formato caracterizacion de proceso

Elaboraci-n: Los autores
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REPORTE DEL SEGUIMIENTO

VERSION:

CODIGO:
TIPO DE ACCION: CORRECTIVA PREVENTIVA [DE MEJORA FECHA:
CARGO DE QUIEN
REPORTA:
PROCESO:

SEGUIMIENTO

CORRECTIVO O PREVENTIVO [l
FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci-n de indicadores |:| Auditor?a externa I:I
Auditora interna D Evaluaci- n de la satisfacci-n usuaridj Quejas, reclamos o sugerencias |:|
Producto no conforme |:| Revisi-n de la direcci-n |:| Valoraci-n de los riesgos D
Otro |:|

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

CAUSAS DELA NO CONFORMIDAD REAL, DELA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Analizado por: Gerente general

Actividades

Responsable de la actividad

Fecha ejecuci-n

Responsable del seguimiento

Las actividades tomadas:
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

REVISION
Sl NO Justificaci-n
] O
U O
(I (]

ACCION CORRECTIVA No.

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

ACCION PREVENTIVA No.

Figura FF3. Formato ficha actuar

Elaboraci-n: Los autores
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Ap®ndice GG. Caracterizaci-n de procesos

Se presentan las caracterizaciones de los procesos propuestos y mejorados, los
cuales fueron realizados con la finalidad de mejorar la eficacia de las actividades

ya que al ser descritas detalladamente, se logra una mejor comprensi-n y fue la

medida m8s importante para implementar la estandarizaci-n.

CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-GC-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : GESTIEN COMERCIAL

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de ventas

OBJETIVO DEL PROCESO

Planear, ejecutar y programar ventas

DESCRIPCIEN DI

E LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién

CLIENTE aQuién

Compras, Recursos
humanos

REGISTRO: Clientes
nuevos

MATERIALES/INSUMOS: Base de datos
de clientes no actualizada

MANO DE OBRA/PERSONAL: Personal
de ventas con poca competencia en la
venta

Personal asignado para
realizar esta actividad

Realizar charlas
peri-dicas de
competencia en ventas

SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Solictud de cotizacion Cotizar el pedido seg¥n la solicitud Logzstica de entrada
P
Clientes finales Elegir sistema de venta Crden de pedido Finanzas
Gesti- n estrat@gica Generar -rden de pedido Emisi- n de facturas Compras
V | Verificar el cumplimiento de pedidos |Pagos de facturas
A |Actualizar datos de clientes
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES
) INTERNA: Lista de -
HUMANOS' precios,base de datos de MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: |Elaborar un cronograma cnd_lce de.
Administradora, ) . . - L satisfacci- n del
clientes, Estrategia de No disponibilidad de computadora de actividades .
vendedores cliente
ventas.
INFRAESTRUCTUR .
A: Oficina de EXTERNA: Facturas METO. DOS. Términos de venta no Evaluaci- n del cliente
. . negociados adecuadamente
administraci- n
PROVEEDORES:

Figura GG1. Caracterizacion — Gestion comercial

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-PV-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : POST VENTA

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

Atender y solucionar los reclamos

DESCRIPCIEN DI

E LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuién
ENTRADA ACTIVIDADE! ALIDA
SUMINISTRA) c S S RECIBE?
Actualizaci- n de p&gina
P
Imprimir formato de quejas para Informe de causas de
entregarselos a los clientes reclamos y quejas
. . Demanda - Gesti-n de calidad
Gesti-n comercial o . Elaborar de informe sobre todos los -
Marketin hist- rica,reposiciones, H modos de queia Producci-n
9 Disponibilidad de stock quega. Marketing
v Verificar que la queja o sugerencia
est® solucionada
A |Monitorear el indicador de reclamos
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
operaciones

INTERNA: Registro de
quejas y / o reclamos.

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
: No disponibilidad de computadora, ni de
pSgina de facebook

INFRAESTRUCTURA:
Oficina de administraci- n,
computadoras, p8gina de
facebook

EXTERNA: Quejas y / 0
reclamos recibidos de los
clientes.

METODOS. No hay revisi- n de p§gina,
no se registran quejas de cada cliente

PROVEEDORES:
Compras, mantenimiento,
marketing

REGISTRO: Informe
sobre el tipo de reclamos

MATERIALES/INSUMOS: Encuestas
mal elaboradas sobre lo que espera el
cliente

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay
personal exclusivamente para este proceso

Cronograma de revisi-n de
pSgina

Elaboraci-n de fichas con
formato establecido de
quejas

Retroalimentaci- n de las
quejas diarias

Asignar a un responsable del
proceso

Porcentaje de
reclamos atendidos

Figura GG2. Caracterizacion — Post venta

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod.AP-CO-CA-01

pedido.

mal estado

INFRAESTRUCTURA:
Oficina de administraci-n

EXTERNA: Facturas
emitidas al proveedor.

METODOS. No hay sistema de resgistro
de facturas

facturas hasta que se

PROVEEDORES: Recursos
humanos

REGISTRO: Pago de factu

MATERIALES/INSUMOS: P@rdida de
facturas pagadas

Ordenarlas en archivadores

MANO DE OBRA/PERSONAL: Personal
con muchas acitividades por realizar

Definir funciones

mantenimiento a la computadora

Usar excel para el registro de

implementen un sistema interno

Versi-n: 001
PROCESO : COMPRAS
RESPONSABLE DEL PROCESO Administradora
OBJETIVO DEL PROCESO Seleccionar y proveer de materia prima e insumos para la producci-n
DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)
PROVEEDOR aQui®n CLIENTE aQuién
SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
P [Evaluaci-n de los pedidos
Contactar con proveedores Producci-n
Registrar en el sistema la factura del .
Factura pagada Finanzas
H  [proveedor para el pago
Producci-n Pedidos
Generar €rden de pedidos
V [Seguimiento de la - rden de compra
A |Estandarizar el proceso de compras
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES
o MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA i Porcentaje de
HUMANOS: Administradora INTERNA: Crden de : Oficina desordenada, Computadora en Aplicar las 5s, dar devoluciones de

materia prima

Calidad de facturaci-n

Figura GG3. Caracterizacion — Compras

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. AP-MA-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : MANTENIMIENTO

RESPONSABLE DEL PROCESO

[Jefe de producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

| Garantizar la continuidad de la actividad operativa

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién
SUMINISTRA)

ENTRADA

ACTIVIDADES

SALIDA

CLIENTE aQuién
RECIBE?

Gesti, n de operaciones

Reporte de m§quinas
paradas

Listado y codificaci-n de equipos

Determinaci- n de fallos en cada
componente

Determinaci-n del plan de mantenimiento

Puesta en marcha de las medidas
preventiva

Auditor2a de mantenimiento

Elaboraci- n de manuales vy fichas
t@cnicas de funcionamiento de las
m8quinas

Plan de mantenimiento

Manual de mantenimiento de las
m8quinas

M&quinas en buen estado

Operaciones

RECURSOS

DOCUMENTACIEN

RIESGOS

CONTROLES

INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
operaciones, operario de
mantenimiento

INTERNAFichas tecnicas
de maquinaria, Reporte de
m8quinas paradas

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:No
contar con herramientas apropiadas y en buen
estado para realizar el mantenimiento

INFRAESTRUCTURA: Planta
de producci-n

EXTERNA: Cotizaci, n de
piezas 0 accesorios.

METODOS. No contar con cronograma de
mantenimiento actualizado

PROVEEDORES: Recursos
humanos, seguridad y salud en
el trabajo

REGISTRO: Reporte de
m8§quinas reparadas o con
mantenimiento

MATERIALES/INSUMOS: No contar con
materiales para la realizaci- n de mantenimiento

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay
personal exclusivamente par este proceso, hay
riesgos de mal mantenimiento al contratar
externamente

Realizar inventario de
herramientas necesarias

Comunicar el cronograma para
tener las m“quinas disponibles
para realizarles el mantenimiento
correspondiente

Realizar el inventario de
materiales necesarios y realizar
pedidos

Buscar un establecimiento que
preste un buen servicio de
mantenimiento

Tiempo medio entre
fallas

Tiempo medio de
reparaci-n

2ndice de mantenimiento
global

Figura GG4. Caracterizacion — Mantenimiento

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. AP-SS-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

Mejorar las condiciones laborales en el ambiente de trabajo referidas a salud y bienestar f2sico

DESCRIPCIEN

DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién
SUMINISTRA)

ENTRADA

ACTIVIDADES

SALIDA

CLIENTE aQuién
RECIBE?

Todos los procesos

Reporte de riesgos detectados

Solicitar informaci, n a los
trabajadores sobre problemas o

P riesgos detectados en su actividad
Diseflar medidasen el plan que se
debe implementar

H Implementar el plan de seguridad y
salud disefado

v Revisi-n de procedimientos de las

acciones implantadas

Identificar acciones que se han
A |realizado mal para mejorarlas o
solucionarlas

Plan de seguridad y salud en el

trabajo .

Procedimientos de seguridad y

salud seg¥in ley 29783

Todos los procesos

RECURSOS

DOCUMENTACIEN

RIESGOS

CONTROLES

INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
operaciones, equipo de
sst

INTERNA:PoPtica de seguridad y
salud en el trabajo, reporte de
accidentes y/o situaciones de
riesgos observados

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
:No uso de EPP’s para los trabajadores

INFRAESTRUCTUR
A: Oficina de
administraci-n

EXTERNA: Ley 29783.

METODOS: No utilizar ninguna
herramienta para evaluar peligros y riesgos

PROVEEDORES: Jefe
recursos humanos

REGISTRO: Entrega de
suministros de EPPEs, de
actividades de capacitacion y
charlas

MATERIALES/INSUMOS: Falta de
formatos para identificar riesgos y peligros

MANO DE OBRA/PERSONAL: Poco
conocimiento del personal para identificar
riesgos

Charlas para concientizar a los
operarios sobre la importancia

del uso de EPP™'s

Uso de matriz IPER

Elaborar un formato f8cil y

compresnsible y repartirlos a

los trabajadores para la

identificacion de riesgos en su

actividad

Brindar charlas de capacitaci-n

en temas de seguridad y
acciones preventivas

Nivel de cumplimiento de
la ley 29783

¢ndice de 5s

tndice de accidentes

Figura GG5. Caracterizacion — Seguridad y salud ocupacional

Elaboraci-n:

Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. AP-RH-CA.01

Versi-n: 001

PROCESO : RECURSOS HUMANOS

RESPONSABLE DEL PROCESO

ADMINISTRADORA

OBJETIVO DEL PROCESO

Seleccionar y gestionar el talento humano y buen clima laboral

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién

CLIENTE aQuién

ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA
SUMINISTRA) RECIBE?
Establecer procedimientos para el proceso
. de reclutamiento y selecci-n del personal
Solicitud de vacante P Y . P
de acuerdo la poPktica y normas
establecidas en la empresa
Presqpuesto parapago a Recibir la solicitud de vacante
trabajadores . .
Comunicar externamente e internamente
solicitud de envio de curriculos
Citar candidatos para entrevista
Contratar al personal .
H ) P Contrato de trabajo
Todos los procesos Realizar pagos de sueldo Todos los procesos
Controlar asistencias y faltas de personal
Disefar planes para mejorar el clima laboral
Realizar evaluaciones peri- dicas de
habilidades y competencias del personal
v Realizar seguimiento de los indicadores del
procesos
A Revisar y actualizar poktica, normas y
procedimientos

RECURSOS

DOCUMENTACIEN

RIESGOS

CONTROLES

INDICADORES

HUMANOS: Administrador

INTERNA: Base de datos
de personas que han
trabajado anteriormente.

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:No

disponibilidad de oficina para entrevistas, charlas

,capacitaciones

INFRAESTRUCTURA:
Oficina de administraci- n,
ambiente para charlas,

EXTERNA: Curriculos de
candidatos, documentos de
postulantes

METODOS. Publicaci-n de oferta laboral en
p8ginas no locales, Evaluaciones no apropiadas
para medir el desempefo laboral, encuestas no
an- nimas

PROVEEDORES:
Recursos humanos,
finanzas

REGISTRO:Entrevistas
realizadas

MATERIALES/INSUMOS:no hay perfil
adecuado para el puesto de trabajo

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay
personal exclusivamente par este proceso

Asignar mediante
cronograma la
disponibilidad de §rea para
realizar entrevistas

Buscar candidatos entre
personas recomendadas de
trabajadores, publicaciones
locales

Elaborar perfil del trabajador
por actividades que
realizaran

Asignar a un responsable
para este proceso

¢ndice de ausentismo
de personal

¢ndice de GTH

¢ndice de rotaci-n

de personal

¢ndice de clima
laboral

Figura GG6. Caracterizacion — Recursos humanos

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. AP-CC-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : GESTIEN DE CALIDAD

RESPONSABLE DEL PROCESO

| Jefe de producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

\Asegurar y controlar la calidad del producto

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuién
SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Identificar clientes y requerimientos de los clientes
Mantenimiento Reporte de quejas y Trasladar los requerimientos a especificaciones Plan de acci-n Marketing
problemas
P
Producci-n izzz::;::: estado de la Identificar los pasos claves del proceso (dop) Resultados del benchmarking |Producci-n
Post venta Rep"f‘e d.el estado de la Identificar la capacidad del proceso
materia prima
Log?stica de entrada Realizar benchmarking
Implementar procesos
H |Identificar oportunidades de mejora
Implementar mejoras
Analizar los datos obtenidos
v Revisar problemas y errores
Comprender y documentar las soluciones
A Comunicar la mejora a todos los integrantes de la
empresa
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
operaciones, operario

INTERNA: PoPtica de
calidad.

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: Planta de
producci-n no disponible

INFRAESTRUCTURA:
Oficina de administraci-n

EXTERNA: Quejas y
problemas, reportes de
productos defectuosos.

METODOS. Inexistecia de procedimientos para controlar

cada parte del proceso de producci-n

PROVEEDORES: Recursos
humanos, seguridad y salud en
el trabajo

REGISTRO:Productos
defectuosos

MATERIALES/INSUMOS: No cuentan con fichas de
registro de productos defectuosos

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay personal con la
capacitaci- n necesaria para realizar el control de calidad

Incorporar el control de
calidad como parte de cada
proceso de producci-n

Elaborar manual de
procedimientos de cada parte
del proceso de producci-n

Elaborar fichas de registro y
manual de calidad

Capcitar mediante charlas
sobre la importancia del
control de calidad y como
aplicarlo al proceso

¢tndice de costos de
calidad

Nivel de cumplimineto
de la norma ISO
9001:2015

¢tndice de productos
defectuosos

¢tndice de capacidad
del proceso

Figura GG7. Caracterizacion — Gestion de calidad

Elaboraci-n: Los autores
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PRROCESO : PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCIEN
RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de operaciones
OBJETIVO DEL PROCESO Administrar eficientemente el abastecimiento de materiales
DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)
PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuién
ENTRADA ACTIVIDADE! ALIDA
SUMINISTRA) ¢ S S RECIBE?
Solicitar informaci- n de existencias al §rea |Plan de requerimientos de
. Compras
de almacén materiales .
P
Pl iento de las -
Gesti-n comercial Crdenes de producci-n aneamiento de las -rdenes de Plan de producci-n Producci-n
producci-n
. Reportes de actividades de Programaci- n en el sistema de .
Finanzas L . Finanzas
todos los procesos requerimientos de materiales.
H
. Acordar con los proveedores las fechas de
Producci-n
entrega
v Verificar sobrestocks 0 quiebres de
almac@n
A |Seguimiento de las -rdenes de producci-n
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de

INTERNA: Procedimiento
"Gesti- n de requerimientos
de materia prima" Formato

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: No
disponibilidad de sistema, computaddora

administraci- n

Tiempo de entrega del
proveedor.

Operaciones de plan de requerimientos de (ocupada para realizar la programaci-n
materiales.
EXTERNA: Tiempo de
IA'\_"ZEQEEESUCTUR suministro del proveedor. METODOS. Inexistecia de un sistema de control

de producci-n

PROVEEDORES:
Jefe de compras

REGISTRO: Archivos de
almac®n

MATERIALES/INSUMOS: Falta de revisi-n del
stock en el sistema

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay
personal exclusivamente para ejecutar este

proceso

Crear un sistema f8cil en excel
para | elaboraci- n del plan
Establecer un cronograma de
elaboraci-n de plan de
producci-n

Uso de excel para elaborar el
planeamiento y control de
produccci-n

Actualizar el stock , verificar en el

almac®n peri- dicamente

Asignar la funci-naun
colaborador

Porcentaje de
incumplimiento de
entrega

Figura GG8. Caracterizacion - Planeamiento y control de la produccion

Elaboraci-n

: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-LE-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : LOGISTICA DE ENTRADA

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

Recepcionar y conservar en buen estado la materia prima adquiridas para la producci-n

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

HUMANOS: Jefe de

INTERNA: Procedimiento
"Gesti-n de requerimientos
de materia prima" Formato de

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:
Balanza en mal estado o desconfigurada,

.Dar mantenimiento a
la balanza

-Uso de vestimenta de
carga

.Planificar la recepci-n
de materia prima,
Poner en pr8ctica las
5s

Producci-n o Anaqueles desordenados, accidentes en el

plan de requerimientos de

. transporte de sacos de granos

materiales.

EXTERNA: Tiempo de
INFRAESTRUCTURA:|suministro del proveedor. METODOS. Falta de -rdenes de pedido,
Almacen, anaqueles Tiempo de entrega del No codificaci- n de la materia prima

proveedor.

MATERIALES/INSUMOS: Sacos abiertos,
PROVEEDORES: REGISTRO: Archivos de Granos con mucha humedad, Error en la
Recursos humanos, . .
. almac®@n cantidad pedida, peso que no corresponde

Finananzas.

al pedido

.Realizar la verificaci-n
de la materia prima

MANO DE OBRA/PERSONAL.: Personal
sin experiencia para el buen control

.Charlas de calidad

PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuien
SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Recepci-n de -rdenes de pedidos Producci-n
2 o . Crden de compra
Actualizaci- n de stock en el sistema. | Compras
firmada
Recepci- n, verificaci-n y pesado de |Registro de nivel de
- materia prima de materiales. stock
Compras Crdenes de compra
H | Almacenamiento de materia prima
Despacho de materia prima
Verificar el stock en el almac®n
Estandarizar el proceso de recepci-n
y almacen
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES

Tiempo de entrega de
pedidos

¢ndice de rotaci-n de
materia prima

Figura GG9. Caracterizacion — Logistica de entrada

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-OP-CA-01

Versi-n: 001

PROCESO : PRODUCCIEN

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

Transformar la materia prima utilizando eficientemente los recursos

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)
PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuidn
SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Recepci-n de la cantidad demandada
P
i . Emisi-n de -rdenes de pedidos Repone de control de
Cantidad de pedidos _ _ calidad
Compras Materia prima Selecci-n, secado, molido, pesado de ) i
Gesti-n comercial Envases H [materia prima, envasado y sellado de Productos terminados Logestica de salida
Etiquetas producto
v Control de la calidad del producto
terminado
A _|Registro de fallos del producto

RECURSOS

DOCUMENTACIEN

RIESGOS

CONTROLES

INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
operaciones, operarios

INTERNA: MRP.

