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RESUMEN 

La presente tesis est§ basada en el dise¶o e implementaci·n de un 

proyecto de mejora continua en los procesos de la empresa ZEN GRIN SAC, 

utilizando la metodolog²a PHVA, cuyo objetivo principal fue incrementar la 

productividad en las cinco §reas de gestiones desarrolladas. Estas son: gesti·n 

de calidad, de procesos, estrat®gica, de operaciones y de desempe¶o laboral. El 

desarrollo de la metodolog²a 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, as² como tecnol·gicas (softwares) y de campo (encuestas y entrevistas). 

Se propusieron e implementaron planes de mejora m§s adecuados, se 

plantearon objetivos a corto, mediano y largo plazo que fueron medidos mediante 

indicadores de gesti·n, de operaci·n y 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 ï 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, 

metodolog²a, 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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INTRODUCCIčN 

La industria de harina a base de granos andinos en el Per¼ 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 peque¶as 

y microempresas que, en su mayor²a, no tienen desarrolladas metodolog²as 

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 desempe¶o de sus actividades generando una baja productividad 

y rentabilidad para sus inversionistas. 

Zen Grin es una empresa peque¶a que transforma granos andinos en 

harina que son envasadas y comercializadas al consumidor final, de manera 

directa e indirecta; La empresa se encuentra a¼n 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 l²nea de harina a base de semillas 

naturales. 

La tesis presenta una estructura de cuatro cap²tulos: En el primero, se 

analiza el macro y micro entorno que afectan a la empresa de manera positiva y 

negativa, adem§s 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 metodolog²a 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 m§s se adecua al tipo de empresa y al presupuesto 

disponible por su f§cil aplicaci·n. 

En el segundo, se explica la metodolog²a 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 metodolog²a 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 metodolog²a, 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 cap²tulo, 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. 
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CAPĉTULO I 

MARCO TEčRICO 

 

En el presente cap²tulo, se definieron dos tipos de marcos te·ricos; el 

contextual y el conceptual, tambi®n se brindaron an§lisis de casos anteriores que 

se llevaron a cabo con ®xito. 

El marco contextual abarca las diferentes variables, en las que se sit¼a 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 

¼nico 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. 

 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 ning¼n control sobre estas tendencias; sin embargo, puede 

aprovechar dichos entornos para beneficiarse de ciertas oportunidades o de 

anticiparse a riesgos potenciales.  
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 An§lisis del macroentorno 

Con el an§lisis se busc· identificar posibles oportunidades y riesgos a los 

cuales la empresa en estudio est§ sujeta. Para conseguirlo se realiz· el an§lisis 

PESTE el cual se divide en 5 entornos principales, pol²tico, econ·mico, social, 

tecnol·gico y ecol·gico, cada entorno busca analizar diversas variables que puedan 

afectar el resultado del proyecto para que la organizaci·n est® preparada con 

contramedidas. 

 Entorno pol²tico 

Se define como las fuerzas que establecen las normativas, 

reglamentos y directivas de car§cter obligatorio para los diversos sectores 

industriales de nuestro pa²s. 

Ante la inestabilidad pol²tica que se viv²a en el pa²s, la cantidad de 

huelgas fueron en aumento durante el 2019, la defensor²a del pueblo consign· 51 

protestas a inicios del a¶o y, en su ¼ltimo reporte del mes de mayo consign· 202. 

La mayor²a 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 org§nicos cosechados en provincia, en este caso San Mart²n, 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 Mart²n con destino a Lima. 

 

En los ¼ltimos tres a¶os, se ha presenciado un aumento en el 

sueldo m²nimo como en ning¼n 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 a¶os de estabilidad con respecto al sueldo m²nimo el pa²s 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 §rea de producci·n con sueldo m²nimo, se encontraba ante un 
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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 (NÁ 30021) cuyo objetivo es el control de la sal, az¼car 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 ni¶os y j·venes una dieta m§s saludable y nutritiva, 

evitando el consumo de productos altos en sodio, grasas saturadas, az¼cares 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 art²culos debido a que no llevar²an 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 pol²tico 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, as² como un posible aumento del sueldo m²nimo como 

se ha estado vivi· en los ¼ltimos tres a¶os. 

 Entorno econ·mico 

Probablemente, uno de los entornos m§s importantes para las 

empresas debido a que impactaba directamente en la econom²a de cada una. Por 

ejemplo, se tiene los sobrecostos tributarios que surgieron por las ineficiencias 

administrativas y a los tr§mites dedicados al tiempo por el pago de impuestos. Las 

MYPEs eran las m§s afectadas en este aspecto, debido a que se les complicaba 

m§s llevar de manera ordenada los registros contables y administrativos de tal 

forma que cumplan con las exigencias de la autoridad tributaria. Seg¼n 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 pa²s con mayor aporte en impuestos por sexto a¶o 
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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 econom²a del pa²s 

brind§ndole 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 p¼blico, lo que resultar²a en una disminuci·n directa a las ventas. 

 

Seg¼n el INEI, la econom²a peruana creci· 3.99% al cierre del a¶o 

2018, por encima de lo proyectado por el BBVA y el BCP. Los sectores que m§s 

crecieron fueron la pesca (39.73%), el sector agropecuario (7.54%) y el sector 

manufacturero (6.17%), siendo los ¼ltimos dos los que m§s 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 2019 y 2020 en los sectores 

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

 

Gracias al an§lisis 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, as² como tambi®n la econom²a del pa²s que iba 

mejorando para el sector manufacturero. El riesgo que se detect· son los 

sobrecostos tributarios por tratarse de una empresa peque¶a seg¼n lo explicado. 