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:Balanz
as, selladoras, tostadora, moledora paradas por
falta de mantenimiento, o por falta de
organizaci-n en el uso de acuerdo al proceso

INFRAESTRUCTURAC
rea de producci-n

EXTERNA: Fichas
t@cnicas de productos
solicitados por el cliente

METODOS. Poca habilidad para realizar el
sellado o envasado

PROVEEDORES:
Recursos humanos,
mantenimiento,log?stica
de entrada, compras

REGISTRO: Materia prima
utilizada

MATERIALES/INSUMOS: Materia prima en mal
estado, falta de materia prima e insumos

MANO DE OBRA/PERSONAL: Ausencia de
personal, accidentes por uso de maquinaria

Mantenimiento preventivo

Ejecutar plan de charlas al
personal

Verificar la materia prima
en el almac®n

Uso de EppEs , Controlar
la asistencia del personal

Eficiencia de horas
hombre

Porcentaje de
eficiencia total

Figura GG10. Caracterizacién — Produccion

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-TO-CA-01

Versi-n: 001

SUB-PROCESO : TOSTADO

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de Producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

Eliminar la humedad de los granos para ser molido

DESCRIPCIEN DI

E LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuién
SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Log?stica de entrada Granos de materia prima Recepci-n de orden de pedidos Granos totados
P
Fich
Gesti-n comercial Cantidad de pedidos Configurar la tostadora icha de entrega de producto en SUb. proceso de
proceso molido
Pesar y verter los granos a la
H |tostadora
Proceder al tostado
V' [Monitorear el grado de tostado
Verificar el tiempo, y temperatura
A
del tostado
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
operaciones, operario

INTERNA: Fich t@cnica de tostado
de producto, requerimientos de
producci-n

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
: Tostadora en mal estado, plc en malas
condiciones

INFRAESTRUCTURA:
§rea de tostado, balanza

EXTERNA: Requerimientos del
cliente

METODOS. No se sigue un
procedimiento formalizado

PROVEEDORES:
Lg?stica de entrada

REGISTRO: Entrega de materia
prima del almacen de materia prima

MATERIALES/INSUMOS: Materia prima
con mucha humedad o falta

MANO DE OBRA/PERSONAL:
Ausencia de personal para realizar el
proceso de tostado, accidentes de
quemaduras

Mantenimiento a la m§quina

Elaborar el diagrama de flujo del

tostado

Revisi-n de la materia prima

Asignar a otro operario que haya
ejecutado el mismo proceso en

otro momento, Uso de Epps
(guantes)

Nivel de stock de
materia prima

¢ndice de eficacia del
tostado

Figura GG11. Caracterizacion — Tostado

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-MO-CA-01

Versi-n: 001
SUB-PROCESO : MOLIDO
RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de Producci-n
OBJETIVO DEL PROCESO Transformar el grano en harina
DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)
PROVEEDOR aQuién CLIENTE aQuién
SUMINISTRA) ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA RECIBE?
Log?stica de entrada Granos de materia prima Configurar la moledora Harina
P .__. — .
Gesti- n comercial Cantidad de pedidos Revisar mquina para verificar su buen Ficha de entrega de producto en |Sub proceso de
estado proceso envasado
Verter los granos a la tolva
H Moler y verificar cada cierto tiempo el
grado de pulverizado de los granos
v Verificar que la harina pase por el
cernidor
A Volver a moler si ha quedado muchos
granos sin moler
RECURSOS DOCUMENTACIEN RIESGOS CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
Producci- n, operario

INTERNA: Ficha tecnica
de molido de producto.

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:
moledora en mal estado, plc en malas
condiciones, tolva sucia

Mantenimiento a la m§quina

INFRAESTRUCTURA:
§rea de molido, maquinaria

EXTERNA:
Requerimientos del cliente

METODOS. No se sigue un procedimientos
formalizado

Elaborar el procedimientos del
molido

PROVEEDORES:
Recursos humanos,
mantenimiento

REGISTRO: Entrega de
productos en proceso

MATERIALES/INSUMOS: Granos pocos
tostados

Revisi- n del tostado

MANO DE OBRA/PERSONAL: Ausencia de
personal para realizar el proceso de molido,
accidentes al cargar la tolva

Asignar a otro operario que haya
ejecutado el mismo proceso en
otro momento, uso de escalera
fija al piso.

Porcentaje de harina que
no pasa por el cernidor

Cantidad de horas extras
utilizadas

Porcentaje de eficacia del
sub proceso de molido

Figura GG12. Caracterizacion — Tostado

Elaboraci-n: Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-EN-CA.01

Versi-n: 001

SUB-PROCESO : ENVASADO

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de Producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

Envasar con el peso especificado

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién
SUMINISTRA)

ENTRADA

ACTIVIDADES

SALIDA

CLIENTE aQuién
RECIBE?

Sub proceso de molido

Harina
Envases

Etiquetas

Tareado de balanza

Puesta de EppEs

Pesar la harina

Llenar la bolsa con harina

Poner la etiqueta en la bolsa y luego
apilarlas en la mesa

Verificar el peso y etiquetado

Si hay bolsa que no contien el peso
especificado volever a pesar y llenar

Ficha de entrega de producto en proceso

Bolsas con harina

Sub proceso de
sellado

RECURSOS

DOCUMENTACIEN

RIESGOS

CONTROLES

INDICADORES

HUMANOS: Jefe de
producci- n, operario

INTERNA: Ficha tecnica

de envasado de producto.

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
: Balanza en mal estado, p rdida de
sensibilidad del sensor

Compras, Log?stica de
entrada, recursos
humanos

REGISTRO: Entrega de
productos en proceso

INFRAESTRUCTURA: EXTERNA: METODOS. No se sigue un
§rea de molido, Requerimientos de - .

A procedimientos formalizado
maguinaria envasado
PROVEEDORES:

MATERIALES/INSUMOS: Harina
himeda

MANO DE OBRA/PERSONAL:
Ausencia de personal para realizar el
proceso de envasado, Cansancio del
operario por mala postura

Mantenimiento a la m§quina

Elaborar el procedimientos del molido

Revisi- n del tostado

Asignar a otro operario que haya ejecutado el
mismo proceso en otro momento, intervalos
de tiempo para que el operario cambien de
actividad o cambio de actividad con otro
operario

Porcentaje de
reproceso de
pesado

Cantidad de horas
extras utilizadas

Figura GG13. Caracterizacion — Envasado

Elaboraci-n:

Los autores
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CARACTERIZACIEN DE PROCESO

Cod. OP-SE-CA-01

Versi-n: 001

SUB-PROCESO : SELLADO

RESPONSABLE DEL PROCESO

[Jefe de Producci-n

OBJETIVO DEL PROCESO

|Sellar los envases

DESCRIPCIEN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

PROVEEDOR aQuién
SUMINISTRA)

ENTRADA

ACTIVIDADES

SALIDA

CLIENTE aQuién
RECIBE?

Sub proceso de envasado

¢ndice de bolsas abiertas

Cantidad de pedidos

Configurar la selladora

Puesta de EPPEs

Calentar selladora

Sellar envases

V |Verificar calidad de sellado

Si hay bolsa abierta realizar nuevamente
el sellado

Harina

Ficha de entrega de producto en
terminado

Loggstica de salida

RECURSOS

DOCUMENTACIEN

RIESGOS

CONTROLES

INDICADORES

HUMANOS: Jefe de Producci-n,
operario

INTERNA: Ficha técnica
de sellado de producto.

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:
Desgaste de resistencias, Atoro en el pedal

INFRAESTRUCTURA: 8rea de
sellado, maquinaria

EXTERNA:
Requerimientos del cliente

METODOS. No se sigue un procedimientos
formalizado

PROVEEDORES: Bolsas
envasadas

REGISTRO: Entrega de
productos terminados

MATERIALES/INSUMOS: Bolsas de mala
calidad

MANO DE OBRA/PERSONAL.: Ausencia de
personal para realizar el proceso de sellado,
quemaduras y/o cansancio del operario

Mantenimiento a la selladora

Elaborar el procedimientos del
sellado

Verifcar tipo de polietileno

Asignar a otro operario que haya
ejecutado el mismo proceso en
otro momento, cambio de
actividad cada cierto tiempo, o
intercambio de actividad con otro
operario

¢ndice de productos
defectuosos

Horas extras
utilizadas en el sellado

Figura GG14. Caracterizacion — Sellado

Elaboraci-n: Los autores

Posteriormente a la caracterizaci-n de los procesos propuestos, como

primer paso de la evaluaci-n se asign- un peso de 55% a los procesos

operacionales y 45% a los procesos de soporte, se consideraron estos valores por

ser una empresa cuya funci-n principal es la de transformar la materia prima, por

esto se le dio mayor peso a los procesos operacionales, luego se estableci- la

prioridad a cada indicador de acuerdo a la importancia para la medici-n del proceso

o0 actividad, como se muestra en la siguiente tabla:



Procesos Operacionales: | 55.00%

Peso

nng

Peso

Procesos de Soporte: | 45.00%

N Proceso (6) 100.00% N Proceso (7) 100.00%
M [D9{¢Ljb /hadw/L![ MO M [/hatw!{ MVOE] 2
H |[hDI{¢L/1 599b¢w15! ML 3 H [Clb1bhI{ Mpipgiz
o |[hDI{¢L/1 59 {15! M 3 o |D9{eLjb59[! /1[I515 Mpipg 2
t[1b9lal9bth , /hbewh[59[! . . .
n wh5!//.jb MIOH 3 n |alb¢dblalobth MpOp 2
p |th{¢+9b¢! MMOHE] 2 p |alwY9¢lbD Mpipdi
c [twh5;//Ljb MO c [(wo/iw{h{1;albh{ Mpopd 2
T [{9D'wi515  {I[!59b 9[ ¢w! .1ih MG 2

Figura GG15. Pesos procesos operacionales y soporte

Elaboraci-n: Los autores

Para la evaluaci-n de los indicadores se consideraron los siguientes

factores:

Pertinencia, precisi- n, oportunidad, confiabilidad y econom?2a los mismos que

fueron descritos en el diagn-stico, tal como se observa en el proceso de soporte

Gesti-n de la calidad, se le asign- un peso a cada indicador, de acuerdo a la

importancia del indicador en la medici-n del proceso, luego se evalu-

el

cumplimiento o no del factor, as? como se muestra en el siguiente cuadro:

Procesos de soporte

Proceso: DO{¢Ljb 59[! /![I5!5

Distribuir
bc Indicadores (4) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |Confiabilidad| Economia
M /1-€1/1515 59 twh/9{h{ TOHT n_ | yndmiz | Hwiogi2
H Ib5L/959 /h{¢h{59 /1 [I5!5 t2008yieS | mHT o | cntraiz | mchmiz
0 Ib5L/9 59 twh5§ /¢h{ 59C9/¢ h{h{ t2008yileS | nHT p_[wmis | Hodexz
n bl+9[ 59 lat[9a9b¢! /Lhb 59[ {D/ THN n_ | ynbmiz | mchuiz
1.00 80.00%
Figura GG16. Proceso — Gestion de la calidad
Elaboraci-n: Los autores
Proceso: /hatw!{
Distribuir
bc Indicadores (2) Unidad Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision [Oportunidad|C
M /HIRIR RS tI- 71006zl Olsy” t2008yil2S | noo | | nntiz | motog
t210Syl2S RS RS@2{0012ySa RS YISl - -
H et o | cnbmiz | nnbmiz
LY’ I-
1.00 53.33%

Figura GG17. Proceso — Compras

Elaboraci-n: Los autores
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Proceso: Clb!b%1{

Distribuir
bc Indicadores (2) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision [Oportunidad | Confiabilidad| Economia
M /1b¢l51559C1/¢jw!{ thwt!DIw ooy H iz | mpoiz
H Ib5L/9 59 wh9 mco p |mnmmiz | cHipri:
1.00 77.50%

Figura GG18. Proceso — Finanzas

Elaboraci-n: Los autores

Proceso: albtdblaldbcth

Distribuir
bc Indicadores (3) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |C
" Ib5L/9 59 ¢l9ath a95Lh 59 wottw! /Llhb Yiyaiza bon 0 yoonaiz | woongg
59 6ah[95hw!i "~ -
H Ib5L/9 alb¢gbl9aldbth D[h. 1] 20080125 | mnn n_ | ynomiz | oHdmiz
o :ﬁ;@?jﬁh oewouatiwt/jb Yiyui2d | mon no | ynbmfz | Hntuiz
1.00 80.00%

Figura GG19. Proceso — Mantenimiento

Elaboraci-n: Los autores

Proceso: alwY9¢lbD

Distribuir
[ be ] dicadores (1) | unidad | Peso [ calif. | calif. % | Puntaje [ Pertinencia | Precision [0portunidad|c ilidad | ia_|
[ m | Wo5/959 tow/9t/Ljb 59 /[19b¢9 | t2008yites | wnn | o | cromiz | cromiz [ - | - | | [ . |
1.00 60.00%

Figura GG20. Proceso — Marketing
Elaboraci-n: Los autores

Proceso: w9/ jw{h{ I jalbh{

Distribuir
bc Indicadores (4) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision [Oportunidad | Confiabilidad| Economia
M Ib5L/79 59 1 1 {9b¢{ah 2008y12S | norm 0 | cimiz | MHOYE?R
H \b5L/959 /[Lal [1.hw! [ 2008y012S | ntHm P |mnnomis | HwergS:
0 Ib5L/9 59 D¢ 2008yi2S | nong p |z | Hyops:
n Ib5L/9 59 whe1/Ljb 59 tow{hb![ t2008y0128 | noHb [ p [manenz | Hyopz
00

Figura GG21. Proceso — Recursos humanos

Elaboraci-n: Los autores

Proceso: {9D!wI515  {1[!'59b9[¢w! . !ih

Distribuir
bc jicadores (2) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia [ Precision |Oportunidad | Ci
M Ib5L/9 59 p{ 2008y112S | nepc p_|mnmmiz | ppipg:
H bl+9[ 59/ jat[lal9b¢h 59 [! [9, HpTyo 2008y112S | nenn n_ | ynoraiz | optpg:
T

Figura GG22. Proceso — Seguridad y salud en el trabajo

Elaboraci-n: Los autores

Procesos operacionales

Proceso: D9{¢Ljb /hadw/LI[

Distribuir
bc Indicadores (2) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia [ Precision |Oportunidad | C
M lyQIS Y Syti2 RS IiBIRIRSE +2008yi2S | pc | p [mnmonaiz | ppopesz
H lyRIOS RS &1iiaT1-00isy 1 061 SyiS 2008y112S | nenn n_ | ynomiz | optpg:
100

Figura GG23. Proceso — Gestion comercial
Elaboraci-n: Los autores
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Proceso: [hDI{¢L/! 59 9b¢w!5!

Distribuir
bc Indicadores (4) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |C
M ¢1SY U2 RS 20105y RS tI- OK)I- Ril-4 MHp | o | cnemiz | mpogiz
H ¢ISYL2 RS 1i2d1-01sy RS fI- fiy111- Ril4 mHp | o | ooz | wpoiz
0 ¢ISYLI2 RS li2d1-01sy RS 122y22) Ril-4 nep | o | cronrz | mphriz
n ¢1SY L2 RS Ii2iI-0lsy RSE LIS Ril-4 mHp | o | cnomi: | mpimiz
1.00 60.00%

Figura GG24. Proceso — Logistica de entrada

Elaboraci-n: Los autores

Proceso: t[!b9laldbth  /hbewh[59[! twh5}//ljb

Distribuir
bc Indicadores (1) Unidad | Peso | Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia [ Precision |Oportunidad | C
thw/9be 119 59 Ok Y Lt Y 1Syfti2 RS Syiisal- o a . .
“aAx t200Syul-2S 2 2
" | RS uSRIRRa SYS | wan | n | ymndiz | yrini:

1.00 80.00%

Figura GG25. Proceso — Planeamiento y control de la produccion

Elaboraci-n: Los autores

Proceso: twh5}//Ljb

Distribuir
bc licadores (2) Unidad | Peso [ Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad|C
M thw/9b¢ 19 59 9CL/19b/L1 59 11 2U08yil2S | nopn n_ | ynoraiz | nntiz
thw/9b¢ 119 59 9CL/L9b/LY 59 i a
t2008yul-2S 72 i2
" | twh5i//behet | VIS | mipn | |wirl | préi:
1.00 90.00%

Figura GG26. Proceso — Produccion

Elaboraci-n: Los autores

Proceso: [hDW{¢L/¥ 59 {15!

Distribuir
bc Indicadores (2) Unidad | Peso [ Calif. | Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision |Oportunidad |Confiabilidad | Economia
Ib5L/959whe/Ljb 59 twh5}/¢h{ PO . N
T200Synl-2S 2 2
" | sowalb15h{ VIS | men || yréd: | opipe:
H thw/9b¢ 119 59 twh53/¢h{ wo/ 1 1%:15h{ | t2008yil2S | nipc p iz | ppipgss
100

Figura GG27. Proceso — Logistica de salida

Elaboraci-n: Los autores

Proceso: th{¢+9b¢!
Distribuir
bc Indicadores (1) Unidad | Peso | Calif. [ Calif. % | Puntaje Pertinencia | Precision [Oportunidad
+2105y/iI4S RS USOEI-Y 24 2 IjdSel-4
F2fa0i2yIRIA

o

M 2008y012S | monn no |y | ynoraz

1.00 80.00%

Figura GG28. Proceso — Post venta

Elaboraci-n: Los autores

Se observa que los indicadores que midieron la gesti-n de recursos
humanos tienen un alto grado de confiabilidad, esto debido principalmente a que

todos contaban con la pertinencia necesaria, lo cual indic- que se conoce y
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entiende la utilizaci-n y para qu® se realiz- la medici-n, de igual manera contaron
con la precisi-n en la medici-n, ya que su uso permiti- analizar debidamente el
proceso, asimismo, tienen tuvieron un alto grado de relaci-n entre el costo y su
importancia, ®sta mejora en el resultado se debi- principalmente a las charlas,
manuales elaborados y distribuidos a todos los colaboradores, as? como a la
implementaci-n de la gesti- n del talento humano, lo cual permiti- definir claramente
los perfiles y gestionar los recursos.

El proceso de compras result- con el 2ndice de confiablidad m8s bajo como
se observa en el grg&fico, esto ser?a consecuencia de la poca informaci-n que
brindan sus indicadores para la toma de decisiones, as?2 como a la poca relaci-n
entre realizar su medici-n y los costos en el que se incurren al hacerlo, ya que no
realiz- un plan de mejora en el proceso de compras lo cual representa una

oportunidad de mejora del proceso.

Promedio

A
[ 1

Procesos Operacionales (6) | 83.28% || Procesos de Soporte (7) | 76.81%

Valor

pOpHi 2 COMPRAS
MHOM/ 2 FINANZAS
MHOTA GESTION DE LA CALIDAD

npor 3 MHOM 2 MANTENIMIENTO iNDICE DE
(progs = MARKETING CONFIABILIDAD DE
MIMOHE 2 RECURSOS HUMANOS LOS INDICADORES:
MIOCH > SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO 8037
GESTION..| LOGISTI... | LOGISTI... | PLANEAM/| POSTVE...| PRODUCC,
MTVO) YIpa:2 MTYO) MMOTIE) 2 MMOTIE) 2 MTOMEL 2

pponai

Margen

Figura GG29. indice de confiabilidad post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

Como resultado de la evaluaci-n de los indicadores se obtuvo un 80.37%, el
cual se vio incrementado, con respecto al resultado que se obtuvo en el diagn - stico,
este resultado fue consecuencia del mayor conocimiento en el uso de los
indicadores por parte de los responsables de la medici-n, as? como de la
implementaci-n de manuales, charlas en calidad, seguridad, 5s, mejorando la
eficiencia de los trabajadores, lo que permiti- que la confiabilidad en el uso de los
indicadores se incremente.

Evaluaci-n de la creaci-n de valor de las actividades:
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Para la creaci-n de valor, primeramente, se establecieron metas, teniendo
como IZnea base las mediciones que se realizaron en el diagn - stico, las metas se
definieron de acuerdo a la importancia de lograr mejoras en el proceso y teniendo
en cuenta la disponibilidad de recursos asignados por la gerencia.

Procesos de soporte

Actividad: /hatw!{

bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M /MIRIR RS f1- F1-0idz1-Olsy” t2108yl-+S T [ oo | V| wmponn | V| wabn | cobex: HHOHE 2
2008y/il2S RS RS@2fdz012ySa RS Y 1-iSHiI-
H ENWA\(;SI-W *S RS RSf2uti2ySaRS YHS wenn mer | w man [w | man Hp 2 MCICT 2
1.00

Figura GG30. Creacion de valor — Compras
Elaboraci-n: Los autores

Actividad: Clbb%!{

bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
/1bel51559CH/¢jw! {thwt!Dlw HpON moy | w | wmpan [ w [ ponn 00008 2 MHOPA] 2
H Ib5L/9 59 wh9 pmboy | nbco V| ownn | 1| moon LI Oi:
1.00

Figura GG31. Creacion de valor — Finanzas

Elaboraci-n: Los autores

Actividad: D9{¢Ljb 59[1 /1[1515

bc Indicadores (4) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M /1-t1/1515 59 twh/9{h{ moT | mHT [ Y] mno [ Y] nooH THOM 2 MDA
H Ib5L/9 59 /h{¢h{59/1[I515 T2008yileS doyn | nHT [w | cyn |w | pont THOpE: Mbys7 3
0 Ib5L/9 59 twh5 § /¢h{ 59C9/¢ } h{h{ 2003yl-2S yipc mMHT [w | cipc [w ]| oidc cmox: MCIMET 2
n bl+9[ 59 Llat[9ad9b¢! /Lhb 59[ {D/ MITO JOHN ! HIMT 1 oehp noiTy 2 WTE?
1.00 64.58%

Figura GG32. Creacion de valor — Gestion de la calidad

Elaboraci-n: Los autores

Actividad: alb¢9blaldbth

bc Indicadores (3) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
Ib5L/9 59 ¢L9ath a95.h 59 wot!w!/Llhb .
Yyiza 2 *
M 596ah[95hw1 Vaili2a onbyn mon [w| HpHA | w | wmchwn Ccoygz MGOM: 3
H Ib5L/9 alb¢9bl9aldbe¢h D[h. I'[ 2008yl2S ontbp | mnn [ Y| nmTp | Y| wmmopn | opipyiz MIOHE 2
¢1SY'L2 a95Lh 9bewIwottw!/Ljb . . N
Yy ! ! 7 z
0 bah[95hw1 yiuiza mon | nton won ntn | polygs MO 3
1.00

Figura GG33. Creacion de valor — Mantenimiento

Elaboraci-n: Los autores
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Actividad: alwY9¢lbD

bc Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M Ib5L/9 59 tow/9t/Lj b 59[ /[L9b¢9 t2108y(ieS opn | wan [ U] mwye [ 1] wuyn | pwys: | pwya:
1.00 51.87%

Figura GG34. Creacion de valor — Marketing

Elaboraci-n: Los autores

Actividad: w9/ tw{h{ 1 1albh{

bc Indicadores (4) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M Ib5L/959 ! }{9b¢{ah 2008y1l-2S mcian | mem | w | can | w | Himn 00008 TOME 2
H \b5L/959 /[Llal [! .hw![ 2005y112S oofcM | soHM | Y| Hweod | ¥ | wmptoH | TMeCE: MPYOT 2
0 \b5L/959 D¢l 2008yil-2S podtT | nmd [ V| Hotwo | M [ ponn HMOPEL 2 cimpiz
n Ib5L/9 59 whe!/Ljb 59 tow{hb![ t2008yl-2S ™ | wHp [w ]| Twinn | w | nctnn | cmbg: MyOp33
1.00

Figura GG35. Creacion de valor — Recursos humanos

Elaboraci-n: Los autores

Actividad: {9D%wi515 , {1[159b 9[ ¢w! . 1ih

bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje

M \b5L/9 59 p{ t2005y112S mysnn | mpc [ Y| nmwean | Y| mmean | oobogi: MyOpE 2

H bl+9[ 59/ at[lal9b¢h 59 [! [9, Hpryo | t2008yil2S mytwn | menn | Y[ pcipn | V| pwnT | dvng: TVWHE
1.00 58.72%

Figura GG36. Creacion de valor — Seguridad y salud en el trabajo

Elaboraci-n: Los autores

Procesos operacionales

Actividad: D9{¢Ljb /haow/L1[

bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M lyOuS Y Syi2 RS I0i@IRI-RSA ?N}OSWI-B ctyw | npc [ Y| omy [ 1| wmpum nTongy/ 2 HCHoY 2
H lyRI0S RS al-iiaF1-001sy 1€ 0f1SyiS gQNJOSyﬁH prepd [ mnn [ X[ wmerm [ [ TOHM opiogi MpITAT 3
1.00
Figura GG37. Creacion de valor — Gestion comercial
Elaboraci-n: Los autores
. t[!b9talbeh  /hbowh[59[!
Actividad: twhs1//.jb
bc Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
thu/9be 119 59 duY LHYISyE2 RS Syiisal | t2u0dylle , , N N
M B3 LSRIR2A § ypiur | moan | T | mntyo | | d9HM CHIMAT 2 CHIMAT 2
1.00 62.10%

Figura GG38. Creacion de valor — Planeamiento y control de la produccion

Elaboraci-n: Los autores



Actividad: [hD\{¢L/! 59 9be¢w!5!

npp

bc Indicadores (4) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M ¢1SYL12 RS li2iHi0ksy RS f1- OK)I- Ril4 onnn | mup | w | mpinn | w | wnn | coic: Mchey
H ¢1SYL2 RS 12015y RS - iyll- Ril4 youn | mep [ w | pin | w | ptan | wmmiz | Hpbi:
0 ¢1SYLI2 RS Ii2iiI-0hsy RSt 122y22) Ril4 weenn [ mep | w | man | w | dean | weytpx: | onemiz
n ¢1SY U2 RS li2il-0isy RSE IHUIE(S Ril4 dnn | mep |w| oan |w| pan YOloE HAYE 2
1.00
Figura GG39. Creacion de valor — Logistica de entrada
Elaboraci-n: Los autores
Actividad: twh5}//Ljb
bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
M thw/9b¢ 11959 9CL/L9b /LY 59 11 EQMOSWH yoing | ntpn 1 cigm | ! pinm TYOH OpIMEL 2
thw/9b¢ 119 59 9CL/19b/LY 59 t2008yiil2 N -
n 1 1 2 2
H twh5!//Ljb ¢hel [ 8 CPITH nopn P wnty | V| wmpbyc [ mipoyasz PHOET 2
1.00
Figura GG40. Creacion de valor — Produccion
Elaboraci-n: Los autores
Actividad: [hDI{¢L/1 59 {1[I5!
bc Indicadores (2) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
Ib5L/9 59 whe!1/Ljb 59 twh5!/¢h{ t2008yil2 . . - .
M o9walb15h{ 8 ymnn onn Tl mntnn | 1 pinn promi? HHOHE] 2
H thw/9be 19 59 twh5 § /¢h{ w9/ 1 1:15h{ gQNJOS)/ﬁI-E npn mpc [w| Hpn | w| wmpn cnomiz 000083
1.00 55.56%
Figura GG41. Creacion de valor — Logistica de salida
Elaboraci-n: Los autores
Actividad: th{¢ +9b¢!
bc Indicadores (1) Unidad Base Peso Meta Logro GAP Puntaje
£2005yi12S RS IS0f1-Y 24 2 1jizSel-4 £2005yil2 , . N N
M sibi2yIRI 8 ophnn man V| wptan | Y| wmTtan cyordiz cyodiz
1.00 68.00%

Figura GG42. Creacion de valor — Post venta

Elaboraci-n: Los autores
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Promedio
[ . |
Procesos Operacionales (6) | 68.24% || Procesos de Soporte (7) | 46.08%
Valor
N COMPRAS
MO 3 FINANZAS
MO 2 GESTION DE LA CALIDAD
npo 2 TOTE) MANTENIMIENTO
wa: | e o
TIOES = RECURSOS HUMANOS VALOR: 58.27%
clyx: SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
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PpYHi:

Margen

Figura GG43. Creacion de valor post implementacion

Elaboraci-n: Los autores

Se observa que la creaci-n de valor fue de 58.27%, tambi®n registr- un
incremento respecto a la medici-n anterior, como se observa en los cuadros de
evaluaci-n, el mayor incremento se dio en el proceso (actividad) de log3stica de
entrada, esto debido principalmente a que se realiz- las 5s, permiti- tener el
almac®n de materia prima debidamente codificada indicando fecha de vencimiento,
lo cual contribuy- a mejorar el tiempo de uso de la materia prima y por ende la
rotaci-n.

Por otro lado, la evaluaci-n del desempefo del proceso de finanzas registr -
el m8s bajo ?ndice de creaci-n de valor, como se observa en el cuadro de
evaluaci-n el indicador ROE no presenta incremento, esto debido a que este
indicador es medido anualmente, y a la fecha de la medici-n aun no presentaba
ninguna variaci-n, por lo que se consider- un logro de 0% con respecto a la meta

establecida.
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1. Introduccion

El presante documento s el hlanual de Procesos de la empresa ZEN GRIN 5.A.C,
asta hermamienta penmite 2 la emprasa garantizar 1z organizacidn ¥ la calidad de sus
productos.

La estructara del mammal relaciona los macro procesos identificados en la empresa,
los cuzles estin conformados por procesos, informscidn que se presentz medizmte la
caracterizacion, diagramas de flujo, los cuzles describen loz procedimientos de cada
actividad.

La estandarizacion de los procesos penmits cumplir los objetivos de la empreza,
¥a que e determinan las responsabilidedes de cada actividad ejecutada, facilitando el

zagnimiento ¥ control de los procesos.

o

2. Objetivos, alcance y aprobacion
2.1 Objetivo
Ofacer 2 la organizacion una herramismta de trabaje que contribuva al
cumplimisnto eficaz v eficiente de la mision, lzz politicas v los objetives
organizacionales.
2.2 Aleance
Elmarmzl va dirigido 2 todos los colaboradores de la empresa, asimizme, se busca
que exista nn documento compleato v acmazlizade, que establezea ua método estandsr para
12 ejecucidn de los procasos, v que se pueda razlizar un saguimisnto en lz gesticn diariz
de la organizacion, el manual aplica para todas las &reas da la Empresa.
2.3 Aprobacién
El prezante marmal ha sido revizado v aprobado por la gerencia de la crganizacion
2.4 Definiciones
2.4.1 Organigrama: Ez la reprezentacion grafica da los drganos funcionales que
componen unz institucidn determinadz v de los diferentes tipos de relzacionses
exiztentes enire ellos.
242 Proceso: "Conjunto ds actividades mutuaments relacionadas o que interactian.
2.4.3 Manual de procesos: Ez una herramients que le parmite 2 13 empresa, reunic
unz serie de actividades que astan enfocadsz: 2 mejorar 1z organizacion dsntro
de la mizma ¥ tambisn busca ofrecer un servicio de calidad a los clisntes,

buscando as1 alternativas para mejorar la satisfaccion del clients.
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Manual: Carpata o folder propio de un frea que puede estar compuesta par
procedimientos, instructivos, formatos, v otros documentos del Sistema da
Crastion de Calidad.

Control: Accion que busca minimizar resgos, analizsr al desempstio de las
operaciones en bdsgqueds del rasultado esperado, para sdoptar medidas
praventivas.

Eficacia: Capacidad de producir resultados an un tiempo determinado.
Eficiencia: MMaximizacidn de los recursos emplaados para generar producios o
SErvicios.

Disgrama de flajo: Fepresentacicn grafica de un procezo o procedimisnto que
penmits la observacion sistémica de zu gjecucion, mostrando la lagica v
dinamica de la secuencia de un trabajo.

Macroprocesa: Conjunto de procesos.

Sistema: Ez una rad de procesos interconectados, disefiados para satisfacer las
necesidades de los clientes, en donde hay unas entradas, transformaciones ¥

unzs szlidas.

MAM-PRO

Manual de procesos Verpt| ewemore

2015

3. Generalidades

3.1 Estructura interna

El organigrama de Zan Grin 5.4 C ez el siguiente:

DROAMIGRARA, EWMPEESA TEH GRIN SAC T ]

o Barars
Grardy Caras

Figura I. Organierama Zen Orin

La estruchuora orgamica de la empresa fie creads con base en procedimientos
zenerzles de trzbajo bajo un siztema integral de gestion gue garantiza la sjecucida de
actividades contando con los recursos necesarios.

Para cada actividad se cosnta con un personal gue es zeleccionado teniendo en
cuenta el parfil del puesto para garantizar un buen desempetio.

3.1 Presentacion de la empresa

Lz empresa ze constinnyd el 21 de Agosto del 2014 producto da una inicistiva
familiar, o5 dirigida por JThon Fomero desde hace 3 afios v compuesta por casi en

2
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su totalidad por diversos familiares, los cuales han ido sumentado con el pazo de
los afios.

Lz empresa produce v comercializa productos naturalss los cuales offece a2
diversas tiendas namiristas v cuents también coenta com una tienda propia., las
instalaciones donds =2 desarrollan las actividades tarmbien es propio st como las
maquinarias v herramisntas que pases.

El presente mamizl 22 crea @ partir de la mizidn v vizion de la amprasa, taniendo

en cuenta los requerimientos de todas las partes imteresadas.

321 Misign

Proveer complementos muritivos 2 hase de productos natoristzs 3 la sociedad
peruans, transformando v comercializando hierbas, filtrante, entre otros, para brindar una
mejora calidad de vida v zalud a 12 sociedad preservando 2 su vez el medio ambiente,

nuesiros procesos de mejora continna v personal sltamente calificado.

321 Vision
Ser una empresz lider en el mercado naturizta a nival nacional, mpulzando el
crecimiento a traves de una cultura de responszbilidad social v ambients] manteniendo
una alta calidad v precios competitivos
113 Objetivos de calidad

»  Offecer productos que cumplan con los requerimientos del cliente.

* DMaximizar 13 eficiencia en lz utilizacion de los recursos mediante el control de

Processs.

»  Apmentar 1z calidad del producto enmegado al cliente mediants el aseguramisnto
de la calidad.

# Drar valor agregado 2l producto orientado a identificar oportonidades.

324 Politica de calidad

hiantener un alto nivel de calidad en el producto que offecernos a los clientes
actuales y potencizles, en concordancia con los requerimientos v expectativas del
consumidor ¥ con los lineamientos de requizitos legales; con este fin contamos con los
recurzos humsnos calificados v materiales adecuados, asumiendo el compromiszo de

mejorar continmamente,

3.3 Simbologia utilizada para los diagramas de flujo

A contingacign, se relacionan los simbolos utilizados en loz dizgramas da fojo,

para una mejor comprension de los proceszos lavantados.

Figura I. Elamentos del diagrama de flujo
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3.4 Mapa de procesos
El mapa da procesos ez la represemtacion grafica de los procesos, los cuales
normnalmente se clasifican en:

341 Proceso estratémicos: Son los proceses cuva mision es sstablecer objatives
estratézicos ¥ ejecntarlas mediante las estrategiss adoptadas, asi mismo asegura
la dizponibilidad de los recursos.

342 Procezox operative:s o misionales: Son los procesos que proporcionzn los
recursos para la transformacion de la materia prima, asi como la de la

343 Procesos de apoyoe: En este grupo se encueniran los procesos gque provisionsn
de recursos necesarios, sin embargo no interviensn directaments en 2] proceso

de transformacicn.

11

Manual de procesos

MAN-FPRO
Noviembre
Ver.01 219

TRAILOC0S

BMHAZIM=r0 GO-“ZTM-E-amcoma
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4.2 Procesos operacionales
4. Identificacion y caracterizacion de los procesos 421 Gestion comercial
- CARATTERITACIDE FROCESD CROC TN
4.1 Proceso estratégico —
[0
411 Gestion estrategica
= 3 ks = =T &=
[ CHEIOIELRIED g ——
CARACTER A 8N DS PAOSSa S DECGAFO [E LG ACTADATE S [H FIOCES 0N 0 B
R | DD e eI, O
FROCESO - GRBTIN BITRATRGCA SBDETRA 2 SEL I e FEOEE
e e [t |ocicnd b ctrrem . |romer £ e g Bl [lorers de e
Gooo Ry xrioms mancl compiimceno & meas plascadhacs ka1 ob rovos
RIETTVI D& FROCES D amasigees 3 tags piams | m =1 = Eq:-_-.::::v:: ﬂ::'l:i;::::' = ==
TESCRCON DR LAS ACTVD ADES D& FRdCEsd ey NN . . L.
PROVEED R Dudn = S OENTE ;Juin j o e H pediic IE g
| moamoiman EECGHET
v o ptin [rmm s
A fa== i
7
RELRSE DOCLMENTATN FESCE CONTROLES FICADRES
[ramanzas EERE [oTEA Land: i i o e N
) Stemes e e case e ; P omsane  [SOTELSIRAETRICTRAR: B oy
Tewhca [o# prec s = Tiuhon low procemca - Fr = " R -—.
i [Tabicrn & comamdc fremacirior jeliriey, Eattresin o vt ¥
[CFRAESICT RA heEmos = N
. [oTss Faru PP [t i
P e —— - e e
= T [
" PETSIAEL IS B b e [P s
e g, oz [FEGITRO (reamee [ A = =
EECTEEIE DO LM TA O CONTROIES | HIBCADGR S S e e —
EoMAN S Germe. [PNTEEMA-Folso, BAOTENAS BS D RASSTRUCTLRA Pl OERATEREINAL Pood & [Refer chla pradea
crcra rfreros de ot gredn | Compuaden y Qe s Seponckic Bedizx in e o=p 7 k= ot i =gy e
EFRASITRIC TR A METODOE Fan & sdhmeacdn sl b parasia e
EATRRNA - It mobre | mfbemes yanlisn Aclnntmnctin e 8 lagrepuinna i . . i
Limomnza *cl;-':ﬂa Figura 5. Caracterizacion Gestion comercizl
smmaipa

Figura 4. Caracterizacidn Gesticn astratagica
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4.2.2 Planeamisnto ¥ control de la produccion

(CHASCTRATADCN 08 0D
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Figura 4. Caracterizacion Contrel v planeamisnta de la produccicn
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424 Produccon

CARACTERIZACION DE PROCESD

Fﬂlﬁ'ﬁtml

FRODUCCIC
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TROTEEDOR [a=
STMIVETRAY

EXTRADA

TOENE Cuis
REIEE"

Logisics éc i

DOCTMENTATON CONTROLES

NDICADORES

Figura 5. Caracterizacidn. Produccion
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425 Logistica de salida
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Figura §. Caracterizacidn. Logiztica de salida
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4246 Postventa

CARACTERZACEN DE FROESD
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Figurg 1. Caracterizacion. Post venta
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4.3 Procesos de apoyo
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Figura 11, Caracterizacion. Post venta
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4321 Recursos humanos 433 Marketing
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Figura 1£ Caracterizacion. Seguridad v zahad en el trabajo

5. Definicion de los indicadores

Los indicadaores son una herramisnta gque permits hacer un segnimiento a los diferentes

procesos ejecutados en la empresa, comprobando =i se extin cumplisndo los objetivos

fijados desde la Gerencia. Determinar mdicadores en ZEN GRIM 3.A.C, penmita

datectar desvios significatives dentro los objetives propuestos v 1oz rasultados

obtanidos, con el fin de rezlizar mejoras opartunas an los diferewtes procesas para

asegurar 1z satisfaccion de los clisntes v en general la boena organizacion dentro da la

SMrazd.
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6. Diagramas de flujo

6.1 Procesos operacionales
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S PRSI
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gkt
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Figura I7. Diagramsz de flujo-Gestida comarcial
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1. Introduccién

El presents mannal es parza 12 empresza Zen Grin 5 A4 C. tiene una como prioridad
conocer las mecesidades v satisfaccion da muestros clientes a quienes ze les brinda
productes, an hass 2 12 norma 150 2001-2015.

El mamuzl de calidad se ha elaborado con la aprobacion de la gevencia para que

323 un docurnents que alcance a todo el personal de la empresa, para su conocimiento y

divulzacion.

El valor presenta rnanual de calidzad radica en la veracidad v actoalidad de su
informacian, por lo que se raquisre revisiones periddicas para mantenerlo acmalizade.
Y =i deses mediante aste documento proporcionar un servicio v praducto de calidad que
cumpla con los requerimientos de nuastros clientes mediante ol Siztema de Gastidn da la
Calidad, gue ez usado para establecer los lineamientos imternos bazjo los cuoales es

controlada la prodwccidn, ¥ como damos 2l cumplimisnto da la norma IS0 9001:2013.
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2. Presentacion de la empresa

Zen Grin 5.A.C. offece productos de una akta calidad, cumplisndo coa las

necesidades y satizfaccion requeridas por los clientes.

Contamos con personal con una amplia experisncia en 1a industria namrista v
productes slimenticios, esto nos parmite brindarles productos de una alta calidad a

nuastros clientas.

Es por sllo par lo que los servicias que brinda Ten Grin A C. estan
garantizados con la implementacion da um Sistema de Gestion da Calidad cayo objetiva

bazico ez la continna satizfaccion de auestros clientes.

3. Objetivo
El pressnte marmal describe al Sistema de Gestion de Calidad de 1z Empreza de

Zen Crin 5.4 C. dizsfizdo para cumplir con los requizitos de la norma IS0 9001:2013

"EISTEMA DE GESTION DE CALIDAD™.

4. Sistema de Gestion de Calidad
4.1 Requisitos generales

La empresa Fan Grin 5.A C. tiene documentado, implementado v mantiens un
sistema de gestion de 1z calidad para mejorar continnamente su eficaciz mediznte 1z
norma IS0 9001,

Zen Grin 5.A.C:
a) Determinar sus procesos necesarios para su sistema de gestion de calidad ¥ su

aplicacidn a través de la organizacidn.

h
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b} Determinar la sscusncia 2 interaccion d= estos procasos.

c) Hacer sus criterios ¥ los metodos necesarios para asegurar las operacionss v el
seguimiento de los procesos.

d) Asegurar la disponibilidad de los recursos e informacion necesario para apoyarla
operacion ¥ el seguimiento de estos procesos.