 

 Entorno social, cultural y demogr§fico 

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 



р 
 

alimentos inicialmente debido a la protecci·n de animales. En los ¼ltimos a¶os, el 

Per¼ 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, otorg§ndole una mejor posici·n en el mercado.  

 

En el factor demogr§fico, el Per¼ se vio involucrado en una 

migraci·n venezolana desde los ¼ltimos dos a¶os, debido a los problemas pol²ticos 

en Venezuela su poblaci·n se vio obligada a migrar y buscar refugio en pa²ses 

vecinos. En el a¶o 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 a¶o 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. 

 

Adem§s, en la sociedad, se pudo apreciar un incremento en el 

comercio ambulatorio en el 2019 siendo la mayor²a 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 v§lido que ayuda a alcanzar a cubrir una mayor §rea en el 

mercado objetivo, promoviendo los productos en zonas con mayor tr§nsito de 

personas como mercados o avenidas principales. Manejando una adecuada 

remuneraci·n y beneficios laborales, esta estrategia es considerada una 
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oportunidad para las empresas que no cuentan con una gran liquidez para invertir 

en locales. 

 

El crecimiento de la demograf²a puede ser considerado tanto una 

oportunidad como un riesgo debido a que, si bien incrementa el tama¶o 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 m§s 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.  

 

 Entorno tecnol·gico 

Para el sector manufacturero, es de vital importancia mantenerse a 

la vanguardia de la innovaci·n tecnol·gica y as² poder ser competitivo ante las 

dem§s industrias, lograr un alcance de mercado tanto a nivel internacional como 

nacional y mejorar la producci·n en sus plantas. 

Seg¼n 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 dise¶o de ingredientes, m®todo que se 

ha usado inicialmente en la industria farmac®utica.  

 

La microencapsulaci·n se define como una tecnolog²a 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 ¼til; Esta t®cnica es utilizada, en algunas empresas 

naturistas, para ayudar que el producto se conserve mejor ante ambientes diversos 

que permiten un incremento del mercado objetivo, adem§s es posible incrementar 

sus propiedades nutritivas introduciendo vitaminas y minerales dentro de los 

productos embolsados (Agroindustrial, 2018). 
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En el Per¼, 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 ¼ltimas soluciones tecnol·gicas a la industria alimentaria para poder 

mantener la competitividad ante las nuevas necesidades constantes que tiene el 

mercado. Algunos de los ¼ltimos avances incluyen los ingredientes naturales, los 

ñsuperalimentoò y envases inteligentes. Ante la alta demanda de los productos 

naturistas, el mercado solicita r§pida innovaci·n en los dise¶os de los productos, 

de forma que cumplan ciertas reglas de higiene. Ante un mercado tan demandante, 

la inversi·n en mejorar la tecnolog²a se consider· una oportunidad para poder 

mantener la competitividad con otras peque¶as empresas y evitar el aumento de la 

brecha tecnol·gica con las grandes industrias alimentarias. 

 

Adicionalmente, la vida diaria se ha entrelazado con la tecnolog²a 

digital de los Smartphones, m§s all§ 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. Seg¼n la revista digital 

espa¶ola ñMuy interesanteò, las aplicaciones m·viles de salud se hacen cada vez 

m§s populares llegando al punto de hasta la Organizaci·n Mundial de Salud ya 

habla de ñmHealthò o ñSalud M·vilò. 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 

que promueven una dieta saludable debido a que impacta, de manera positiva, en 

las ventas de productos naturistas, mientras que un posible cambio en el dise¶o 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. 
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 Entorno ecol·gico 

Es considerado com¼n que toda empresa manufacturera cuente 

con alg¼n 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 l²quidos hasta gaseosos, que son descargados o emitidos por 

establecimientos y hogares d²a tras d²a. 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 da¶inos 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 Per¼ se ha visto un incremento en la iniciativa para evitar el uso de 

bolsas de pl§stico con el fin de ser reemplazadas por bolsas biodegradables, lo que 

ha provocado en el ¼ltimo a¶o que muchos locales y empresas de autoservicio 

comiencen a cobrar por las bolsas seg¼n la ley NÁ 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 proh²ba por completo 

el uso del pl§stico, ser²a 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 ¼ltimos dos a¶os, en el Per¼, han surgido 

iniciativas para promover el reciclaje en las empresas, ya que seg¼n el Ministerio 

del Ambiente las empresas producen m§s de 19 toneladas de residuos s·lidos cada 

d²a. Ante dichas iniciativas las empresas se encuentran ante la oportunidad de 

mejorar su cultura ecol·gica y unirse a dicha iniciativa. Empresas como Entel 
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promueven el reutilizamiento de artefactos electr·nicos, mientras que la cadena de 

centros comerciales Real Plaza buscan el aumento del reciclaje de botellas de 

pl§stico otorgando entradas gratuitas al cine o descuentos especiales en tiendas 

autorizadas. Estas acciones no solo pueden ser optadas por empresas de 

renombre, las peque¶as 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, as² como el proceso de 

reciclaje es m§s 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. 