&) Fazlizar el seguimiento, medicion cuande sea aplicable v el znalisiz de estos
Procesos.

f) Implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados v la
mejora contima de estos procesos.
Zen Grin 5 A C. debe gestionar estos procesos de acuerdo con los requisitos de la
norma IS0 001
En loz casos que Zen Grin 5 A C. opte por confratar externamente cualguier
procese que efectué @ la conformidad de un producto con los reguisitos, la
organizacion debe azegurarss de controlar tales procesos. Definir los controles
gue van a aplicar sobre los procesos confratados extremsdamente debe estar

definido dentro del sistama de gestidn de calidad.
5. Requisitos de la documentacion

5.1 Generalidades
La documentacion dal sistema da gestion de calidad debe incluir:
2y Daclaraciones dooumentadas de uns politica da calidad v da objetives da
la calidad.

b} Un manual da calidad.
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c) Loz processs dooumentados ¥ las registros requarides por 1a Morma IS0
Q001: 20135,

d) Loz documentos, inchidos los regisiras que la empresa Zen Grin 5.AC.
va & detenninar gue son DRecesaTios para azegurarze de la eficaz,

publicacidn, operacién v control de sus procesos.

52 Manual de Calidad
Laempresa Zen Grin 5.4 C. va 3 establacer en su mannal de calidad que

inchrya:

a) Loz alcances del sistemz de gestion de calidad, imchrvendo los detalles ¥ la
justificacion de cualguier exclusion

b} Loz procedimientos documentados para su sistermna de gestion de calidad.

£} Una deacripeion da 1z interaccicn swtre loz procesos dal sistema de gestion de

calidad.

53 Control de los docomentos
Los documentos del sistema de gestidn de calidad se registraran v controlaran de

acmerda al control de registro.

6. Elaboracion v Aprobacion

El Gerenta Graneral, en coordinacion con el Tefs de Oparacion v el Jefs da Calidad
¥ otros mismbros que considera canveniente, participa activaments en la slaboracicn del

Mlamuzl de 1z Calidad.

Las ediciones del mamzl se enumeran an forma comrelativa. Cada meeva edicion

cancela, reemplaza v eliming a la Gltima edicion manual,
La elzboracion finzl del prasente marnal es responsabilidad del Jefe de Calidzd.

La revision ¥ autorizacion dal presente mamual, con la finalidad de realizar s

vigancia y cumplimiento, es responzable del Gearente General.
7.  Revision y modificacion
El Garemta Genaral v el Jofz ds Calidad, ademaz del persomal que conziders

conveniente, revizan el mannal de manera integrzal por lo mencs una vez al afio, v de

manera parcizl cada vez gue sea necesario.

El Jafe de Calidad es respomsable de dirigir las revisionss del manual ¥ s

arnplitud.

Cada vez que el Tefe de Calidad detacts la nacesidad de modificar o inclair algim
aspecto en el manual, v2 sea por iniciztiva propia o sugerencia de alzin miembro de su
perzomal, coordina con el Gerente Generzl para que convogue a reunicn de revision al

perzonal que estime conviviente.

Las revizionas periddicas del presente marual pueden detenminar como resuliade

la modificacidn, smplizcidn, redoccidn o mamtenimiente de los capitalos del mizmo.

Toda variacidn parcizl o total de unz palsbra, frase o parrafo dentro de un capiule

dal marmal se conzidera una medificacidn.

[==]
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8. Distribucidén
El Jefe de Calidad a5 el responsable de distribuir solo los ejemplares aprobados y

autorizados del presente mamnal bajo la forma de copizs controladas.

El personzl de Zen Grin 5.4.C. tiens acceso al presente manual ¥ lo encosntra

dizponible para =u consulta sn las diferentes ireas.

El Jefe de Calidad pueds emitir “"copias no controladzs"" del presents manual a
antidades gubemamentalss nacionzles & mternacionales, proveedores, clientes 1 otras
antidadss con la respectiva sntorizacion dal Gerents Generzl. Estzs copias se regiztran,

pere no se revizan, modifican actoalizen ni e resmplazan por las mievas ediciones.

0. Alcance

El manual describe que el sistema de calidad de 12 empresa Zen Grin 5.A C. esta

estmicturando bajo los lineamientos de la Monma I50 9001:2015.

Es garantizar que los servicios que realiza la empresz Zen Grin 3. 4.C. complzn

com los requisitos de 1z norma IS0 2001:2015 ¥ satisfaccion de los cliantes.

En este manual 2= incloye las politicas de calidad, los objetivos da calidad v ze
describe las directrices generales del Sistema de calidad, los responszbles del personal
efscado para efectuar, gestionar o verificar el trabajo relacionado con 1a calidad de los

productes v'o servicios incluidos.

El sisterna de calidad de 1z empresa Zen Grin 5.4 C. para mejorar continnamente

su eficaciz, eficiencia, efectividad, operatividad v lograr 1z satisfaccion de los clisntes.

10 Responsabilidades

1%.1 Compromizo de la direcciom
El Grerente General Zen Grin 5 4 C. mantiens un compromizo con el desarrollo e
implementacidn del sistema de gestidn de calidad descrite en el presents manual, ast

comao con la mejora de su eficiencia. Para allo:

Commnica al personzl de Zen Grin 5.4 C. de 12 importancia de zatisfacer tanto los
requizitos dal clisnte como los legales v reglamentarios, 4 traves da charlas, reuniones de

trabajo, boletines mternos, entre ofros.

10.2 Enfoque del cliente
El Gerente Creneral de Zen Grin 5.A.C. se asegura de que los requisitos del cliente

28 determinen ¥ 22 cumplan con el proposito de sumeantar la satisfaccion del clients.

= Cumplir con la satisfaccion del clienta.

= Un smbiente confortzble v segura.

= Cumplir con los tiempas de entrega acordados.

= El compromizo de asumir 1z responszbilidad sobze 1z informacion contenidz en
los documentos entregados.

= El compromiso de asumir ante al clients la responszabilidad respecto 2 cualguier
reclamo, perdidz, dzfo de cualgquier natoralerz por Zen Grin 5.A.C. derivado de

los productos v subproductos 2 los clientes.
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10.3 Responsabilidad, antoridad v comunicacian
La responszbilidad per el sistemz de gestion de calidad an la Zen Grin 5. AC. es

dal Gerente geperal, jefe de calidad v jafe da produccian

Elproceso de gestion de calidad es 1z responsable de la implementacion apropiada
v oportumz del Sistemz da Gestion da Calidad v tiene ademas la autoridad para zsegurar

zu efectiva communidad.

11 Politica de calidad

Mantener un zlte nivel de czlidad en el products que offecamos a los clientes
actuales ¥ potencizles, em concordancia con los requerimientos v oexpectstivas del
consuwmidor ¥ con loz lineamientos de requisitos legales; con este fin contamos con los
recursgs humsnos calificados v materiales adecuados, asumiendo el compromizo de

MejoTar Contimiamente
12 Objetivos de calidad

® (OFecer productos que cumplan con los requeritnientos del cliente.

® Maximirar la eficienciz en la utilizacién de los recurso: mediants el control de

Frocesas.

*  Aurpentsr la calidad del producto entregado 21 cliente madiante el asegaramients de

1z calidad.

® Dar valor agregado al producto orientade a identificar oportunidadas.

MAN-CAL
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)

b)

13. Planificacion del sistema de gestion de calidad

La gerencia asegurara el seguimiento dal Sistema de Gastidn da Calidad:

El sistema de gestion de calidad cumplird los requisitos del sistema de gestion de
calidad as1 tambien come los ohjativos da 1z calidad.
Hahra una concordancia e integridad del sistema de calidzd cuando 2 planifique

mmplementen cambios.

111 Responsabilidad v antoridad

En lz empresza Fen Grin 5.A.C. ha definido las responzabilidades en al mannal

de orgamizacion v fumcionss, en donds 22 datallz los diferestes cargos de cada mismbro

del parzonal.

13.2 Representante de la direccion

La gerencia ha desiznado al jefe de calidad guien tiene la responsabilidad v

autoridad que inchrya:

a)

T

o)

Asegurar de gue se establecen, implementen v mantiensan los procesos
necesarios para el siztema de gestion de calidad.

Informar a la Gerencia sobre el desempetio del siztema de gestion de riesgo de Iz
calidad ¥ de cualguier mejora

Asegurar de que se promueva 1a toma de conciencia de los requizitos del cliente

en todos los nivelss da ls crganizacion.




MAMN-CAL

Howlamibre

Manual de calidad Wer.01 2015

Manual de calidad verpt| MY

133 Comunicacion interna
La gerenciz sa compromete 2 realizar v establacar los procesos de comunicacion
apropiadas para la organizacion v de gue la comunicacion se efectma considerando la

eficacia del zistema de gestion de calidad.

14. Revisién por la direccion
141 Generalidades
La gerencia revizara al zistema de gestidn de calidad Zen Grin 5.4.C. una vez
cada afio, para asegurar de su comvivencia, adecuacion v eficacia comtinua. La revisicn
debe inchur la evaluzcion de las opormnidades de majora ¥ la necesidad de efecmar los
cambios en el sistama de gestidn de la calidad | politica da la calidad v los ohjetives de 1z

calidad. Todas lzs versiones deben guedar ragistradas por la diteccion.

14.2 Informacion de revision

Larevizion la realiza la gerencia v debe inchair:

# Desempefio da los procesos v la conformidad del producto.
# Elestado de las scciones correctivas ¥ preventivas.
* Elcambio que podrian afectar al sistama de gestion de calidad.

# Las recomendzaciones para la mejora.

14.3 Resultados de la revision
Los rezultados de 1a revizion por la direccion deben incheir todas las decizionss v

acciones relacionadas con:

# Lz mejora de 1z eficaciz del sistema de gestion de calidzd v sus procasos.

L

+ Lazmejora del producto e relacion con 1oz requizitos del clisate,

# Lazs necesidades de recursos.

15. Gestion de los recursos

151 Provizidn de los recursos
La empreza Fen Grin 5.4.C debe determinar y proporcionsr los recursos

NecesaTios para:

Implementar ¥ mantenar el sistama de gestion de 1a calidad ¥ mejorar su eficacia

Anrnentar la satisfaccion del clients madisnte al cumplimisnto da sus ragnisitos.

151 Fecorsos humanos:
15.1.1 Generalidades

El persomal qua afecte la conformidad de 1z calidad dsl producto por 12 evaluacion
da induccion, complir con el perfil del cargo v realizar la fichzs de cada personal

confratada.

1511 Infraestructura:
La infrasstructura de la empresa Zen Grin 5.4.C_ debe determinar, proporcionar

v mantener para lograr 1z conformidad con los requisitos del producta.

La infraestrucira inchryve:
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) Edificios
by Magnings, herramientas, equipos v dispositivos
) Tranzporte (vehiculos) commmicacion (telafonos, correos
elecronicos) sistemas de informacion
15.2.3 Ambiente de trabajo
Laempreza, va 3 determinar, adecuar v gestionar 2l ambiente de Trahajo necesario

para cumplir con la conformidad de los requisitos del producto.

16.Planificacion de la realizacién del producto

La empresa va a planificar y desarrollar loz procesos necesarios para la

tramsfonmacion de la materia prima.

Los procesos elzborados o que afectenla conformidad del servicie deben cumpli

com Loz reguisites del zistemna ds gestion de 12 calidad.
5e debe determinar lo siguiente:

a) Lo= objetos de calidad ¥ los requisitos para el prodocto

b) Lz necesidad de estzblecer procesos v documentos, proporcionar recursos
ezpacificos para el producto

¢y Laz actividadss requeridas da verificacion, validacion, segnimiento, inspeccion v

prushas, especificas para el resultante de los requisitos.

Los resultados de las planificaciones == presentan sdecuada v mediante loz

procedimientos, instrucciones, planes de czlidad vo linesmientos adicionales

R
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astablecidos por Zem Grin 5 A C, para los servicios habitnales ¥ los que difisren de los
lineamientos establecidos por el SIG.
17.Procesos relacionados con el cliente
Determinacion de los requisitos del producto:
a) Los requisitos por el cliente, incluyendoa los requisitos para las actividades de

entrega.

b

Los requisitos no establacidos por el cliemte, pero neceszrios para el uso
ezpacificado, o prevista.
c) Los reguisitos legales y reglamentos aplicables al producto

d} Cualgoier requizito adicional que la organizacion considers necesario

171 Revizion de loz requisitos relacionades con el producto
La gerencia debe revizar loz requizitos con el producto amtes dea gue ze
Ccompromsta 3 proporcionar productos v o2 ssegurarse gue los requisitos pedidos ¥
aprobados por la gerencia se camplan:
a) estin definidos los requisitos del producto
b} laz consultas o contratos de pedidos incloyendo las modificaciones
c) laretrozlimentacion del clients v quajas.
Deban mantenerse registros de los resultades de la revision v de lzz acciomes
originadas por 1z revision d ellos requisitos
Aungue los clientes no presentsn los requisitos, los planteados por la empresa

deben ser aprobados por el clienta.
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Lamodificacion de los requizitos debe ser informados al chiante.

1721 Comunicacion con el clisnte

La empresa pone al servicio del cliente todoz loz medics de comumicacidn,
telefonica, intermet, comreos electrdnicos v sarvicio post venta sobre:

E La informacidn sobra al producte

)] Las consultzs, contratos o atencion de pedidos

)} La retroalimentacion del clienta, solicitudes v quejas

18. Compras

181 Proceso de compras
La empresa debe asegurar que los productos comprados vy adquiridos cumplen con
las especificaciones, de acuerdo con el impacto de los productos comprados sobre el

producte producido.

La empreza ragliza evaluzcion v selaccidn de proveedores, cumpliendo con lz
calidzd v requisitos de la organizacion, =e gusrdari todos los regiztros de resultados de

las evalnaciones 2 los proveedores.

18.2 Identificacion v trazabilidad

La identificacion v twrazsbilidad elshorado por medios adecnados mediante

Tegistros.

La empresa sigue la trazabilidad de cada producto, medisnta el seguimisnto ¥

medicidn de la calidad del producto.

133  Propiedad del cliente
La empresa debe cuidar los bienes suministrados v que son propiedad del cliente

mientras extén bajo su control.

1%, Medicion, analisis v mejora
191 Generalidades:

La empresz debe planificar e implementar los procesos de segumisnto, medicion

¥ MEj0r3 HeCesarios para:

1) Demostrarla conformidad con los requisitos del producto
) Azsgurar la conformidad dal sisterna de gestion de 1z calidad

¢y DMMejorar comtinuaments la aficacia del zistema de gestion de calidad

191 Sepnimiento v medicion:
Como una medida de desempetio dal SGC de la empresa Zen Grin S.A.C. dabe
realizar el seguimiento com respecto 2l cumplimiento de los reguisitos v deben

daterminarzs los meétodos para obtenar dicha informacion

19.71 Aunditoria interna
La empresa debe llevar acabo las auditoriaz @ intervalos planificades para
daterminar el sistama de gestion de la calidad
g) Esz conforme con las disposiciones planificadas, con los requizitos de la
norma intsmacional ¥ con los requizitos del zistema de gestidn de la calidad
establecidos an la emprasa

b}y S ha implementado y 22 mantisne de manera eficaz.

(=]
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Se deben definir los criterios de anditoria, el alcance de la mizma su frecuencia y
1z zaleccion de suditores daben garantizar 1a imparcialidad v objetividad de los procesos

de anditoria. Los anditores no deben auditar su propio wabajo.

182 7 Segnimiento ¥ medicion d ellos procesos:
La empresa debe aplicar matodos spropizdos parz el seguimisnto v 12 medicion
dal SGC, extos métodos deben demoztrar 12 capacidad de las procesos para slcanzar los

resultados planificados.

19.2.3 Sepnimiento ¥ medicion d ellos productos:
La empreza debe hacer seguimiento v medir la conformidad de los prodoctos, e

debe mantener evidencia de 1a conformidad con los citerios sceptados.

19.2.4 Control del producto no conforme
La empre:a debe azegurarze de gue el producto s23 conforme con los requisitos,

para identificar ¥ conirolar para prevenir sus defectos no mtencionadaos.

Se estzblecen conmoles, responsabilidades v las sutoridades relacionadas para

tratar el products no conforme mediante la siguiente manera:

a) Tomando acciones para eliminar la no conformidad

b} Autorizando =l uzo, liberacion o aceptacion bajo responsabilidad de una
autoridad o cuzndo el cliente lo adrnita

c) Tomando acciones apropiadas para impedir su uso

d} Tomando acciones apropizdas a los efectos, reales o potenciales de la no

conformidad cusndo s datecta um producte no conforme después de la entreza.

Manual de calidad Ver.01

Cuando s corrige un products que o esti conforme 2 los requisitos dal clisnte, se

debe verificar v demostrar la conformidad con los requisitos.

182 5 Amalisis de los datos

La empreza debe determinar, recopilar v analizar los datos apropiados para
demostrar la eficacia del SGC ¥ para evaliar donde puede realizarse la majora continua
de la eficacia del BGC.

El znalisiz da datos debe propercionar la sipuiente informacicn:

3) La zatisfaccidn del clients

b} Laconformidad de los requisitos del cliente

c) Los proveedores

20.Mejora

201  Mejora continua
La empreza debe mejorar contimamente la eficacia del 5GC mediante el uso de
la politica de calidad, objetives de la calidad, los resultados de las auditorias, el analisis

de loz datos, las acciones corractivas, preventivas v la revision por la direccicn.

20.1.1 Accién correctiva

La empresa debe tomar acciones para eliminsr las causas de las no conformidades
con objeto de prevenir que suelva & ocurrir, las acciones correctivas deben sar apropiadas
a loz efectos de las no conformidades encontradas. Estableciendo los requisitos

documentados para definir los requisitos para:

1) Fevisar las no conformidades
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b} Dheterminar las czusas de las no conformidades

) Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurar da gue las no

conformidades no vuelvan 2 ocurric
) Dietarminar e implementar las acciones necezarias

&) Fegistrar los resultados de las accionss tomadas

£} Eevisar la eficacia de las acciones corractivas tomadas.

20.1.2 Accion preventiva

La empresz dshe determinar las acciones para eliminar laz canszz de laz no

conformidadss potencizles para prevenir su oowrencia. Debe estzblecerze um

procedirnients documentado para definir los raguisitos para.

3) Determinar las no conformidades potanciales v sus cansas

b} Ewaluar 1z necesidad de acmiar para prevenir la oourrenciz de 12z no

conformidades

c) Determinar e irnplernentar 132 accionss necezarias

d} Fegizrar los resuliados de las acciones tomadas

e) Fevizar la eficacia de las acciones preventivas
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1. Presentacion de la empresa

Laempresa se criging el 21 de Agosto del 2014 producto de una iniciativa familiar
1z cual buscaba producir productos natristas 3 base de diversas semillas y comercializar
prodoctes salndsbles. Conforme pasaror los afios foston ampliands sus productos pars
zatisfacer laz necesidades del mercade, l2 naturalera de las persomas estaba cambizndo
inclinandoza por alimentos mas sahadables v raducides en grasss o carbohidratos.

Zen (rin busca promover una dista zahidable vy mejorar 1a calidad de vida da las
personas gracias 2 su pasion por los productos naturistas v el cuidado del medio ambients.
Diebido a este, la crganizzcion siempre ha buscado la mejor calidad de sus materisles para
garantizar productos de akta calidad.

La organizacidn se mantisne como una smpresa familisr siendo dirizida por casi
an 51 totalidad por diversos familisves, los cnales han ide swmentado con 2] paso de los
afios. (iracias a esto la empresa ha desamrollado una cultura de solidaridad v anidn, ast
como de confianza entre todos.

Con el fin de que 12 emprasa puada alcanzar sus metas as necesario el desarrollo
deun menual de crganizacion v furciones que con claridad exponga las rezponzabilidades
v obligaciones de cada cargo por el cual estd conformada.

El prazente mantal se cred @ partir de la evalizcion da la mizion v visidn de 1z
empresa, siempre teniendo en cuenta los reguerimientos gue necesita el mundo

profesional y lebaoral, los cuales son cada vez mis exigentes.

o

2. Aspectos generales, finalidad, alcance y aprobacion
1.1 Aspectos generales
111 Finalidad del manual

El presente mamizl de |z empresa Zen Grin tiene por finalidad:

1) Dar & conocer la estructwra de las diferentes drezs gue componen la
empress determinando las fmciomes generales y especificas de sw
estriciira interma, asi como también definir los niveles de rasponszhilidad
v antaridad de cada puesto de rabajo.

2} Definir la estructura organica v funcional de la amprasa.