 

 An§lisis 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: 

 Amenaza de nuevos competidores 

Barreras gubernamentales: En el Per¼, existe facilidad para la 

formaci·n de micro y peque¶as empresas, incluso cuentan con ciertas ventajas en 

las obligaciones laborales con sus trabajadores como lo establece la SUNAFIL, 

mediante el DS-nÁ 015-17-TR (SUNAFIL, 2017) la cual reduce las multas por 
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infracciones laborales, as² 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 caracter²sticas 100% naturales, algo 

que era valorado por los consumidores, el mercado ofrec²a 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 distribu²a 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, 

adem§s debido a que la distribuci·n era en Lima no exist²a mayor riesgo en las 

demoras. 

 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% seg¼n 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 exist²a 

ning¼n 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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 Poder de negociaci·n de los proveedores 

Negociaci·n de precios de materia prima: La cantidad de 

proveedores era extensa, pues se adquir²a 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 p§ginas web 

de las empresas productoras, les era posible realizar comparaciones volvi®ndose 

cada vez m§s exigentes en sus condiciones o requerimientos de compra. 

 

Volumen comprado: Zen Grin es una empresa peque¶a que estaba 

abri®ndose mercado, por lo que los proveedores pose²an ciertas ventajas en cuanto 

a la negociaci·n en la venta de materia prima, espec²ficamente, en la forma de pago 

de acuerdo con el volumen pedido. 

 

 Rivalidad competitiva 

Competencia en el precio: Exist²an muchos competidores de la 

empresa, as² como tambi®n variedad de precios.  Respecto a los precios ofertados 

se ten²an: 

 

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 ch²a 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 marca y otra, lo 

que permite un rango amplio para establecer precios, estos datos fueron extra²dos 

de las p§ginas web de cada marca. 

 

Buena presentaci·n: Algunas marcas como Vidax e Inkanat utilizan 

un empaque metalizado interiormente, los que se corrobor· en sus p§ginas web, 

esta caracter²stica 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 m§quinas que se usan en el proceso de 

transformaci·n de grano a harina son relativamente de bajo costo, por lo que si 

decid²an 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. 

 

 Poder de negociaci·n de los clientes 

Alto control de los precios: Se consideraba alto, ya que ten²an 

muchas opciones de compra por lo que mayormente establec²an los rangos de 

precios y no le daban importancia a cambiar de proveedor ya que el producto era 

est§ndar; por ende, no ofrec²a realmente una caracter²stica que los hac²a sobresalir 

del resto de manera evidente. 

 

Capacidad de integraci·n hacia atr§s: 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 tecnolog²a 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 garant²a: Los clientes de Zen Grin exig²an el cambio 

inmediato de alg¼n producto defectuoso inclusive si no se hac²a el reclamo 
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formalmente o dentro los d²as establecidos para hacerlo, de esta manera pon²an 

sus propias condiciones en la forma de la garant²a del producto ofrecido. 

 

Del an§lisis realizado, se pudo concluir que exist²a 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 

as² un mayor volumen de compra puesto que los proveedores otorgaban esa 

facilidad, en relaci·n con la competencia de precios exist²an muchos competidores; 

Sin embargo, en la mayor²a de casos los precios bajos eran ofrecidos por 

vendedores informales, mientras que en establecimientos que contaban con todos 

los permisos para la venta, as² como exigencias de parte de la municipalidad o 

DIGESA, los precios variaban entre S/. 4.4 y S/. 17.0 siendo un rango amplio para 

establecer el precio del producto de acuerdo con la diferenciaci·n que se ofrec²a, 

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 tama¶o, el ingreso de nuevos 

competidores, la gran oferta de productos sustitutos los cuales tienen un precio bajo 

y adem§s, igualmente son aceptados por los consumidores, as² como la rivalidad 

competitiva la cual otorgaba un valor agregado con la que se deb²a competir se 

hizo necesario plantear estrategias para aprovechar las oportunidades que el sector 

ofrec²a y enfrentar las limitaciones con las que se contaba. 

 

Del an§lisis 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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 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 

metodolog²as, gestiones y herramientas. 

 Mejora continua 

Es considerada una autoevaluaci·n con la cual se detectan los puntos 

cr²ticos los cuales hay que mejorar para poder contar con una respuesta m§s veloz 

ante las necesidades del cliente o usuarios. 

 

Seg¼n 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 desempe¶o 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. 

 

 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). 

 

 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 & Gonz§lez, 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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 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. 

 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, 

as² como la satisfacci·n de los clientes. 

 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 est§n cumpliendo. 

 Las 5S 

Es una metodolog²a originada en Jap·n que hace referencia al 

mantenimiento integral de una empresa sin importar su tama¶o 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 ¼nica 

finalidad de reorganizar los diversos ambientes de trabajo, conservarlos operativos, 

ordenados y seguros. La metodolog²a 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: 

 Seiri (Seleccionar) 

Se deben clasificar los art²culos que sirven y descartar los que no. 

En otras palabras, separar lo necesario de lo innecesario de las §reas de trabajo, 

siendo lo com¼n las herramientas, equipos, ¼tiles o hasta informaci·n. 

 Seiton (Ordenar) 

El prop·sito de esta segunda etapa es el de ordenar todos lo que 

se mantuvo en el §rea de trabajo luego de la selecci·n de la etapa anterior, 

clasific§ndose seg¼n su uso, disponibilidad e importancia con el objetivo de reducir 

los tiempos de b¼squeda. Para optimizar el ordenamiento, es recomendable 

determinar una ubicaci·n espec²fica para cada objeto o grupo de objetos para un 

r§pido acceso por parte de cualquier colaborador. 

 Seiso (Limpiar) 

Esta etapa no solo consiste en limpiar e inspeccionar las 

maquinarias 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. 

 Seiketsu (Estandarizar) 

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

trav®s de manuales de procesos, se¶alizaciones o procedimientos de apoyo.  

 Shitsuke (Disciplina) 

La ¼ltima 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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 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. (Gonz§lez & Arciniegas, 2016). 

 

 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. 

 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 seg¼n las 6M siendo estos: (P®rez, 

2016). 

• M®todos 

• Mano de obra 

• Materiales 

• Maquinaria 

• Medici·n 

• Medio ambiente 

 Diagrama de Pareto 

Es un gr§fico de barras que nos facilita el detectar los problemas 

m§s importantes y las causas m§s 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). 

 Diagrama de §rbol 

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 §rbol ayuda en encontrar la relaci·n 

directa entre el sucedo y los elementos principales que afecten en su ocurrencia. 

(L·pez, 2016). 

 

 Gr§ficas de control 

Las gr§ficas de control permiten controlar y mejorar un proceso 

mediante el an§lisis de c·mo var²a 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 est§ controlado cuando la variable se 

encuentra dentro de los l²mites de control, estos son: 

• LCS: l²mite de control superior 

• LCI: l²mite de control inferior 

 

 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). 

 

 Ciclo PHVA 

Es una metodolog²a impulsada originalmente por el Dr. Williams Edwards 

Deming, raz·n por la cual tambi®n se le conoce como ñC²rculo de Demingò, con el 

prop·sito de ayudar a las empresas a orientar posibles cambios que sean m§s 

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 caracter²sticas 

espec²ficas de la situaci·n identificada, previamente, con una visi·n amplia 

utilizando varios puntos de vista. 

c) An§lisis: Se determinan las posibles causas que est§n 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 

metodolog²a, seguimiento y sobre todo que ayudar§n 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 seg¼n 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. 

 

 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 

an§lisis 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 seg¼n categor²a, importancia, prioridad, 

costo, beneficio, tiempo, impacto y otras consideraciones. 

 

 An§lisis modal de fallas y efectos 

Herramienta de an§lisis 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 m§s conocidos: 

➢ AMFE de Proceso: Analiza la fabricaci·n y proceso de una l²nea de 

producto. 

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

producto terminado. 

 Despliegue de la funci·n de la calidad 

Las casas de la calidad, denominadas QFD por sus siglas en ingl®s 

ñQuality function deploymentò, es relacionada como la voz de los clientes. En este 

proceso se colocan los atributos, deseos y expectativas de los clientes para su 

an§lisis y posteriormente, poder insertarlos en el producto o servicio durante la 

primera etapa de dise¶o, al mismo tiempo evaluando todas las dem§s funciones de 

la empresa. (Pardo, 2012). 

 

 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 dise¶o del producto, los cuales son primero analizados por los 

conocedores del producto mismo. 

ii. Las especificaciones del dise¶o 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 

eval¼an de forma cruzada las entradas horizontales y verticales, permiti®ndonos 

una visi·n m§s clara y global del problema que se enfrenta. 
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 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 desempe¶o 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. 

 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). 

 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 

 Gesti·n del talento humano 

Es considerada como la responsable en gestionar el capital humano en 

la organizaci·n en diversos factores como: 

✓ Contratar nuevo personal asegur§ndose que cumplan con los 

requisitos necesarios para ejercer los diversos cargos. 

✓ Capacitar a los trabajadores peri·dicamente. 
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✓ 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. 

 Seguridad 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. 

 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 r§pida respuesta que el cliente pueda 

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

 

 Mantenimiento productivo total 

Filosof²a que se origin· en Jap·n por el Japan Institute of Plant 

Maintenance (JIPM), est§ destinado a disminuir las seis grandes p®rdidas de los 

equipos, con el fin de poder hacer viable a la producci·n ñJust inTimeò, 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. 

 Capacidad de procesos 

Es la medici·n de la variaci·n de un proceso para una caracter²stica de 

la calidad espec²fica, permitiendo de esta forma saber si la medida que comprende 

la evaluaci·n de la variabilidad y tendencia central de la caracter²stica es factible y 

satisfactoria. (Guti®rrez & De la Vara, 2013). 

 Planeamiento estrat®gico 

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

posicionamiento actual de la empresa, as² como su futuro. (Mart²nez & Milla, 2005). 

 

Tambi®n es considerado un ejercicio que ayuda a definir los lineamientos 

que marcar§n el futuro de una organizaci·n. Solo una empresa que dise¶e su futuro 

y transmita las normas a todos los colaboradores tendr§ el ®xito a su alcance. 
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 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: 

✓ Interna ï Externa (MIE) 

✓ Posici·n estrat®gica y la evaluaci·n de acci·n (PEYEA) 

✓ Grupo de consulta de Boston (BCG) 

✓ Gran estrategia 

 Balance Scorecard 

Modelo de gesti·n del conocimiento desarrollado por los profesores 

Robert Kaplan y David Norton en el a¶o 1993 y mejorado continuamente hasta el 

d²a 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 desempe¶o 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. 

 

 Mapa de procesos 

Representa gr§ficamente todos los procesos de una organizaci·n y 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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 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, log²stica, 

operaciones, etc. 