3} Brindar informacion acerca de las fonciones ¥ responsabilidadss de todo
el personal que labora en laz diferentas rezs de la organizacion.

2.2 Alcance

El pressnts marzl abarca cada puesto de 1z empresas Zen Grin 5.4 C_ segin s
organigrama principal desarrollado en el ano 2019,
2.3, Aprobacion

El prezente manual ha sido revisado v aprobado por la gerencia de la crganizacion.
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3. Estructura organizacional

3.1 Organigrama general

El organigrama de Zen Grin ez el siguisnte:

DRGAMGAARLL ELPEESA FEH GRIN SAC

Pagn Byrape
Grrvrdn Gl

Figura I. Organigrama Ten Grin
3.2 Organigrama por areas

P L]

La empresz cuents con 4 aress dofinidas, siendo estas la de contabilidad,

administracicn, produccion v ventas.

111

Area de contabilidad

Esta compuesto solaments por un ssiztents el cual es tarcearizado ¥ 2e encarga de

lewvar los registros contables de la empresa.

Manual de organizacion y
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Gerencla Genaral

Jusn Ohem
Asictant & o ntah e

Figurag J. Orgapierama del area de contabilidad

3121 Area de administracian

requerimientos de compra, vents, pagos, loglstica, et

Sub Gerencla
General

Jareett Bomem
Asistente
Aden iniis trativo

Figura 3. Orgapigrama del araz de adminiztracion

313 Area de produccion

1a mataria prima hasts el envio del producto terminado al clisnte finzl.

En el ares admipiztrativa se desamollan las fonciome: de saguimisnto a2 los

Ex &l area encarpada de toda la produccion de la empresz, desde la recepeidn de
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Sub Gerencla
General
e
Producciin |
| |
MEAnE Laan _ Ihanatan
el || e | [Tomm | | SR

Figura 4. Organisrama del rea da prodoccian

324 Area de ventas

Es el irea que za encarga de realizar los wabzjoz de campo para captar mevos

clisnftes v el perzonal gue se encarga de vender en el local con el coal cuentz 1z empresa.

Sub Gersnda
General

Jarett Romam
Emirants da
Vantas

Diindr 2 Vihanoo
Wendad o

WAoo Roamem Oauds Bandazu
Ranarsdor Wendad o

W ander Walng|

WVandadar

Figura 5. Organigrama del arez de ventas
3.3 Estructura orgdnica de la empresa

A coptinuacion se pressnta o] ezquema de jerarquizacion actuzl de 1z empresz Zen

Grin.
331 Organos de direccion

*  Crerenciz general

* 5Sub gerencia general
332 Organos de asesoramiento

*  Asistente comtable.

»  Asistente administrativo.

»  Asistente de ventas.
333 Organos de linea

¥ Jefe de produccion.
3134 Cargos operafivos

»*  Operador.

»  Almazcenero.

* Vendedor.

»* Fepartidor.

» Limpieza.

10
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4. Cargos v funciones
4.1 Gerencia general

411 Funciones
v Dasarrollar 2] plan estratégico en concardancia a 1z mizidn v visidn de 1z
empresa con el fin da mejorar la productividad da la crganizacion.
+ Liderar y dirigir los procesos admimistrativos y operacionales de la
compafiiz.
v Identificar las oportinidzdes de adguisicion.
¥ Aprobar procedimiantos operativos, politiczs v nonmnas corporativas.
v Tomaz de decisiones en relacidn a2 la direccion gue debe ssguir lz
v Elzboracion ¥ comtrol del presupiesto anual.
411 Requizitoz del cargo
¥ Tiulo profesional universiterio en administracion, ingenieris fdustrial,
economiz v contzbilidad o carreras afinas.
v Dizestriz en administracion.
4.2 Sub gerencia general
421 Funciones
¥ Servir de modelo da roles para la mision ¥ vision de lz organizacién

creando ¥ fomentsndo una colhara de integridad.

MAN-DOF
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+" Feevisar los reportes de las actividades operativas v administrativas de la
empresa parz determinsr el progreso y estado de cumplimiento de los
objetivos.
»" Bevizar los objetivos v planes en concordancia a la sitnacion actual
+  Apovar 2 |z gerencia genaral en lz toma de daciziones.
v Fealizar o] analisiz financiero de la empresa.
421 Requizitos del cargo
v Titalo profesional universitaric en sdministracion, ingenisrls industrial,
aconomia ¥ contabilidad o camreras afines.
v hlaestria en administracion.
4.3 Asistente de contabilidad
431 Funciones
+" Elzborar los estados financieros de 1z empreza.
+ Elaborar y revisar el flujo de caja.
v Mlanajar al libro diaric d= 13 organizacion.
v Controlar las cuentas por pagar ¥ cuentas por cobrar de la compatiia.
4311 Requizitos del cargo
v Egressdo universitario o técmico de la carrera contabilidad o economia.
¥ 1 atfio de experiencia en puestos similares.
4.4 Asistente administrativo
441 Funciones
v Ejecutar laz ardenss de campra.

¥ Coordinar con proveedores el envio de mercaderia.
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v Rezlizar al cronograma ds antrega a los clientes finales.
¥ Fevisar el sistema de la ampraza.
¥ Gegnimiento de los indicadores de la empresa.
¥ Otras funciones que se le sean asignados.
441 FRequizito: del cargo
v" Egreszdo universitario o técnico de la carrera de administracion, ingeniaria
mdustrizl o carreras afines.
v 1 afio de experisncia en puestos similares.
4.5 Jefe de produccicn
451 Funciones
¥ Bealizar 2l prondstico de venta.
v Realizar ol cronograma da produccion
¥ Realizar el plan de requerimiento de materizlas.
¥ Mlantaner los stocks e inventarios al dia.
v Asspurar el complirmiento de la praduccion programada.
¥ Ddrigir a los operadores para cumplir con el tiempo programado.
v Seguimiento v control de los indicadores de gestion.
¥ Segnimients v control de los indicadores de calidad.
451 Requizitos del cargo
¥ Timlado profesional universitario er ingenieria industrial.
v DMzegtriz en gestion de operacionss o produccion.

v 3 afios de experisncia en puestos similares.

MAN-D-OF
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4.6 Operador

4.6.1 Funciones
v Realizar la produccion de productos.
¥ Fealizar el mantenimiento 2 1a maquinaria.
v Dlantaner loz ambientss de produccidn ardenados v lmpios.
462 Requizitos del cargo
v" Técaico profesional en mantenimiento, mecinico, logiztico o afines.
v Conocimientos sobre produccidn de alimentos.

4.7 Almacenero

471 Funciones
¥ Mlzntaner al orden en los almacenas.
¥ Apoyar con el inventario diario.
v Apovar zl equipe de produccion.
472 FRequizitos del cargo
v" Técaico profesional en logiztica o afines.
v Conocimientos sobre produccion de slimentos.
4.8 Personal de limpieza
4531 Funciones
v" Dhlantaner 2l orden v limpiers en las diversas areas.
¥ Apovo al equipo da produccion

¥ (Oiras fncionses que se le seam asignados.
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481 Requizitos del cargo
¥ Conocimientos sobra produccion de slimentos.
4.9 Asistente de ventas
481 Funciomes
+ Cumplir con la meta de ventas.
v Atemcidn a las feriaz de slimentos.
¥ Impulsar a las Hendas.
+  Begnimients v control de los indicadores comerciales.
491 Requizitos del cargo
¥ Egresado universitario o técnico de la carrera de administracion, ingeniaria
industrizl o carreras afines.
¥ 1 aflo de experisncia en puestos similares.
410 Vendedor
4.10.1 Funciomes
v Fealizar rabsjo de campo en las sveas cercanas 3 la empresa.
+"  Fomentar la venta de los productos v de la marca Fen Grin
¥ Atender 3 los clientes an los puntos de vents sutorizados.
4.10.2 Requizitos del cargo
v Experiencia en stencidn 2 clisnfes v en ventas.
4.11 Repartidor
4.11.1 Funcionmes

+ Segoir el cronograma de entregas.

15
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+  Flealizar las entregas a log clientes finales.
4.11.2 Eequizitos del cargo

+" Brevete para conducir A-[Th

¥ Mo contar con multas o histdrico de accidentas.

+  Conocimiento sobre transporte de productos alimenticios.

16
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1. Introduccién

El Beglaments de Segaridad v Salud en el Trabajo de Zen (rip SAC ba sido

establecide com canicier nbligasorio para wodos los rahajadores que laberen en o empresa

ool tambidn o las personns exiemas goe s encuentren dentre de las instalaciones, con

la finalidsd de garantizar sa salud, imegridsd fisica, lo conservacion de los eguipos ¥ la

prodsccidn comtinua; cumpliendo las disposiciones legales vigenses segin lo dispuesio

en el presesse docugenio.

1. Objetivos v alcances

Articulo 1: Objetives

Establecer las meedidas de segumidad y zalud o= &l trabajo secesarins. para realizar

sus artividadies.

Garantizar las condicicees de seguridad v salud en <] tabajo para salvaguardar la

vida, imtegridad fisica v seguridad de los rabajadares.

Promover culturas de segunidid como tambicn la de prevencida de nksgos

laharales de bos trabajadores comn die lis persomns quee presien seTviChs [eTeens.

Froeover el mejoramienio continuo en la prevencidn de riesgos con la fnalidad

de evitar dafics al personal ¢ instalaciones.

Fomemtar el compromiso, trahajo em equipo para mantenet la seguridad v salud en

el trabajo en dptimas condicicses
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Articulo 2: Baze Lezal

Labaze legal que mostenta &) prezente reglamento &5 ] sjzusnts:
¥ Ley Mo 28783 - Lay de Sezuridad v Sahud en =] Trabajo.
¥ Ley Mo 28806 — Ley General de Inspeccion del Trbajo.
* Pezlamente Macional de Edifcadiones
¥ Momma: Ternica: Peruana:.
» Constitocion Politica del Pero del 1983, Artioudos 75, &y 56F

¥ Deosto Sugrame MAOI7-2006-MIADES, Relacion dz Trabajes v Acthvidadss
Palizrosas o Mocivas para [2 Salud Fisica o Moral de las v los adolescentes.

Articule 3: Alcance

1. Erindar los recurzos necesanios d= Segunidad v Salud en &l Trabajo para parentizar
el dzsarrolle adecuadn de las actividades.

1 Elreglamento aplica para todas |as actividades que ze realicen an 1a: instalaciones,
inchryendo a perzores fercera:,

3. El Gerenfe General debe assgurar que las gestionss de Segumidad v Balod e 2]
trakajo e estan Uevamdo 2 caba, para sarantizar goe 2] desernpatio laboral da los

trabajadores sea seEurD.

4 Hay que asegmar que lps comtratistas v provesdore: ommnplan con las nonwzs
vigemtes dz Semuridad ¥ Zalod en el mabajo.
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3. Liderazgo, compromizo ¥ politica de zeguridad ¥ zalud

Articubo 4: Liderazzo v Compronizo

[

ad

Lh

La Gerencia Genzral da 1a Erapresa Zen (g SAC 22 compromsts 2

Erindar lps implementos necesario: para el desamrollo de las actividade: de Ie

emgresa para |a myplementacion del sistena de Besundad v Sabod en 2] Trakajo
con 1a firalidad de lograr el exito en la prevencion de accidantes v anfermedadas

ooupecionales,

Asmr respomsabilidades en [ prevencion de acodentes v enfermedadss
laborales, fomemtands el compromiso de cada ebejador mediambs 2l
curplimssnto dal prezente documenio.

Fomentar mma culfura de prevencion de Jos riesgo: labomles, parm 1o coal se
capacitar en Seguridad v Salod en el Trabajo.

Exizir a lo: trabajadore: oomplir con l2s nommas de Segundad v Salud en 2]
Trahajo

Dladdir 2] desempero en la sezuridad ¥ salod an =) rabajo establaciendo programes
de sezumidad v 2ahad en el trabaja.

Promoner la commmicacion entre los mebajadores, proveedores, com 2] fin de
aplicar elementos del istema de gestion de [a sezaridad v 2ahed en el mabajo.
Detectar l2s can:as de lo: accidentss y enfarmedade: ooopacionales con 2]

proposito de crear planes da accion commecta

% Estar prepamados ante wma evenhabidad de emarzanca v como afonfaria
9 Operar bajo el cumgplimiento de las leyes v reglamento: de separidad v s2hud en
el frabajo.
Articuls 5: Politica de Semurided ¥ Salud en & Trabajo

Muestra orgamizacion tiene como pohibc:

HMos comprometen: a proteger 1a intezridad fizica de mosstros colaboradores v
da todas |a: parsomas gus ingresen 2 estro establecimientn, madiante acthidades de
pravancion ds accidantes boscando confrolar bos rieszos que represanten 1 pelizro.

Oijetivos:

»  Cumplir com las Jayes y reglamentaciones aplicables.
» Efeciuar ssfuerzo: pemensntes para idedificar y admivistrar nesgos asociados

2 las actividadzs.

»  Dizmtener un ambiente de trabajo sazure, que permita gl desarollo da las
actividades.
Articulo §: Definiciones

Bz utilizaran loz siguientes termings em &l sisxente reglamente de Sezuridad v

Sabod em el Trakejo:

# Accidente de Trabajo (AT).- Agoel surese forhote causada por 1a realizacion de
la=s actividades [ahorals que o peneran a3l tebejzdor wma lesion fizicz, ma
pertrbecion fimcional, imalidez o la puerte. Taebien ze le considera accidente
e mebaio agozl que :e produzca duramte I3 gjecucion de su: labore: bejo las

3
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ordenes de =1 empleador, dorarte v fizer del hezar v homs de abajo. Estos e

posden Clazificar de 2 sigente mamsra:

+  Arcidemte leve: Cuardn el rezultade dz la svaluacion medica detanmive en 2]
accidentado un descanso brevs cob retomo mammo 2l dia siguient: para
coetizar com 2: labomes. Segmn el Discreto Supremn DF 005-2012-TF.

+  Apcidente Incapacitante: Cuando el resultado de [z svahacion madica
deterrnire em el accidemiade um descansa, ausencia justficads al mebe v
tmatamientn. Zegm el Demeto Supremo T 0035-2002-TE. Szzm & grado de
incapacidad gos &l accidante le baya omsionada e divide e

v Total, Temporal: [mposthilidad para realizar suz labore: u
actividades, == e oborga descaman madico y 21 ratamiseto hasta =0
TROIpaTClon.
v Parcial Permsmente: Perdida parcial de un priembro 0 organo o
las fimriotes de este.
v Total, Permanente: Perdidy anctopdca o fmciomal de
e 1 organo o de la: fmciome: del mazmn,
Acodente Mortal- Cuando 2e prodoce la muerte de un trabajadar
¥ Agrcicn Correctiva: Sabociones o elimiracion de wn problzma detectado.
¥ Actividedes, Procesos, Operacioaes o Labores de Akto Riesgo: Actividadss que
tenzan alta probabilidad de producir m dario 2 1a :abed del mebejador.
¥ Ambiente, centro de trabajo o centro de labores: Luzar donde sa reafizem las

actividades d= |a empresa.
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Canzss de los Accodentes: Ongenes d 123 camsas de los 2ecidentas.

Comute de Semurided v Salud en el Trabajo: Comstihnde por repressntantes ds
2 emypres2, en este caso posdan ser los trabajadores, representantes dal empleadar
con farultades y oblizaciones presente: en &l reglamento.

Contaminscion del Ambiente de Trabsjo; Aleracion de la= condicionss
nommales que afecten 2 ambients de rabajo; calidad dz1 suelo, ama o 2ire a 21
casp gue afects la sahud v 12 beeridad fzica de los mabajadares,

Control de rieszps: Proceso donde s apaliza cada area identificando los negos
v oomo reducido: mplementando medida: comectves emziends =
curplimssste v evahmacion cads certa tempo

Cubtara de Segaridad o culiura de preveacion: Principios s= sezuridad v zahsd
en el traibio gos se comyperten hacda la: damas persomas con respecto 2 la
prevencion de incidentes, accidsmes o enfamedades ooupacionales.
Emergencia: Soceso  repemtmo  comoc  incendios,  explosiomes,  sismos,
desliramizertos, accidantes ¥ otros.

Enfermedsd Ocupacionel o Profesional. - Enfenmedad copoaada como
resultade de 12 exposicion 2 factores de rssgo relacionades 2l rakajo

Equipes de Proteccion Perzonsl (EFF). - Equpos de proteccion persorel
destinados a cada trabajador para protegerlos de diferentes reszos laborales.
Erzpoomis. - Conjunto de copocimissfos aplicados en dizefar losames,
herrmista: 1w objetos artificiale: gue pernitan realizar I farees de rensm mes
comoda sin lmdtacionss v optimizando s oo,

10
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Estadistica de Accdentes: Pagistro y amalisis d= los accidentes con [a fnalidad
de reducir &l incids ds accidztalidad.

Evaluacion de riesgos: S detarmira [ probabilidad v gravedad dz Loz rasgos
detectados, proporiando sobocione: pera elimimarkas o redurirles.

Exposicion: El riesgo a goz esta sometido el mabajador,

Incidemte: Juceso repenting gos no Dezp 2 mavore:s sin producic lesionss 2]
trabajador

Inzpecaon: Verficadon de los estamdares de cumplemiendo en temas de
Sezuridad v Salud en 2] Trabajo.

Investizacion de Accidentes & Incidentes: Facopilacion de los hachos lleganda
2 idetificar [a cousa g2l accidenie o mridense

Mapa de Riesgos: Plano de [2 empresa identificandoe Joz posible:s riesgo: v =
medida de prevencion

Medida: de prevencim: Acciomes en [2 cual se esablecen para prevesdr
rualggier incidste o accidete

Peligro: Sitoacion en fa oozl exists atbo resgo dz producr un dano a la perzona.
Plen de Emergencia: Medides establecida: para enfrenfar una smsrgencia
reommendn a recurzos astablecidos com la fralidad de reductr alzun tipo de data
perzomzl como fisico.

Prevencion de Accidentes: Actividade: v procedimismies establecidos para
evitar davips al persoral 0 a 2 enyprasa
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Programa anual de Sezuridad v Salod: Prograne establecido sobre ferma: de
Sezundad v Sahud en 2l Trabajo que 3e gjecutara a lo larzo del ang.

Primerns Amlios: Procedindentos que wre persore aplica 2 un accidantado de
Replamento: Monmas v oblizatoria que dzben oomplir los rabajadere: de manera
oblizztoria.

Riesgn Laboral: Potencial rissgn que pusds sufmr wun colaborador al realizar sos
actividades.

Salnd: Eienestar fizico, menial, smeciomal con musenciz de afeccime: o
enfermedades.

Selud Ocopacienal: Actividades qua propmeven la proteccion de la zahud ds los
‘trakajadores comirolandi los nsspos an baze a los accidentes v enfemmedadss,
Sezurided: Conjunto de procedimiento: para evitar condiciopss nsegmas,
msmovando 2 las persomas aperca de oomuo preveniT los accidentes dentro dz o
actividades laborales.
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4. Atribucionez v oblizaciones

Articulo 7- De ks Emapresa

La erpre:a s idar en |2 organdzacion del sisteraa da gestion en segundad v 2abad

2 gl frzbaje, areatizando a=m gos la seguridad v zabod en 2] trabejo ss2 acepiada e
inberrorizada en todas las area: da la orgamizacion Ademes, == asszura el ommplisiento

da las ohlizacionss en :epundad v salod en el trabajo establecido por la Lay 29783 v &l
presente reglamento, pam bo cual-

»

La empresa diz=fiz los posstos de Tzbajo de amerdo con la: practicas
laborales, previniends accidentes que posdan afectar [a vida y 12 2ahed

La enpresa e: responzabiz da velar por la sezuridad de sus trabajadores ¥
de [a comzervacion del local da trabajo, azegmands qos las medidas 2sam
la: adernada: para la realizacion de sus actividades.

La emymesa capecitara 2 sz rebajadores con respecto a los riesgos 2 los
omles s encuentran expuestos al realizar 2os labones

L3 emypresa 83 Ja encargada de proporcionar todos oz implemestios
necesarias para la proteccion de los trabajadore: sepm s=a la actividad que
realicen v proporciomar: 1a magunaria necesana y dispesithos dz comtrol
para evitar accidantes,

Proover en fodas ls areas da 2 emgresa ure cultura de seporidad v 2ahad
en el frakbzjo, pomiendo afickes, carteles ¥ avizes en lngarss estrategioos
com 12 fimalidad da promaover [as nonmas de 2emuridad v sahed en el mabajo

-

13

# Brndar facilidades a los tr=bajadores para los cursos de formarion v
caparitaciom de sezuridad v zabud en el mabajo.

*  Apoyar al copite de seganidad v s2lud en el trakajo proporcionamdolas los
recurse: adscuado: para parantizar que :e oompla com Lo programes

previstos.