 

 Evaluaci·n econ·mica 

Se considera un proyecto viable solo cuando la rentabilidad que genera 

aumenta al valor inicial que la empresa pose²a, 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 m§s 

competitivos mediante la evaluaci·n de la productividad que puedan lograr y 

obtener una formalidad en su §mbito, sobre todo lograr obtener una estabilidad 

econ·mica. (Kong & Moreno, 2014). 

 

 Casos de ®xito 

 Caso 1: ñAplicaci·n del ciclo Deming para mejorar la productividad 

del §rea de atenci·n de muestras del laboratorio dulces en la empresa 

CRAMER PERU S. A. C.ò 
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• 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 an§lisis 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 

lograr²a eliminar todo lo que no genere un valor agregado al proceso productivo. 

(Rodr²guez, 2016). 

 

• Soluci·n al problema 
La aplicaci·n de la metodolog²a PHVA en el §rea de atenci·n de muestras. 

 

• 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. 

 

 Caso 2: ñPropuesta de un plan de mejora, basado en la gesti·n por 

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

 

• Situaci·n problem§tica 
En el Per¼ 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. 

(Fern§ndez & Ram²rez, 2017). 
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• 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. 

 

• 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. 

 

 Caso 3: ñAn§lisis y propuesta de mejora de procesos aplicando 

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

 

• 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). 

 

• Soluci·n al problema 
                        A base del estudio y an§lisis de los procesos y seg¼n los otros 

resultados conseguidos, se aplicaron las siguientes herramientas y m®todos para 

mejorar la situaci·n de la producci·n: 

 

✓ Implementaci·n de las 5S tanto en las §reas administrativas como de 

producci·n.  

✓ 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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✓ 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. 

✓ Implementar una gesti·n de espacio en los almacenes, as² como tambi®n 

una gesti·n del inventario. 

✓ Uso del mantenimiento aut·nomo y de la t®cnica SMED para el 

mantenimiento de las maquinarias empleadas. 

✓ Planificaci·n de los materiales requeridos con mayor frecuencia mensual, 

para un mejor control en el abastecimiento de materia prima. 

 

• Situaci·n de mejora 
                       Gracias a la implementaci·n de las propuestas se aument· la 

producci·n en m§s 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§ndose 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 metodolog²as aplicables tanto a la mejor 

utilizaci·n de los recursos humanos como los recursos financieros. 
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CAPĉTULO II 

METODOLOGĉA 

 

En el presente cap²tulo se describen los materiales y m®todos que han sido 

utilizados durante el desarrollo en el proyecto, as² como tambi®n la evaluaci·n y 

elecci·n de la metodolog²a de mejora continua para la implementaci·n de dicho 

proyecto. 

 

 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 an§lisis correcto, 

as² como los materiales necesarios para llevarse a cabo. 

 

 Tipo de investigaci·n 

La presente Tesis, se consider· como una investigaci·n del tipo aplicada, 

debido a que se han puesto en pr§ctica los conocimientos te·ricos de ingenier²a 

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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 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 an§lisis 

de cada proceso. La siguiente etapa se consider· de nivel experimental debido a 

que mediante las implementaciones propuestas en la etapa ñhacerò se busc· 

mejorar la rentabilidad y optimizar los procesos generando mayores ingresos a la 

empresa. (UAP, 2016). 

 

 Modalidad de la investigaci·n 

La modalidad de la investigaci·n es la de campo, esto debido a que 

se trat· de un an§lisis sistem§tico 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 an§lisis subjetivo de 

percepciones y opiniones, mientras que se consider· a su vez cuantitativo por el 

hecho de buscar la m§xima objetividad para que las variables cr²ticas de ®xito 

mejoren. (Acosta, 2013). 

 

 Unidad de an§lisis 

Como unidades de an§lisis se tuvieron a la empresa, los 

colaboradores de todas las §reas tanto administrativas como operativas y las 

diversas §reas del proceso de producci·n. 

 

 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 l·gica se aplic· un m®todo de estudio deductivo. (Tipos de m®todos de 

estudio, 2017). 
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 Proceso de recolecci·n de datos 

La recolecci·n de la data se bas· en la informaci·n del a¶o 2018 respecto 

al hist·rico de ventas. Otros tipos de informaci·n con respecto al personal de la 

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

 

 T®cnicas de recolecci·n de datos 

Unas de las t®cnicas m§s utilizadas fue el uso de encuestas y 

entrevistas a los colaboradores, de esta forma se pudo tener una perspectiva 

interna de lo que suced²a d²a a d²a en el centro de labor. 

 

El segundo paso que se realiz· fue el an§lisis de la documentaci·n 

brindada por las §reas de ventas, finanzas, etc. para poder tener una visi·n macro 

de la situaci·n. 

 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: 

✓ C§mara fotogr§fica: Para las fotos tomadas en evidencia de la 

problem§tica encontrada. 

✓ Cron·metro: Para el estudio de tiempo del producto patr·n. 

✓ Wincha: Para las mediciones de las dimensiones de los 

materiales y §reas de trabajo. 

✓ Laptops: Para la recopilaci·n de datos y c§lculos necesarios 

mediante los programas de Microsoft Office. 

✓  

 Softwares 

Como materiales tecnol·gicos y digitales se utilizaron en su mayor²a 

herramientas brindadas por la consultora V&B Consultores, as² como programas 

de computadora tales como: 

✓ Plan estrat®gico. 