Articubo §: De bos Trabajadores

Todos lo: trabzjadores de Fem Grin 3540 de cualguier arse o condicion
{mchmvendo a bos terceros), estam oblizados a omaplir 2s nommas contanidas en &l pressete
documzet commo tambien oas disposiciones complamentarzs Por 1o tal:

# Todos los wabajadores keran nio dz los equipo: dz proteccion personal v meadios
copplementarios soministrados de acuerdo 2] presants doommenty per proteger
s ingezridad

¥ Todos boz accidentes o incdentes oomrides por m2s pequetio: gue sean defban
reportase al s jefe mmediatey estos a la Gerenca

#* M wabajader podra medificar, daviar o destoair log dispositives de zeguridad
0 eqaipos destinados para s proteccion o de teroeros.

¥ Drtener limpio ¥ ordemado el ugar de mabajo
¥ Diztendran el opden v limpieza en 55 zonas de rabhajo.
# Esta probubido laborar bajo los efectos del aloohol v estupetacientes,

¥ Participeran activarments e lps programas de Capacitacion
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» Cooperan en procesos de investigacion de incidentes v accidentes » Realizar inspeccionss 2 todas las mstalaciones de 1 smpresa, mequireriss

pquipes para detectar apommalidadss con respecto 2 sy sepmidad v osalud an 2l
trakajo.

B Bumieren medidas goe considaren oporbmas en g area de irabajo para mejorr 1
calidad, zepumndad y eficacia de la misma
Ariicalo - Del Comité de Seguridad v Salnd © omal # Promsover [2 parficipacion activa da Lo mebajadore: en l2 prevencion de ressgos
El coemits de Sesuridad y Salud O | tieme las sizwi PR laborales, mediante I3 compmicacion ¥ panticipacion de bo: mebajadores,
» Aproler el Reglamento Intermo de Sepuridad v Salud Ocupacional de I Empresa » Acalizr fo: datos historicos de los incidentes, accidemtes ¥ enfermedades
laborales prumides en la emgresz, de tal memsm goe se regisire ¥ ose tEnEa
# Appobar ¢l Programa amual de Seguridad v Salod Ocupacional de la Empresa lizada.
# Dar a conpozr la programacien amual del semvicio de seguridad v Salod en &

Trabajo

# Aszzmmrar que loz rbajadorss ssten constantements capacitados sobre sepuridad
v s2iud en 2] trakajo

i Azzonrarque todos los rabajadores conozoan el Feglamento Intermp de Sepuridad
¥ Sahod Oruparionz] de k2 erpresa

¥ Dar las facilidades a los servicies medico: ¥ da primenes mulios,

¥ Pealizar reumiones con [ finalidad de amalizar v evaloar lo: avances de los
¥ Aszzonrer el omplirnienta del pressntes Feslamento. objetivos establacidos en el . .
# Investizar los ompens: de los Dcidentes, accidertss v enfermedadss
S ; % Eeportara la Geoncia General In sigvionie
oogreciomale: gus oonran dentoo de las mstalaciome:s de |3 emgmesz, com la
Sirlidiad de realizar un plan para st ¥ evitar que se regé +  Fepore de cada accidente mortal dewiro de las veirticuars (24) kors de
oommido.
# Azsoumar gue e implemente los planss que sobsanacion v e reduca los
incid entes v snfermadad omales v lmestigacion de cada accidente mortal v medidas comectivas adoptadas

deartre dz los diez (10) das de cozrida.

v Bepores trimestrales de astadisticas ds accidentes.
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v" Adtividades trimestrales del Comite de Beguridad v Salud Ooupacional
Articubo 10 Oreanigrame del Comite
El orzamizrama e: 1a representacion grafica de 1a esfrochura ongamica del Comite
dz la empresz, para prever g Enplementar posiblas cambios.

Lider de
comité 55T
, J

|
Miembro
1 2

-

Figura 20vgmizasidn del comitd de 55T
Articubo 11- Programa Anual

El program amml de Sesuridad v Sahud en el Trabajo sera aprobado por la
eripresa. Este prograne sem elaborada por L2 entidad a cargo de k2 Sepondad y Sahed en
2l frabajo de la emgresa Los objetives conterddos en el presemte Fezlamento v oimos
documzntos complamentario: Qe garanbcen o tabaje de forma preventnam v
sistematica conma los masges exstentes en [a empresa deberan estar relacionado: entre
a1 El comite tieme la= faoitades de aprober los oonograres estzbleciendn mecamismos
para 50 conmal ¥ ozmplisiento.

Articulo 12: Mapa de Riesgos
Ze utilizaran mapas ds riesgos en donde == reprezentaran en fomma mrafica los
niveles de exposicion 2l pelisre, esto estar acorde 2 la mformacion recopilada ¥ medida
e la mainz [PER. de los factores de riesgo pressmte: v para su posterior comirol v
seurmicnin de los mismes aplicand programas de presecion
Articubo 13: Inplementaciin de Reggstros v Docomentacion del Sistems de CGestion
Za deberan tener los sigientes registros para la evalacion dzl sistema de gestion
# Fezgziztro de todos los accidentss o incidentes oowridos & la empresa en el goe e
debera constatar las mmrestizacionss v medidas coorectivas.
¥ Paziziro de enformedades ooopaciorales.
¥ Paziziro de mondtoren ds assnfe: de msspe comer azemtes fizicos, gomdcos v
ETEOOIIC0E.
¥ Pezistro de mepecciones inbemas de zemmdad y saiud
# Estadisticas de sezuridad v salod.
# Fzgzizmos v comirol de equipoes dz semuridad v emergencia
» Rai P . ——— da .

 Pagisimos de auditoras,
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5. Eztimulos, infraccionesz, sanciones ¥ prohibiciones
Articulo 14: Estimmlos
Fecibiran estmualos los trabajadores de l2 empreza que hayan colaberado 2 1a
mejora de la gestion da Sepuridad v Sabed e el trakajo er donde s2 corsidera lp signiente:
¥ Cumplimisndo de los estamdares de segoridad v 2alud en el mabajo
¥ Camtidad de riezzo: e moidentes commidades o infonmades.
¥ [dentificacion da causas que ongireron dicko: ncodentes o accidentes
¥ Camtidad proposstas pem (2 sobocion de mesgos.
Articulo 15: Infracciones
Elinommplintients dz nommas v estandare: stablacidos en el presente Reglamento
22 comebderan como miracciomss. Laz mifaccionss e sanciomam de aoosrdo a la

clasificacion establacida v 12 cantidad de trakajadores afsctado:, &0 Leve, Grave o Mgy
Grane

Articulo 151 Infreccion Leve
#* Porer en nissgo 12 intesridad fizica o salud de loz tebajadores por la falta da
limyieza 1 orden

¥ T reportar 2 tiempo bo: accidentes.

¥ T a=istir a las capacitaciomes,

18
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Articubo 152 Infracdon Grave
¥ Daficalter el desarmolle del prosrama de Beguridad v Szhud Oompaciomal
¥ o nformer 2 trabeyadores de reszos a bo: cuales estan exprastos,
¥ Mo esirezar Equinos de Profeccion Perspnal (EPF) a los trabajadores.
¥ Aszipmarfares: a perzomal :in [a capacitacion adeaozada
¥ T supenizar o delegar [a supenision de tarees asiznadas,
Artirubo 153 Infrecdon My Grave
#* Pealirar acciones imesponzables, mnpmadentes o neglizemtes que canse nerte o
lesion mmry grave 2l rabajador.
# Darinfonmacion falsa durante & proceso, analiss e imvestizacion da accidente,
T deterer la3 actividades sabhiendo gue existe 1 neszo par2 los mehkejadore: o
rezrmdarios :in haber dado ma sofucion.

# Mo milizar o mo hacerlo de [z formaa comrecta oz ERR.

Articulo 16: Sanciones

La: infracciome: mencopadas en el puofo antendr semp =mncion :egm la
oravedad, previa evalmcion del Gerente Gemeral Las zanciomes posdan s de
recomendacion, amonestacion, suspersion o 2 debermirer por & Gerente (enamal :egm
evziuacion
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Articule 17: Prohibiciones
(ueda absohfamente profibide:

¥ Fumer o enpander fioezo en logarss probibidos,

¥ Ingvesar =m muborizaciom a ar=as ds frabajo setialades come pelizrozes.

¥ Tuzar o azredirze (Verbal v/o Flsicamente] enfre mabayadores, provesdarss yio
viitames,

¥ Comer o preparar alimerto: en &l area de rabajo sin auborizacion.

¥ Destnair avizos, carteles, afiche:, sefializarionss, metrocciones ¥ reglamenta: da
segmmidad, sahud v medio ambiente

#* Apropiarze o dower los EPP, mseriale:, hienes, equipos v hemramianias de
propiedad de la empresa

¥ Dorair en 2l area de rabajo.

¥ Operar, alterar, rasladar, reperar, modificar o deactivar omlquisr magquina,
hermamient, squipo o sistema sin aurorizacion

* Trbajar =in los EPFP dmente 2 sjecodion de so: lobore: demtro de b=
inztalaciomes,

| Procadivniento en caso de mcidenfes v accidentes del trabajo

Articule 13: Notificacion de incidentes v accidentes

Lo pases para sazuir son bo: sipantes:

¥ Todos los incidantes o accidente: de laborales por mas insippificante qoe ssan ze

tieberam inforar a la brevedad posible al Jefe mmadiato v el Comdte da Sesuridad
¥ Sahod en el Trakajo.

MAMN-55T
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¥ El jefe dz produccion v del Cornite de Begoridad v Zalud en el Trabajo deberan
Uemar &l formate “Fepistre dz Accidente:”, por fodo lo ooomide en &l area
imchusive i no 52 ha detectado lesiones en el plazo dz 24 horas del accidsnte coma

constancia de goe expisten condiciones seguras.

#* Encasode dizsnpsticarss almoe enfermeded ocupacionsl, incidente o acridenta,
gl Comute de Sepmdad ¥ Salud en el Trabajoe nobficar 2 la: asendsdss
competentes de amerdo con Ley.

Articule 19; Investizacion de accidentes
El respomzable d2 area de domde 2 perzoeal pemensce ez el encarzadio de realizar

13z irvestizaciones comespondientes coande s2 beyvan producidos dano: gue bnpligosn Ia
szhed del trabejador o commdo ezt indicies de palizros, con la frelidad de detectar las
cansas ¥ tomar 1as medides comectivas al respecio. La imvestisacion debem comtenglar
1o sipmente;

v Dezcripcion dz Jo socedido.

v Piacopilacion de mformacion oom bos testizos.

v Determrinacion de las causas {condiciones sob estandar, actos mmpmdentes),

v Aralizi de bos bechos.

v Comchosionss.

v Arciotes commectivas (corto v largo plaze)

v Completar el formato de imvestizacion de accidentes
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Dramte laz mesbpacionss de lo3 imcidemfes, accidentes, enfermedadss
ooupacionales, ya ==a por parie dz L2 mutoridad resporsable dshera estar presente =]
Crerennz Cremeral v el reprezentarte de los wabajadores.

Loz equipos de proteccicn persomal (EPP) son aguellos disposithvos, acoesorios v
vestimentzs que emplea el trabajador para protegerse conma posthles lesionss.
Articulo 20: Requisitos dean EP P,
¥ Mo debe restringir lo: movimientos del rabajador
# Proporciomar b2 magima comodidad y el peso debe ser el mmimo =in afectar la
eficacia dz la profeccion.
¥ El mzevtenivniesto en Lo posible debe bacerlo la engresa parz que sea durable an
gl tiempa.
¥ Diebe zor lamatiye pam deaificaria.
Articulo 21: Clasificacion de los EP.P.
a} Proteccion de Ofos y vias resporaionas
#* Deberan de wfilizar proteccion apropiada aguellos mabadores gue sjecuin
trabajo: que pueden poner en pelizro s ofos.
¥ Enla: aciividades de emmeado se deberz ofilizar mascarillas.
1) Proteccion de Mamos v Brzzos.
* Lemun el tmakajo guoe realice &l tabajador, el asignama los guanges
comespondientes.
¥ Deben sar dz la talla adenimia v estar en bosres condiciones.
¥ (nmete:s en mal estado o con sustancias gundcas po deben ser reufilizados.
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¥ Cumdo se realicen manipulacion dal homo e recomisnda &] uso ds guantes ¥
I2nzas reslstentes 2l calor.
#* De debera wiilizar suantes aizlamie: cuando :e realicen trabajos electricos.
) Proteccion de Pies v Biamres
¥ Ge debern wiilizar zzpatos de zome coande :e realicen actividade: en medics
Tvzmedes.
d) Borpa de Trabajo.
* Laropa no debe engancharss en |2 maquirerias o pieras en movienta.
# En los bolzillo: po 2 deben Nevar objetos con puntas o afilados, explozives o
mzteriales inflamakdss.
# Dienmiras dure l2 jormada dz mabajo, e debera wtilizar 1a ropa qoe la eppresa
Estandares de sepuridad y sahud en la: operacionss
Las condicioms: gererales dz seguridad v sabod en lzs zonas de rabajo son

Ex=ta prokibida el ingrezo da alimentos o bebida: dentro del area de wabajo
Dantener &l orden v limpisza gz los uzare: de mabajo.
Iasrtener |az mowes de transito libres de obstacales

Funer dantro de las instalaciomas gueda prohibido.

L . . .

Dlzmtener an buen estado las comeyionss eledricas, evitando sobrecargas las
lmeas,
¥ Cualgoer equipo 0 maganaria que presents dzsperfectos, debe comvmicarse 2]

area da manbenimisho.

5]
=
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¥ Dezconectar boz equpes elecricos amies de livpiarles y al fnalizar [as jomadaz.

* Eluzo de los celulares goada probibido al momento d= realizar actividadss que
inpligen Hesges.

* Loz equipo: comira incendios (Extintores, mangnem: contma incendios, alarmeas,
zefialzs da semudad, etc)), deben estar en libre acceso.

¥ Cunyplir com las regles de segridad.

# Los ohjetos pesados v altos s deben amclar 2 la: paredss,
¥ Luos ohjetos fragile: deben sstar ubicados cerca del suela.

b Lasvia: de escape deben estar libres de oljetos.

b Las vertma: v vidmo: deben ser de material templado con & fin de evitar
corafas

# Loz ohjetos de emergencia deben de estar 2 la meno.

) # Identificar los posibles objebos qus puedan casr spbre el persomal
1 Preparacion y respossta en casps de emergencia

Articulo 22: Evacoacion de Edificios

# Lo ohjetos comantes o oom pranfas deben exmar debidamente almacenados.
b [dentificar las nufas v zonas de svaomcion

Zimndo el encargado indique gue abandone el edificioc \rcalo 713 T ol 5i

¥ Dartenga l2 calma en todo mometo,
# Suzpenda coaluier actividad

# Saouir I instnocrionss.

¥ Apoyar 3 la: personas discapaciadas,
# Evacuar [as areas,

1. &i esta bajo techo
¥ Dalir con precawcion ¥ rapsdaments dal local
# Ditener |3 calwe em todo moments,
 Darigirss 3 1m3 2002 38502
B Gizeesta lejo: deoma zalida, ukicarss debajo dem nvsble resistentz 2 cadas da
oivjetos, de Lo contrarie dinzirse a una esquira o cobeara
# Darigirss a la: zalidas con precancion ya que pusden caer elementos da la fachada
¥ MWiamtenerze lejos de boz olrjetos de vidrio (ventamas, vitrines efc.).

¥ Utilizar 2= zalidas de emergencias.
¥ Do bloquesr Ias vi2s de acceso.
Articule 23: Prevencion ¥ proteccion comtra sismos
La meyoma de la: wactima: por czn:a de algm :ismo es debido 2 la cada de ¥ Orieniar 2 I perzonss visitandss,
objetoz, demmmbes 1 oira: esTuchm:, b 5i hay alzmm persore] herido, darbe bos prisnero: mumlios @ mfomrer al personz] de
¥ Arclar boz objetos gos 52 puedan casr 2 1a pared o piso.
* Loz ohjetos pasados deben estar en Ias partes bajas.

2. 5i == enooenitta 2 aire libre
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¥ Daripirss 3 un2 zona qus no coctanza edificaciones, tendidos eleciricos, arboles,
postes, eic
¥ Bize psfa cerca de una edificacion v no s pueds mover, pstar atento a Lo posiblss
oiyjetos que poedan caer.
¥ Mo realizar ningun tipo de foezo, chispa Podna can:ar almee explosion por faza
e gases
¥ Encasode incendio, fizza de gas, azux; repartarlo inmedistamente.
¥ Verifigoe 31 hay lesiopados ¥ bazgos zyoda medica de ser necesama
 Tilizar el telefono cehular solo para reportar incidentes, para evitar la sahmacion
de [25 Imeas telefonicas
* Algjarss da laz exmoonra: dafadas
¥ Dhietener la cabma v serzmidad en todo momento.
¥ Encasode guader atrapado, mantener 1a calma y dar avizo realizando golpes con
al=m okyjeto.
Articule 24: Prevencion ¥ proteccion contra incendios
La prevencion comtra moendics es resporsabilidad de todos ko frabajadores, los
incemdia: 52 pueden gererar en cualgoier moments ¥ lugar S oo e sabe ublizar
correctamente Loz extintores, &l fozzo se pueds salir ds conol. Al detectar un mosndio,
sg debera hacer lo sisuients
¥ Comonicar a los bomberos.
¥ Apoyar 2 las personas gos tengan alsma discapacidad.
¥ Enmiuar & edificia.

L bl
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Temer provistos oz eptintores necssarios para combatr cualquier tipo d2 mosndio

3z debera capecitar al persoeal ¥ realizar la= irspecciones necssamias de los equpos
antincendios an tanto a e fimcoramienta y fecha de caduridad

Para las svaoacione: deberan estar debidzments sevialada: las nifas de escape como l2s

Tomas e sEgurRs.
Articnbo 241 Clases de Incendios
[Tlaze | Descnpaon
A I COmyoir TUEEDS G [Eserales Ierns.
B Fard COmyosiir TUeEDs (8 DOmdns Thamanles.
T Fard COmyosir TIEEDs C205a008 ol eqmpos SECmros.
Fard Combei TOSE0s CaUsan0s por Doerales. mAsnesn, taimn, Do, |
P 3o, potasta, etc.
K E0E PIOGO0I00S POt 2t ETESEE E OOEE
Articubo 247 Prevencion de Incendios

En todo hezar de frabajo deberan implementarse las medidas necesanas, pera la

prevencion d= meendios, con &l fin d= dismirgir 2 posibilidad de micio de wm fiego
Ciomanderacionss penerale: mas importanies;

¥ Dirtener s arez de trabajo limopia, orderada v en o posible bbre dz materalss

combustibles ¥ hogoidos inflamablzs

# Exitar terer en el area de trabajo producto: mfamables,
¥ Lo produoctos da limpizea en bo posible deben de ser o indlamables
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Informer al area de menteninizeto sobre ooalguer squipo o codicion e el
extada.

Tenrer en cuent2 Ia ubicacion de lo: extimtores, maremerzs comira moendio
Desconactar boz fmidos eleciricos en c2so de mosndio

o utilizar agua en caso de mosndio 21 e goz no s2 ha desconsctado Loz epmpos
el fhujo elecirico.

Exdtar de zobres exizr los equipos:.

I ottlizar equipe: cob CONERLONe: Lo 38EuRs o 2 mal estade.

Los meferialess inflamables, deben esfar almacemados e hezares verdilado:.
Cualgxier fiza de g2, ape debe ser reporiade 2 |2 parsona responsabls para =o
Mo ohsmuir l2g w12z d2 acceso gue pusdan dificultar la cirodlacion de los
trabajadores

Fzalizar los procadingentos de sezuridad & cazo de emergencia.
Familiarizarze com ko prncipios de prineeros agalios.

La empresa g2 l2 encargada de proporconar 2 cantidad v fipes pecesamps de
extmtores para las arsas da la empresa

Los exintores estaram em hnzares visibles con seralaticas ¥ de facil accezo.

5i qoada rodeado por las Namas

5e debe tener en cuenta las simulentss recomendaciomes para salir dal fiegn:

+ Cubrirse 1a czbeza con alzma tela mojada v dejar sole al desoubierto los ajos,
=i ez posrhle tambien odbrirze las manos,
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" Evifar pazar las lNamas com almwre presds dz myvlen wotro material mflaabls
v Al momento de atrmresar las Damas, se recomienda pasar al costado de las
paredes para aprovechar [a proteccion de estas,
+" Luzzp de haber atravesado las llanes, revolcarse en el suale para apagarla:.
B. 5ienel amea de trakajo 2 nicia el fixego, reatizar los sigmientes pasos:
v Apazarlp antes de que crezca y se2 mooefralabls
" 5l es algm materal de cusrpe Fraso, no mbentar apesaria: cob 2zua
v Elno e pueds apagar oom bo: Teoarso: qus se tene, mtentar sellar &l ambients
v llamar 2 los bomiberas,
2. 5i el argbiente ze llana da o
" Taparss conun Tapo mojado Ja beca v la nariz.
v Evaonar mmedixtaments o] lnzar
" Tratar de respirar o menos posible.
" Para salir se recoriends arrastrarse por &l pisa.
D Ahogo por inkelacion de buma
Al oenento de escaper o apagar & moendio, [a persona inkala gram cantidad de
o gque ke pueden cansar mareas, sofocacion, vertizes, #ic. 5 esto llega a pazar
2p debera hacer bo siguients:
v 5l 3e prezeman difioeiade: per respirar, e debe aftojar [a ropa
¥ Llevarle a 1w hazar ventilado.
v Eilaperzona ka tenido fosrtes solpe decalor se debe aplicarie compresa: fias
Articulo 24.3 Uso de extintores
» DGaber de la uhicacion de boz extintores.
3o
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* Comocer = &l tipe dz extintor e2 el indicado para 2] arza de mabajo.
¥ Tener copocimisnto sobre |3 manipalacion dzl extintor
* Apges deqxilizar el extindor 52 dabe quitar & seguro.
Procedimiento
# Ulbdcar el extindor B progiz.
* Patiror &l extintor da= s uhicacion
* Cuotar gl segaro del extintor.
# Ir hacia &l siniestro
» DNamtener o] extintor en posicion vertical
* Arercarze [ meximo pesible 2l fusgn.
¥ Apantary presionar k2 vahnda de zalida
# Pociar de fomre dz abanico al fisego hasta que &l fiego dizmimna.
¥ Observar el 2rea por =i el fiego seremmva
» Enmezar &l exfintor wilizado a Loz responzables de egundad
Articulo 25: Eliminacion de desperdicios
# Loz desperdicios inflamakles deben acummilare de marera separada de otros
mtemialas,
¥ Los materales que oombenzns alpm elsmento inflamable, dzberan separarze de
loz oiros materales no inflamakles.

¥ Lo elementos mflameablss deben ser colocados en un huzar especial para ser
desechados.

Ell

Articulo 2§: Primeros Auxilios
Con boz primeros muxilios s buscz evitar la: posthles mosrtes o imalider dz |a parsoma
accidentada Para 2 aml ze deben sezuir bo: sipdentes procedingsntos:

# Detener la cales

¥ Haga el trofamdento mas pertments :egm ez & caso (Hamomagia:, Paro
TRIpiTabario, et ) e &l menor tiempoe posible.

# Haga un diagnostico rapido del accidentado.
¥ Exitar maover 2 la persore accidartada a menos quoe 552 necesario.
# Axizar 2 los bomberos o medicos.
Tratamientos
A Shock

* Verficar que wo tersa objetos extrafios en b2 boca v que 1a lenzua ez hacia
delamte.

* Acostar al pacientz de costado
¥ Surnirdstar aire S=so0.
¥ Evitar que la victize se enfiia.
¥ Llamar a los bomberns.

BE. Heridas con hemaorragias

32
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¥ Cplocar un pata lempdo sobre la herida v presiorar foareamente,

¥ Aplicarum tomiquete = 1a zona superior 2 12 beriday ajostar fusrfements

¥ NWantenerio abrigado
¥ Llamr a bo: bomberos o Devarlo a w hospital

¥ Aflojar el tomiquete cada 13 min para que circule L2 sangrs.

(. Fractura:

= Mo trate de mover el bramo.
= Mo Ak de endarezario.
*  Abrizar al acridentada

¥ 51 la fractora &= de consideracion grave, no bente mover al bendo

¥ 5ino s2be si e ma fachma o un HEamento, Tzizlo como = fuere ma

frachm.

I Quemaduoras

¥ 5izetmia deoma quemsadura de ler erado, aplicar mmsbentos v cubor con

=

* 5 s2 Al de quemacdoas de 2do v 3er srado se debera anfiiar Ja hamda
ciom azua, lnsgp s deber vendar con gasa sin apretar [a gozmadura

¥ 5izecomplica b2 sitoacion, se debera llevar al accidentada 2 un medico.
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E. Respiracion bocs a boca
5ila persona no puede respirar por sus propios medios s2 debe ubilizar este metodo
‘para poder reamirnarla. Se debe realizar los sipnentes pasos
Agostarla de prpaldes v boo amibe
Colocarse al costado de fa cabeza
Levamtar [a mamdibmla mferior para assgurar o comecto paze del aime.
Cuorir 1a boc ¥ tapar las fosas nazales para evitar la perdida de aire.
Fespirar profundamesntes y soplar en su boca en fonma save v regolar.

Cada vez que e sople, rebirarss 1 moento par que [a vactima pueda
ehalar, ze debe repetir por lo menos 12 veces por mimso.

¥Ow W Y W W

¥ Fetime snboca para penbr que la vickma exbale, vosha a soplar y repaia
12 weces por Mo DO IImin.

¥ 5ilavictima e pony fizerte 12 boca, hacerks ingresar aire por 12 namiz.
Botignin de primeras awalios
La snpresa ez [2 encargada de abastecer de marera penmrarents v adecoada 2
stock de los medicamentos ¥ materiales e 2] botigum.
» Neeriales: Tiritas de diferente tamaro, Esparadrapo anche v delgada, Gasas,
Apsizepticos, oz Fiziclogico, Aleohal, Azna Destlada, Yodo, Guantes, Tabon

¥ Instrumenios Pinza:, Tijerss, Termometro, Tomequetes, Cuchillas, Tensiometra

34
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¥ Diedicamento:: Paracetamol, Thoprofemo, Sulfadiciane, Mirofirazora, Pomeades
Feferencizs para casos de emergenci
En cazo de emerzencia Namar a los sipente: momeros telefomicos de acuerdo a

Ia pourrencia:

AMBULANCTAS

Cruz Roja 165-B7E3
Bomsbero: Central 116 2220022
Bomsberos 1247 Comas 33740800/ 3374070

SAMU (Sistema de Atencion Medica Urgente) 117

ASISTENCIAS FUBLICAS

Emergencia: para adulbos 285-4935
Centro antirrabice 25-6313
EMFRGENCIAS POLICTALFS

Central de Emerzencia Policial 105
Servicio de emergencia FNP 1250010
Radio Petrufla Norta I 32B-B233
Radic Petrulla Norte IT i2B-5334

[T5]
on
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Ezmadron de emergenda PAF 428-3088
Serenazgo — Comas 424-1210
Raobo de vehiculo: DIROVE 32840207 7 32B-0351
Desactivacion de explosives TDEX 433-3001
EMFRGENCIAS DE SERVICTO PUBLICO
Falfa de luz — Edelnor 3171717
Falta de azns — Comaz 336-1120
Aquafon 317-B000
Morzne central Lima 32B-B504
Mlorzue central Callao 422-B1145
Defenza Civil Lima I25-0E08
URGENCIA MEDICA
Huspital Sergio Bernales 5580186
Huspital Xivel I Marine Molina Scippa 3374453
Huspitsl Mecioaal Dos de mayo 3280028
Huspital Macional Hipolite Unanne 3827777
Huspital Ganllermao Almenara 3242083
i
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Ap®ndice LL. Evaluaci-n econ-mica

En primer lugar, se evalu- c-mo afectaba a la empresa la implementaci-n de cada
plan econ-micamente, para facilitar el impacto que se obtiene se evalu-

paralelamente la situaci-n actual y la situaci-n con el plan propuesto:

Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo

- Realizar los planes de evacuacion y de sefnalizacion para su implementacion en toda la empresa con el fin de evitar accidentes y
capacitar a los colaboradores ante una emergencia, de esta manera aumentar la motivacion y la productividad.

Disefio de los planos S/ 0.00 S/ 400.00
ticker de sefalizacion S/ 0.00 S/ 100.00
Extintores (CIF, costos incrementales) S/ 0.00 S/ 230.00
S/ 0.00 S/ 325.00

Botiquin de emergencias S/ 0.00 S/ 160.00
Riesgo de indemnizacioén por accidente (S/. / afio) S/ 2,000.00 S/ 500.00
Riesgo a multa de INDECI (Gast. Admini) S/ 4,200.00 S/ 0.00
nversion en HH (Soles) S/.0.00 S/.411.67
HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 8.00
Costo de MOD (Soles / HH) S/.0.00 S/.51.46

Figura LL1. Evaluacion plan de seguridad y salud en el trabajo

Elaboraci-n: Los autores

Plan de distribucion de Planta

- Implementar propuesta de redistribucion de planta con el proposio de mejorar el clima laboral, aumentar la productividad y
evitar el riesgo de accidentes ante una movilizacion excesiva de entre cada puesto cargando los productos en procesos.

Sit. Actual Con Plan

Esfuerzo de operarios (kg-m) 4,127.00 2,523.60
Inversion en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 617.50
HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 12.00
Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 51.46

Figura LL2. Evaluacion plan de distribucion de planta

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de Mantenimiento

- Se desarrolla norma de procedimiento de MTTO planificado que incluye el mantenimiento preventivo, el mantenimiento
autonomo y procedimientos para fallos comunes para el MTTO correctivo y asi mejorar la eficiencia de la produccion.

Caracteristicas:

Sit. Actual Con Plan

Personal requerido 0.00 1.00
Sueldo anual (S/. / afio) S/.0.00 S/.3,720.00
Capacidad Instalada Tostadora (Bolsa / Hora) 393.00 393.00
MTTR Tostadora (Horas / Fallo) 0.39 0.39
MTBF Tostadora (Fallos / afio) 12.00 5.00
MTTR Moledora (Horas / Fallo) 0.07 0.07
MTBF Moledora (Fallos / afio) 42.00 15.00
MTTR Selladora (Horas / Fallo) 0.08 0.08
MTBF Selladora (Fallos / afo) 33.00 6.00
Capacidad Instalada Pérdida (Bolsas / afio) 1,823 759
Costos de reparacion (S/. / afo) S/ 1,230.00 S/ 410.00
Inversion en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 395.00

HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 8.00

Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 49.38

Figura LL3. Evaluacion plan de mantenimiento

Elaboraci-n: Los autores

Plan de implementacion de las 5S

- Implementar de las 5S en la planta y en el area administrativa con el fin de reducir tiempo muerto en la organizacion y mejorar

la productividad de cada colaborador.

Sit. Actual Con Plan
Tiempo perdido promedio por desorden Prod.(HH / afio) 23.85 3.57
Tiempo perdido promedio por desorden Adm. (HH / afio) 20.00 4.00
Costo por tiempo perdido Prod (S/.) S/.369.68 S/.55.34
Costo por tiempo perdido Adm (S/.) S/.600.00 S/.120.00
Impresion de tarjetas S/ 0.00 S/ 50.00
Inversion en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 1,235.00
HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 24.00
Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 51.46

Figura LL4. Evaluacion plan de implementacion de las 5S

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de clima laboral

- Mejorar el clima laboral y el ambiente con el cual los colaboradores tratan dia a dia aumentando la motivacion y productividad
en el area de trabajo.

Sit. Actual Con Plan
Compra de uniformes S/.0.00 S/.250.00
Pizarra nueva S/.0.00 S/.50.00
Eventos fraternizadores (S/. / afio) $/.100.00 S/.400.00
Bonos econémicos (S/. / aio) S/.0.00 S/.200.00
Costo de incorporacion de nuevo personal (S/. / afio) S/.1,065.00 S/.355.00
Inversién en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 252.33
HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 4.00
Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 63.08

Figura LL5. Evaluacion plan de clima laboral

Elaboraci-n: Los autores

Plan de gestion de procesos

- Determinar los procesos que se ejecutan en la empresa para asignar indicadores y medir la eficiencia para lograr monitorear
los procesos y mejorar la rentabilidad de la organizacion.

Sit. Actual Con Plan

Personal requerido 1.00

Sueldo anual (S/. / afo) S/.0.00 S/.3,720.00

Inversion en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 1,646.67

HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 32.00

Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 51.46
*La gestion de procesos es un plan de soporte para la implementacion de los otros planes.

Figura LL6. Evaluacion plan de gestion de procesos

Elaboraci-n: Los autores

Plan de gestion estratégica

- Implementar la gestion estratégica en la organizacion para definir objetivos estratégicos y alinearla con la estrategia.

Sit. Actual Con Plan

Inversién en HH (Soles) S/ 1,000.00

HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 40.00

Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 25.00

*La gestion estratégica es un plan de soporte para la implementacion de los otros planes, sin conocer la direccion
de la empresa no se puede determinar planes para lograrlo.

Figura LL7. Evaluacion plan de gestion estratégica

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de gestion de la calidad

- Incrementar la capacidad de la empresa para brinar productos que satisfagan los requerimientos del cliente y aumentar la
eficacia cualitativa y poder aumentar la productividad.

Sit. Actual Con Plan

Impresion de fichas (S/. / afio ) $/.0.00 S/.324.00
Cajas de carton (S/. / afo) S/.0.00 S/.274.50
Silla ergonémica para selladora S/.0.00 $/.100.00
indice de defectuosos 8.37% 2.00%
Costo de reprocesos de sellado (S/. / afio) S/.38.51 S/.9.20
Costo de insumos adicionals ( S/. / afo) $/.59.89 S/.14.31
indice de productos devueltos por dafio de transporte 3.50% 2.00%
Costos de productos rechazados S/.1,031.82 S/.589.61
Personal requerido 0.00 1.00
Sueldo anual (S/. / afio) S/.0.00 S/.3,720.00
Inversién en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 617.50

HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 12.00

Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 51.46

Figura LL8. Evaluacioén plan de gestion de la calidad

Elaboraci-n: Los autores

Plan de control y planificacién de la produccion

- Implementar un plan y control de la produccion mensual para satisfacer la demanda del mercado y mejorar la eficacia de la
operacion en horas hombre y horas maquinas.

Sit. Actual Con Plan

Fichas de control de MP y de produccion (S/. / afio) $/.0.00 S/.85.87
indice de demanda no abastecida 16.33% 5.00%
Pérdida por demanda no abastecidas (S/. / afo) S/.6,815.52 S/ 2,086.81
Inversién en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 790.00
HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 16.00
Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 49.38

Figura LL9. Evaluacion plan de control y planificacién de la produccion

Elaboraci-n: Los autores

Plan de capacitaciones al personal

- Planificar charlas y capacitaciones para mejorar las competencias del personal con el fin de cada colaborador mejore en sus
labores diarias y aumente la productividad de cada uno.

Con Plan

Sit. Actual

Costos de capacitaciones especializadas S/ 1,780.00
Inversion en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 2,135.00
HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 35.00
Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 61.00

Figura LL10. Evaluacion plan de capacitacion al personal

Elaboraci-n: Los autores
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Plan de penetracion de mercado

- Incrementar las ventas mediante el marketeo de la organizacion por medio de redes sociales y ferias logrando una mejor
participacion en el mercado.

Sit. Actual Con Plan

Ganancia por ventas (S/.) S/.34,918.84 S/.38,410.72
Incremeno de ventas (%) 0.00% 10.00%
Costo de participaciéon a ferias (S/. / afio) S/ 0.00 S/ 400.00
Costo de preparacion de Stand en ferias (S/. / afio) S/ 0.00 S/ 250.00
Inversion en HH (Soles) S/ 0.00 S/ 35.50
HH que se requieren por persona (HH / MOD) 0.00 4.00
Costo de MOD (Soles / HH) S/ 0.00 S/ 8.88

Figura LL11. Evaluacion plan de penetracion de mercado

Elaboraci-n: Los autores

Una vez realizado la evaluaci-n de cada plan individual se realiz- el an8§lisis
de los costos a los que incurr?a la empresa en su situaci-n inicial y en la situaci-n
si logra implementar cada plan propuesto con el fin de poder obtener una mejor

apreciaci-n de c-mo le afecta a la organizaci-n:

Proyeccion de Ventas

2019 2020 2021 2022

Ventas Gsoles/ano) | | 7093766 | 7321516 | 75,506.46 |
Volumen de ventas (Bolsas/afno) 15,743.46 16,228.70 16,713.94
Variacion 8.49% 3.08% 2.99%

Precio (Soles/Bolsa) 4.51 4.51 4.52
Capacidad Instalada (Bolsas /afo) 20,119.86 20,119.86 20,119.86
Copocidad Utilizada | | 7a2% | &6 | 83.07% |

Figura LL12. Proyeccién de ventas — Situacion sin proyecto

Elaboraci-n: Los autores
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Proyeccion de Costo de Ventas

Proyeccion de Costos de Materia Prima e Insumos

2019 2020 2021 2022

Costo Ajonjoli (soles/afio) 5,587.35 5,840.20 6,099.03
Requerimiento (Kg/afo) 787.17 811.44 835.70
Precio (Soles/kg) 7.10 7.20 7.30

Costo Alpiste (soles/afo) 2,556.74 2,675.07 2,796.39
Requerimiento (Kg/afo) 787.17 811.44 835.70
Precio (Soles/kg) 3.25 3.2967 3.3462

Costo Linaza (soles/afio) 2,793.68 2,920.10 3,049.52
Requerimiento (Kg/afo) 787.17 811.44 835.70
Precio (Soles/kg) 3.55 3.60 3.65

Costo Chia (soles/afio) 7,176.66 7,494.03 7,818.43
Requerimiento (Kg/afo) 787.17 811.44 835.70
Precio (Soles/kg) 9.12 9.24 9.36

Costo Bolsas (soles/afio) 806.85 852.51 899.95
Requerimiento (Unidades/afo) 15,743.46 16,228.70 16,713.94
Precio (Soles/Unidad) 0.05 0.05 0.05

Costo Cajas (soles/afo) 0.00 0.00 0.00
Requerimiento (Unidades/afno) 0.00 0.00 0.00
Precio (Soles/Unidad) 0.92 0.95 0.97

Costo WP (Soles/ane) | | 96341 | 2053407 | 2ta4643 |

Costo Unitario MP (Soles/Hl) 1.25 1.27 1.28

Figura LL13. Proyeccién costos de materia prima — Situacion sin proyecto

Elaboraci-n: Los autores

Proyeccion de Costos de Mano de Obra Directa

Costo Mensual Operario 2020 S/ 930.00
Costo por tiempo perdido Prod (S/.) S/ 30.81
Costo de reprocesos de sellado (S/. / afio) S/ 3.21
HH Tedricas por Operario al mes 2020 240.00
Costo por HH 4.02

2019 2020 2021 2022

CostoMOD (Soles/afio) | | 94500 | 99295 | 103795 |
Cantidad de HH Totales 2,880.00 2,880.00 2,880.00
Tiempo Estandar (HH/Bolsa) 0.02 0.02 0.02
Cantidad de HH Totales de Bolsa 4 en 1 236.26 243.54 250.83

Costo por HH S/.4.02 S/.4.08 S/.4.14

Costo Unitario MOD (Soles/Bolsa) 0.060 0.061 0.062

Figura LL14. Proyeccion costos MOD — Situacion sin proyecto

Elaboraci-n: Los autores
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Proyeccion de Costos Indirectos de Fabricacion

Mano de Obra Indirecta

2019 2020 2021 2022

Costo Jefe de Prod. (soles/afio) S/.466.20 S/.473.19 S/.480.29
Sueldo Mensual S/.3,500.00 S/.3,552.50 S/.3,605.79
Cantidad de Personal 1 1 1
Costo Prorrateado S/.466.20 S/.473.19 S/.480.29

Costo Personal MTTO y Calidad (soles/afio) S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00
Sueldo Mensual $/.930.00 $/.943.95 $/.958.11
Cantidad de Personal 0 0 0
Costo Prorrateado $/.123.88 S$/.125.73 S/.127.62

Costo Servicios

2019 2020 2021 2022

Costo Energético (soles/afio) S/.1,864.59 S/.1,970.11 S/.2,079.75
Consumo (KWh/aho) 431.62 444.92 458.23
Precio (Soles/KWh) S/.4.32 S/.4.43 S/.4.54

Otros CIF

2019 2020 2021 2022

Otros CIF (soles/afio) S/.1,268.51 S/.1,270.92 S/.1,274.70
Costo Anual de MTTO Maqui (S/. /ano) S/.1,230.00 S/.1,230.00 S/.1,230.00
Costo de reprocesos de sellado (S/. / afo) S/.38.51 S/.40.92 S/.44.70