✓ Balance Scorecard. 

✓ Clima laboral. 
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✓ Metodolog²a 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. 

 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. 

 

 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. 

 

 Diagn·stico de la problem§tica y objetivos del proyecto 

Con el fin de determinar una l²nea 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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 Identificaci·n y an§lisis del problema 

Zen Grin se dedica a la elaboraci·n de productos naturistas a base 

de semillas y granos varios como la quinua, ajonjol², 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 

aquejaban a la empresa se realiz· una reuni·n con el gerente general y el personal 

de producci·n desarrollando la herramienta ñLluvia de ideasò (ver Ap®ndice B. 

Lluvia de ideas). 

 

Posteriormente, para poder identificar las causas ra²z 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 an§lisis 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 ra²ces, se realiz· un diagrama de relaciones en donde se pueden apreciar 

los efectos provocados por dichas causas determin§ndose que el problema 

principal de la empresa de debe a una baja productividad institucional desarrollando 

as² un §rbol de problemas. (Ver Ap®ndice E. Ćrbol de problemas). 

 

 Objetivos del proyecto 

Los objetivos del proyecto responden a solucionar el problema 

principal de la empresa y al mismo tiempo eliminar las causas ra²z. Para poder 

definir correctamente los objetivos, se analiz· cada problema secundario seg¼n el 

§rbol de problemas definido previamente, de esta manera se asegura tener cada 

causa contrarrestada. (Ver Ap®ndice F. Ćrbol de objetivos). 

 

Mediante el an§lisis correspondiente se logran definir los siguientes 

objetivos del proyecto: 

➢ Objetivo general: 

- Aumentar la productividad. 

➢ Objetivos espec²ficos:  

- Mejorar la gesti·n estrat®gica. 

- Mejorar la gesti·n la calidad. 

- Reforzar la gesti·n de operaciones. 

- Mejorar el desempe¶o laboral. 

- Dise¶ar la gesti·n de procesos. 

 

 Elecci·n y 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 l²nea de producci·n de Harinas, siendo la segunda l²nea m§s 

vendida la de los Filtrantes. 

 

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

los principales productos dentro de la l²nea Harinas. 
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Figura 2. Share de utilidad de la l²nea Harinas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Se observa, en el gr§fico, que el producto con mayor utilidad en el 

2018 fue la bolsa de harina 4 en 1 la cual contiene ajonjol², 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 t®cnica 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 ñElementoò obteniendo como tiempo 

est§ndar:  
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Tabla 2  
Resumen cronometraje 

 
Nota: Denominaci·n de los elementos y tiempo est§ndar en segundos 
Elaboraci·n: Los autores 
 

 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 I. Diagrama de operaciones del proceso). 

Elemento Descripci·n Denominaci·n Tipo Tiempo Est§ndar (seg)
1 Inspecci·n de ajonjol² IA tmp 73.24
2 Configurar tostadora CT tmp 111.89
3 Verter ajonjol² a la tostadora VA tmp 13.96
4 Tostar ajonjol² TA tm 1830.50
5 Vaciar tostadora VT tmp 36.46
6 Preparar molino 1ro PM1 tmp 122.71
7 Moler ajonjol² 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
11 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 CB 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
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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) 

 
                                         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 r§pida 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 

que disminuir²an la productividad. 

 

 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, as² como cantidad de operarios, etc. siendo estos: 

Tabla 3 
 Información institucional  

Datos Ratio Unidad de medida 

Jornadas 8 horas / turno 
Turnos 1 turno / d²a 
D²as laborables 5 d²as / semana 
Horas de trabajo 160 horas / mes 
Capacidad 57 und / hora 
Operarios en l²nea 1 Operario 
Total manual 85.51 % 
Total m§quina 14.49 % 
Ajonjol² 7.00 S/. / kilo 
Ch²a 9.00 S/. / kilo 
Linaza 3.50 S/. / kilo 
Alpiste 3.20 S/. / 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 a¶o 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 m§s de media bolsa, 

el pico m§s 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 ¼ltimos meses del a¶o 

se presenci· el efecto contrario disminuyendo la productividad por los GIF fijos. 

Teniendo en cuenta que el precio al p¼blico 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 p¼blico 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 cumpl²an 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 año 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 m§quina 

no estaban siendo aprovechadas correctamente generando gastos innecesarios y 

as² 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) 
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 Elecci·n y justificaci·n de la metodolog²a 

Para la elecci·n de la metodolog²a primero se realiz· la evaluaci·n 

de 4 metodolog²as de mejora continua que se pod²an 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. 

 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Posteriormente, para la calificaci·n y elecci·n de la metodolog²a, 

se utiliz· la herramienta Expert Choice (ver Ap®ndice L. Selecci·n de la 

metodolog²a). 

 

Seg¼n el an§lisis realizado, la metodolog²a 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 c²clico permiti· estar en constante 

mejora. Al llegar a la etapa final era posible volver a aplicar la metodolog²a desde 

el inicio hasta lograr la m§xima 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, adem§s 

es un m®todo 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. 

Figura 8. Criterios de metodolog²a 
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 Planear 

Primera etapa de la metodolog²a PHVA en la cual se realizaron diversas 

mediciones de indicadores y se determin· el grado de cada problema encontrado, 

para facilitar el an§lisis se dividieron los problemas principales en gestiones. 

 

 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 §rea 

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 

sincron²a con las diversas §reas, haciendo que cada §rea solo vele por sus propios 

intereses. 

 

 Diagn·stico situacional 

Como primer an§lisis se realiz· el diagn·stico situacional 

para identificar la causa de los problemas en el dise¶o, alineamiento e 

implementaci·n de los planes estrat®gicos de la organizaci·n. Se revisaron 4 §reas 

de evaluaci·n en conjunto con la gerencia: 

a) Insumos estrat®gicos 

b) Dise¶o 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 m§ximo totalmente de acuerdo se obtuvieron los siguientes 

resultados: (ver Ap®ndice M. Diagn·stico situacional). 
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Figura 9. Evaluación del diagnóstico 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 an§lisis 

estrat®gico. La organizaci·n no contaba con una visi·n clara a c·mo se visualizaba 

en varios a¶os ni hab²a identificado qu® debe hacer para llegar a ese punto. 

 

 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, as² como la relaci·n causa y efecto entre ellos, 

posteriormente se transforman dichos objetivos en indicadores 

operativos al asignarles medidas. 

оΦн оΦо о
нΦп

л
м
н
о
п
р
с
т
у
ф

мл

Lb{¦ah{ 9{¢w!¢9DL/h{ 5L{9eh 59 9{¢w!¢9DL! 59{t[L9D9 59 [!
9{¢w!¢9DL!

!tw9b5L½!W9 ¸ a9Whw!



пс 
 

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 

que la estrategia sea un proceso continuo. (Ver Ap®ndice N. Radar 

estrat®gico). 

f)  

Gracias a la herramienta de ñRadar Estrat®gicoò se 

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

resultados: 

 
                             Figura 10. Evaluación 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 §reas comprender cu§l era el objetivo 

al cual deb²an aspirar, de esta forma cada §rea era independiente y no trabajaba 

en conjunto con las dem§s provocando una desincronizaci·n organizacional lo que 

disminu²a la productividad de esta. 

 

 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 ¼ltimos a¶os, 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. 

 

 An§lisis interno, externo y de perfil competitivo 

Los factores internos se identificaron gracias al an§lisis 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 an§lisis 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 an§lisis interno, se identificaron las siguientes 

fortalezas y limitaciones: 
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Figura 11. Factores internos Zen Grin 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Con el an§lisis 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 an§lisis externo se identificaron las siguientes 

oportunidades y riesgos: 

 

T FACTORES INTERNOS CLAVES (18) PESO CLASIFICACIčN PONDERADO
F Objetivos definidos 0.04 3.00 0.13
F Precios competitivos 0.06 3.25 0.19
F Facilidad de obtenci·n de materia prima 0.04 3.50 0.15
F Alta demanda de productos naturales 0.04 3.00 0.13
F Facilidad de renovaci·n de maquinaria 0.03 3.50 0.10
F Bajo nivel de ausentismo 0.04 3.50 0.15
F Bajo nivel de especializaci·n operativa 0.06 3.50 0.20
L Ausencia de un sistema de gesti·n de desempe¶o 0.04 1.50 0.06
L Ineficiente manejo de inventarios 0.07 1.25 0.09
L Ausencia de benchmarking 0.06 1.75 0.10
L Deficiente sistema de gesti·n estrat®gico 0.07 1.50 0.11
L Deficiente planeaci·n y control de la producci·n 0.07 1.50 0.11
L Bajo §nimo de los colaboradores 0.04 2.00 0.09
L Inadecuado sistema de control de calidad 0.07 1.25 0.09
L Desfavorables condiciones laborales 0.06 1.50 0.09
L Inadecuado gesti·n de talento humano 0.07 1.75 0.13
L Ausencia de gesti·n de mantenimiento de maquinarias 0.06 2.00 0.11
L Ausencia de una gesti·n por procesos 0.07 1.75 0.13

TOTAL 1.00 2.14

MATRIZ DE EVALUACIčN DE FACTORES INTERNOS
+ -

Peso
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Figura 12. Factores externos Zen Grin 

Elaboraci·n: Los autores 

 

En el an§lisis 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 an§lisis 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 an§lisis competitivo de la organizaci·n se evaluaron 

7 factores y 2 competidores directos: 

 
              Figura 13. Factores análisis competitivo 

              Elaboraci·n: Los autores 

 

T FACTORES EXTERNOS CLAVES (16) PESO CLASIFICACIčN PONDERADO
O Nuevos canales de venta 0.08 3.25 0.25
O Avances Tecnol·gicos 0.05 3.50 0.16
O Negociaciones con los proveedores 0.05 3.25 0.15
O Alianzas estrat®gicas con los clientes 0.06 3.25 0.20
O Crecimiento demogr§fico 0.08 3.50 0.27
O Cambio a estilo de vida saludable 0.08 3.00 0.23
O Leyes que benefician el consumo saludable 0.06 3.50 0.22
O Inflaci·n estable de materia prima 0.06 3.00 0.18
R Aparici·n de nuevos competidores en el mercado 0.08 1.75 0.13
R Aumento del sueldo m²nimo 0.08 1.25 0.10
R Renuncia de personal por mejores ofertas 0.06 1.00 0.06
R Disminuci·n de clientes por aumento de competidores 0.05 1.50 0.07
R Aparici·n de productos sustitutos 0.06 1.50 0.09
R Leyes restrictivas de pl§stico 0.08 1.00 0.08
R Desastres naturales 0.05 1.50 0.07
R Restricciones gubernamentales para producir alimentos 0.05 1.75 0.08

TOTAL 1.00 2.34

MATRIZ DE EVALUACIčN DE FACTORES EXTERNOS
+ -

Peso

Variedad de Productos 0.17
T®cnica Operativa 0.13
Tecnolog²a de Vanguardia 0.10
Competitividad de Precios 0.17
Calidad del Producto 0.17
Publicidad 0.13
Cobertura Nacional 0.13

TOTAL 1.00

PesoFACTORES (7)

PESOS
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 Figura 14. Análisis competitivo Zen Grin 

 Elaboraci·n: Los autores 

 

Las calificaciones se obtuvieron mediante un an§lisis 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 deb²an ser corregidos para aumentar la competitividad y productividad 

de la organizaci·n. 