2019 2020 2021 2022

Costo CIF (Soles/aro) [ 55930
Costo Unitario MP (Soles/Bolsa) 0.23 0.23 0.23

2019 2020 2021 2022

Costo de Ventas (Soles/afio) [ 2419172 25,241.33 26,319.12
Costo Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 1.54 1.56 1.57

Figura LL15. Proyecciéon CIF y costo de ventas — Situacion sin proyecto

Elaboraci-n: Los autores



pmy

Proyeccion de Gastos de Operacion

Proyeccion de Gastos de Ventas

2019 2020 2021 2022

Gastos de Ventas (Soles/afio) ] 5,320.32 5,491.44 5,662.98
Gasto Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 0.34 0.34 0.34

Proyeccion de Gastos Administrativos

2019 2020 2021 2022

Gastos de Administracion (Soles/ano) | | 10,0025 | 595486 | 609779 |
Riesgo de indemnizacion por accidente (S/. / afio) S/.2,000.00 S/.2,000.00 S/.2,000.00
Riesgo a multa de INDECI S/.4,200.00 S/.0.00 S/.0.00

Costo por tiempo perdido Adm (S/.) S/.600.00 S/.600.00 S/.600.00
Eventos fraternizadores (S/.) S/.100.00 S/.100.00 S/.100.00
Gasto Administrativo Unitario (Soles/Bolsa) 0.64 0.37 0.36

2019 2020 2021 2022

Gastos de Operacion (Soles/afio) | | 1541252 11,486.30 11,760.78
Gasto Operacion Unitario (Soles/Bolsa) 0.98 0.71 0.70

2019 2020 2021 2022

Costos (Soles/afio) | | 39,604.24 36,727.62 38,079.90
Costo Unitario (Soles/Bolsa) 2.52 2.26 2.28

Figura LL16. Proyeccion gastos de operacion y costos unitarios— Situacion sin
proyecto

Elaboraci-n: Los autores

Con el fin de demostrar el beneficio que adquirir?a la organizaci-n con la
implementaci-n de los planes propuestos se realiz- de la misma manera la

proyecci-n de los costos de fabricaci-n post implementaci- n:

2019 2020 2021 2022

Ventas soles/ano) | | sae2000 | 8738627 | 90,5957 |
Volumen de ventas (Bolsas/afo) 18,780.03 19,368.78 19,957.53
Variacion 29.41% 3.13% 3.04%

Precio (Soles/Bolsa) 4.51 4.51 4.52
Capacidad Instalada (Bolsas /afo) 21,183.86 21,183.86 21,183.86

(Capacidad Utilizada | | 886w | 9a% [  9420%

Figura LL17. Proyeccion ventas — Situacion con proyecto

Elaboraci-n: Los autores
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Proyeccion de Costos

Proyecciéon de Costo de Ventas

Proyeccion de Costos de Materia Prima

Costo Ajonjoli (soles/afio) 6,665.03 6,970.22 7,282.64
Requerimiento (Kg/afo) 939.00 968.44 997.88
Precio (Soles/kg) 7.10 7.20 7.30

Costo Alpiste (soles/afio) 3,049.88 3,192.67 3,339.06
Requerimiento (Kg/afo) 939.00 968.44 997.88
Precio (Soles/kg) 3.25 3.2967 3.3462

Costo Linaza (soles/afio) 3,332.52 3,485.11 3,641.32
Requerimiento (Kg/afo) 939.00 968.44 997.88
Precio (Soles/kg) 3.55 3.60 3.65

Costo Chia (soles/afio) 8,560.88 8,944.04 9,335.71
Requerimiento (Kg/afo) 939.00 968.44 997.88
Precio (Soles/kg) 9.12 9.24 9.36

Costo Bolsas (soles/afio) 962.48 1,017.47 1,074.60
Requerimiento (Unidades/ano) 18,780.03 19,368.78 19,957.53
Precio (Soles/Unidad) 0.05 0.05 0.05

2015 | 200 |02 | a0 |
Costo WP (Soles/ano) 1 | 2303651 | 24,0900 | 2518111 |
Costo Unitario MP (Soles/Bolsa) 1.23 1.24 1.26

Figura LL18. Proyeccion costos MP — Situacion con proyecto

Elaboraci-n: Los autores

Proyeccion de Costos de Mano de Obra Directa

Costo Mensual Operario 2020 S/ 930.00
Bonos econémicos S/ 16.67
Costo por tiempo perdido Prod (S/.) S/ 4.61
Costo de reprocesos de sellado (S/. / afio) S/ 0.77
HH Tedricas por Operario al mes 2020 240.00
Costo por HH 3.96

2019 2020 2021 2022

Costo MOD (Soles/afi) [ | 1,117.09 | 116939 |  1,223.01 |
Cantidad de HH Totales 2,880.00 2,880.00 2,880.00
Tiempo Estandar (HH/Bolsa) 0.02 0.02 0.02
Cantidad de HH Totales de Bolsa 4 en 1 281.83 290.67 299.50

Costo por HH 3.96 4.02 4.08

Costo Unitario MOD (Soles/Bolsa) 0.059 0.060 0.061

Figura LL19. Proyeccion costos MOD - Situacion con proyecto

Elaboraci-n: Los autores
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Proyeccion de Costos Indirectos de Fabricacion

Mano de Obra Indirecta

2019 2020 2021 2022

Costo Jefe de Prod. (soles/afio) S/.466.20 S/.473.19 S/.480.29
Sueldo Mensual S/.3,500.00 S/.3,552.50 S/.3,605.79
Cantidad de Personal 1 1 1
Costo Prorrateado S/.466.20 S/.473.19 S/.480.29

Costo Personal MTTO, Calidad y Procesos(soles/afio) S/.123.88 S/.125.73 S/.127.62
Sueldo Mensual $/.930.00 $/.943.95 $/.958.11
Cantidad de Personal 1 1 1
Costo Prorrateado S/.123.88 S/.125.73 S/.127.62

Costo Servicios

2019 2020 2021 2022

Costo Energético (soles/afio) $/.2,224.23 S/.2,351.31 S/.2,483.35
Consumo (KWh/afo) 514.87 531.01 547.15
Precio (Soles/KWh) S/.4.32 S/.4.43 S/.4.54

Otros CIF

Otros CIF (soles/afio) S/.1,240.07 S/.1,240.65 S/.1,241.57
Costo Anual de MTTO Magqui (S/. /afo) S/.410.00 S/.410.00 S/.410.00
Costo de reprocesos de sellado (S/. / ano) S/.9.20 S/.9.79 S/.10.71
Costo de cajas para traslado del producto S/.346.49 S/.366.29 S/.386.86
Costo EPPs, botiquin (S/. / ano) S/.485.00 S/.485.00 S/.485.00
Costo de uniformes S/.250.00 S/.250.00 S/.250.00
Fichas de control de MP y de produccion (S/. / ano) S/.85.87 S/.85.87 S/.85.87

2019 2020 2021 2022

Costo CIF (Soles/afio) ] 4,054.37 4,190.89 4,332.83
Costo Unitario MP (Soles/Bolsa) 0.22 0.22 0.22

2019 2020 2021 2022

Costo de Ventas (Soles/afio) | [ 28,207.97 29,456.28 30,736.96
Costo Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 1.50 1.52 1.54

Figura LL20. Proyeccion CIF y costos de ventas — Situacion con proyecto
Elaboraci-n: Los autores
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Proyeccion de Gastos de Operacion

Proyeccion de Gastos de Ventas

2019 2020 2021 2022

Gastos de Ventas (Soles/aio) ] 6,346.50 6,553.97 6,761.97
Gasto Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 0.34 0.34 0.34

Proyeccion de Gastos Administrativos

2019 2020 2021 2022

Gastos de Administracién (Soles/ane) | | 6e3to0 | 560238 | 572715 |
Riesgo de indemnizacion por accidente (S/. / ano) S/.500.00 S/.500.00 S/.500.00
Costo por tiempo perdido Adm (S/.) S/.120.00 S/.120.00 S/.120.00
Riesgo a multa de INDECI $/.0.00 S/.0.00 $/.0.00
Eventos fraternizadores (S/.) S/.400.00 S/.400.00 S/.400.00
Costo de participacion a ferias y preparativos (S/. / afio) S/.650.00 S/.650.00 S/.650.00
Senalizacion SST, tarjetas 55, pizarra, fichas calidad S/.1,154.00 S/.0.00 S/.0.00

Gasto Administrativo Unitario (Soles/Bolsa) 0.35 0.29 0.29

2019 2020 2021 2022

Gastos de Operacion (Soles/afio) [ 1297840 | 12,156.35
Gasto Operacion Unitario (Soles/Bolsa) 0.69 0.63 0.63

2019 2020 2021 2022

Costos (Soles/afio) | | 41,186.37 41,612.63 43,226.10
Costo Unitario (Soles/Bolsa) 2.19 2.15 2.17

Figura LL21. Proyeccién gastos de venta y costo unitario — Situacion con proyecto

Elaboraci-n: Los autores

De implementarse completamente los planes propuestos el costo unitario del
producto se reducirda en S/. 0.11; sin embargo, la mejora m8s significativa serza el
incremento de las ventas. Como indic- la estrategia propuesta, la organizaci-n
debe procurar penetrar en el mercado desarrollando mejoras en sus productos y
ganando participaci-n en el mercado, los planes buscan de una forma u otra
optimizar su capacidad de producci-n para poder abastecer la demanda

insatisfecha y las nuevas ventas.
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Inversion en Activos Tangibles e Intangibles

1 Activos Intangibles 10,126.17
1.01 Costo de Oportunidad Plan de SST 1 und 411.67
1.02 Costo de Oportunidad Plan de distribucion 1 und 617.50
1.03 Capacitaciones de Mantenimiento 1 und 395.00
1.04 Capacitaciones de 55 1 und 1,235.00
1.05 Capacitaciones de Clima Laboral 1 und 252.33
1.06 Costo de Oportunidad Plan de Procesos 1 und 1,646.67
1.07 Costo de Oportunidad Plan de Gest. Estratégica 1 und 1,000.00
1.08 Costo de Oportunidad Plan de Calidad 1 und 617.50
1.09 Costo de Capacitaciones Plan de Capacitaciones 1 und 1,780.00
1.10 Costo de Oportunidad Plan de Capacitaciones 1 und 2,135.00
1.11 Costo de Oportunidad Plan de Marketing 1 35.50
-———

Figura LL22. Inversion de activos intangibles

Elaboraci-n: Los autores

Inversion en Capital de Trabajo

Capital de Trabajo Sin Proyecto

2019 2020 2021 2022

Inversion en CT (soles/afio) -1,738.98 -1,829.50 -1,884.94
Inversion CT - Cuentas x cobrar (soles/afio) -2,069.02 -2,135.56 -2,202.27
Inversion CT - Inventario (soles/afo) -825.09 -765.16 -793.33
Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/afo) 1,155.12 1,071.22 1,110.66
incrementalen CT (soles/afio) | -1,738.98 | %052 |  -55.44 | |
RecuperaciondeCT (soles/an) | | | | Tssa9i |

Capital de Trabajo Con Proyecto

2019 2020 2021 2022

Inversion en CT (soles/afio) -2,124.86 -2,201.99 -2,269.44
Inversion CT - Cuentas x cobrar (soles/ano) -2,468.08 -2,548.77 -2,629.65
Inversion CT - Inventario (soles/afno) -858.05 -866.93 -900.54
Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/afo) 1,201.27 1,213.70 1,260.76
Incremental en CT (soles/afio) | -2,124.86¢ | 7743 | 6744 [ |
Recuperaciende CTgolesran) | | | | 236944 |

Figura LL23. Inversion en capital de trabajo

Elaboraci-n: Los autores
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Calculo de los Gastos No Desembolsables

Depreciacion y Amortizacion Sin Proyecto

Depreciacion (soles/afio)
Tostadora al 2019
Moledora al 2019
Selladora al 2019

Amortizacion (soles/afio)
Activos Intangibles al 2019

Depreciacion (soles/afio)
Tostadora al 2019
Moledora al 2019
Selladora al 2019

Amortizacion (soles/afio)
Activos Intangibles al 2019

Activos Intangibles (Proyecto)

2019 2020 2021

-9,600.00
-5,600
-2,560
-1,440

-1,100.00
-700
-160
-240

-1,100.00
-700
-160
-240

2022
-1,100.00
-700
-160
-240

2020 2022
0.00 0.00 0.00 0.00

Depreciacion y Amortizacion Con Proyecto

2019 2020 2021

-9,600.00
-5,600
-2,560
-1,440

2019 2020 2021

-10,126.17

-10,126

-1,100.00
-700
-160
-240

-10,126.17

-10,126

Figura LL24. Gastos no desembolsables

Elaboraci-n: Los autores

-1,100.00
-700
-160
-240

0.00

2022
-1,100.00
-700
-160
-240

0.00

V.

V.

Libros 2024
-6,300.00
-3,500.00
-2,080.00
-720.00

Libros 2024
-6,300.00
-3,500.00
-2,080.00
-720.00



Ap®ndice MM. Fichas indicadores balance scorecard

INDICADOR

Costos de producci-n

INDICADOR

Efectividad total

DEFINICION DEL INDICADOR

Costo de fabricar el producto

DEFINICION DEL INDICADOR

Qu® tan bien se logra alcanzar el esperado

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Decreciente

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Jefe de producci-n

RESPONSABLE

Jefe de producci-n

FORMULA DE CALCULO

Suma de costos incurridos

FORMULA DE CALCULO

Eficacia por efectividad

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de producci-n

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de producci-n

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Soles/unidad

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LENEA BASE

2.26

LINEA BASE

42.21

FECHA LINEA BASE

24/08/2019

FECHA LENEA BASE

Figura MML1. Indicador — Costos de produccion

Elaboraci-n: Los autores

18/05/2019

Figura MM2. Indicador — Efectividad total

Elaboraci-n: Los autores

PHM



INDICADOR

Eficiencia total

DEFINICION DEL INDICADOR

Grado de eficiencia en las operaciones

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Jefe de producci-n

FORMULA DE CALCULO

Multiplicaci-n de eficacias

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de producci-n

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

PORCENTAJE

LINEA BASE

73.31

FECHA L{NEA BASE

18/05/2019

Figura MM3. Indicador — Eficiencia total

Elaboraci-n: Los autores

INDICADOR

tndice de confiabilidad de la cadena de valor

DEFINICION DEL INDICADOR

Qu® tan eficientes son los indicadores de los procesos

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Gerente general

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

75.35

FECHA LINEA BASE

15/09/2019

PHP

Figura MM4. Indicador — indice de confiabilidad de la

cadena de valor

Elaboraci-n: Los autores



INDICADOR

INDICADOR

tndice de costos de la calidad

tndice de gesti-n del talento humano

DEFINICION DEL INDICADOR

Costos incurridos por mala gesti-n de la calidad

DEFINICION DEL INDICADOR

Nivel de competencia que poseen los colaboradores

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Decreciente

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Jefe de producci-n

RESPONSABLE

Gerente general

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

9.80

LENEA BASE

56.77

FECHA L{NEA BASE

14/07/2019

FECHA LINEA BASE

26/07/2019

PHC

Figura MM5. Indicador — indice de costos de la calidad Figura MM6. Indicador — indice de gestion del talento

Elaboraci-n: Los autores humano

Elaboraci-n: Los autores



PHT

INDICADOR

INDICADOR tndice de las 5S
¢tndice de capacidad de proceso

DEFINICION DEL INDICADOR

DEFINICION DEL INDICADOR Nivel de aplicaci-n de las 55
Capacidad del proceso en cumplir las especificaciones

TIPO (Por Defecto es Creciente)

TIPO (Por Defecto es Creciente) Creciente
Creciente

RESPONSABLE
RESPONSABLE Gerente general

Jefe de producci-n

FORMULA DE CALCULO

FORMULA DE CALCULO Software V&B Consultores
Minitab

FUENTE DE VERIFICACION

FUENTE DE VERIFICACION Informe de gerencia
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

FRECUENCIA DE MEDICION SEMESTRAL
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
UNIDAD DE MEDICION Porcentaje
tndice

LEINEA BASE
LENEA BASE 18.00
1.37

FECHA L{NEA BASE
FECHA L{NEA BASE 21/05/2019

12/09/2019 Figura MM8. Indicador — indice de las 5S

Elaboraci-n: Los autores

Figura MM7. Indicador — indice de capacidad de proceso

Elaboraci-n: Los autores



INDICADOR

INDICADOR

tndice de mantenimiento global

tndice de motivaci-n

DEFINICION DEL INDICADOR

Nivel de cumplimiento del mantenimiento a las maquinarias

DEFINICION DEL INDICADOR

Nivel de motivaci-n con los que cuentan los colaboradores

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Jefe de producci-n

RESPONSABLE

Gerente general

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FORMULA DE CALCULO

Promedio de respuestas del checklist

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LENEA BASE

34.25

FECHA L{NEA BASE

21/05/2019

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

tndice

LENEA BASE

3.27

FECHA LINEA BASE

Figura MM9. Indicador — indice de mantenimiento global

Elaboraci-n: Los autores

15/09/2019

Figura MM10. Indicador — indice de motivacion

Elaboraci-n: Los autores

pHY



INDICADOR

tndice de percepci-n del cliente

DEFINICION DEL INDICADOR

C-mo perciben los clientes los productos de la empresa

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Crea de ventas

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

39.11

FECHA L{NEA BASE

17/08/2019

Figura MM11. Indicador — indice de percepcion del
cliente

Elaboraci-n: Los autores

INDICADOR

Productividad

DEFINICION DEL INDICADOR

Cantidad de producto que se puede fabricar por sol invertido

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Jefe de producci-n

FORMULA DE CALCULO

Producci-n entre sumatoria de productividades individuales

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Unidades/sol

LINEA BASE

0.64

FECHA LINEA BASE

30/04/2019

Figura MM12. Indicador — Productividad

Elaboraci-n: Los autores

PH



INDICADOR

tndice de radar estrat®gico

DEFINICION DEL INDICADOR

Nivel de alejamiento de la organizaci-n con la estrastegia

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Decreciente

RESPONSABLE

Gerente general

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

tndice

LINEA BASE

4.00

FECHA L{NEA BASE

11/08/2019

Figura MM13. Indicador — indice de radar estratégico

Elaboraci-n: Los autores

INDICADOR

tndice de satisfacci-n del cliente

DEFINICION DEL INDICADOR

Nivel de satisfacci-n de los clientes para con el producto

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Crea de ventas

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

54.59

FECHA L{NEA BASE

11/08/2019

pon

Figura MM14. Indicador — indice de satisfaccion del cliente

Elaboraci-n: Los autores



INDICADOR

tndice Y%nico de clima laboral

INDICADOR

Nivel de cumplimiento de las normas ISO 9001:2015

DEFINICION DEL INDICADOR

Nivel de comodidad de los trabajadores ante el clima laboral

DEFINICION DEL INDICADOR

Nivel de cumplimiento del aseguramiento de la calidad

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Gerente general

RESPONSABLE

Jefe de producci-n

FORMULA DE CALCULO

Software V&B Consultores

FORMULA DE CALCULO

Ponderado del checklist

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

TRIMESTRAL

FRECUENCIA DE MEDICION

MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

UNIDAD DE MEDICION

tndice

LINEA BASE

33.61

LINEA BASE

1.73

FECHA LENEA BASE

14/05/2019

FECHA LI{NEA BASE

11/08/2019

pom

Figura MM15. Indicador — Indice Unico de clima laboral Figura MM16. Indicador — Nivel de cumplimiento normas

ISO

Elaboraci-n: Los autores

Elaboraci-n: Los autores



INDICADOR

INDICADOR

Porcentaje de variacion de venta

ROE

DEFINICION DEL INDICADOR

Variacion de las ventas del producto

DEFINICION DEL INDICADOR

Retorno de lo invertido por los accionistas

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Gerente general

RESPONSABLE

Gerente general

FORMULA DE CALCULO

Variacion entre venta inicial y venta nueva

FORMULA DE CALCULO

Ganancia entre patrimonio

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de gerencia

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

ANUAL

FRECUENCIA DE MEDICION

ANUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LINEA BASE

6.64

LINEA BASE

50.38

FECHA LINEA BASE

10/08/2019

FECHA LINEA BASE

Figura MM17. Indicador — Porcentaje de variacion de venta

Elaboracion: Los autores

20/10/2019

Figura MM18. Indicador — ROE

Elaboracion: Los autores
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