 

 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 ser§n 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 

desempe¶o. 

 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 conoc²an la interrelaci·n que exist²an 

entre cada una, solo se concentraban en realizar lo que les compet²a como 

trabajador, lo que afectaba a la eficacia de las actividades realizadas y a la 

CLASIFICACIčN PONDERADO CLASIFICACIčN PONDERADO CLASIFICACIčN 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

2.32 3.09 2.93

Zen Grin S.A.C. Fitosana Comercial S.A.C. Nutrimix EIRL

Votación Votación Votación
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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 agrup§ndolas 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. 

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.   

 

 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 

Descripción de procesos operativos 

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

Procesos Descripci·n Indicadores Deficiencias

ĉndice de lead time

ĉndice de materia prima 
defectuosa

ĉndice de productos 
defectusosos

Nivel de stock en el almac®n

Porcentaje de productos mal 
empaquetados

Cantidad de horas utilizadas 
en transporte

ĉndice de rotaci·n de 
productos terminados

Porcentaje de productos 
entregados en perfectas 

condiciones

Recepci·n de materiales, se verifica la cantidad solicitada 
con la cantidad pedida mediante el pesado, luego se 

procede con el transporte de los sacos de granos hacia el 
almac®n de materia prima la cual se ubica en el almac®n para 

luego codificarla

Log²stica de 
entrada

No cuenta con las especificaciones requeridas en la inspecci·n de 
la recepci·n, no se hace constancia escrita de los resultados de 

control o verificaci·n de la materia prima, no est§ definida la 
localizaci·n del material no conforme ni existen instrucciones 

t®cnicas necesarias para la recuperaci·n del material no conforme, 
no se inspecciona el material recuperado, existe poca iluminaci·n 

en el §rea de almacenamiento de materia prima.

No se planifica ni desarrolla los procesos necesarios para la 
elaboraci·n de los productos, no se revisan los requisitos 

relacionados con el producto ni se lleva registros de estos, no se 
cuenta con un plan para la producci·n, no son identificados, 

seleccionados ni registrados los productos que presentan 
defectos, no tienen una correcta revisi·n o control de los defectos 

encontrados.

Empieza con la selecci·n y el pesado de la materia prima 
requerida para secar, luego del secado se procede al 

molido, al ser extra²da del molino pasa por un colador para 
obtener harina homog®nea, este proceso se hace con los 4 
tipos de grano, para luego ser mezcladas, luego se procede 
al pesado para el envasado y sellado, luego se etiquetan, 

para trasladarlas al almac®n de productos terminados.

Producci·n

Inicia con la verificaci·n de la cantidad pedida para cargar 
el transporte, se traslada teniendo como criterio entregar 

primero el pedido m§s importante del d²a en cuanto a 
cantidad, en la entrega se verifica que est®n en buenas 

condiciones, sino lo est§n, 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.

No se cuenta con un cronograma de entregas, ®stas se hacen a 
criterio de la persona que los transporta, los productos no est§n 
bien protegidos existiendo sobre peso, por lo que en reiteradas 

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

Log²stica de 
salida
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Tabla 5 

Descripción de procesos de soporte 

 
Nota: Detalle de los procesos de soporte actuales de Zen Grin. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Procesos Descripci·n Indicadores Deficiencias

ĉndice de percepci·n del 
cliente

ĉndice de satisfacci·n del 
cliente

Nivel de pedidos

Porcentaje de clientes nuevos

Compras

 Se inicia con la recepci·n con el requerimiento de 
materiales e insumos de producci·n y otras §reas, se 

procede a hacer el pedido a los proveedores finaliza con la 
emisi·n de la orden de compra.

Tiempo de entrega de pedidos

No se tienen documentados los criterios de selecci·n de los 
proveedores, no se buscan nuevos por mejores precios o calidad, 

no se controla la entrega a tiempo, ni se lleva registros de la 
entrega.

Finanzas
Dispone de los pagos a colaboradores, inversi·n, la 

rentabilidad y si es  posible invertir en mejoras o compras 
que se requieran

ĉndice de rentabilidad No cuentan con un plan estrat®gico que de los lineamientos de 
inversi·n en mejoras

ĉndice de ausentismo

ĉndice de Rotaci·n de 
personal

Porcentaje de personal con 
experiencia

ĉndice de tiempo medio de 
reparaci·n

N¼mero de horas de m§quina 
parada

Control de 
Calidad

Se inicia en la revisi·n de cada m§quina antes de realizar 
cada operaci·n, verifica cada parte del proceso de 

producci·n, finaliza con la revisi·n visual de cada bolsa 
sellada y etiquetada.

ĉndice de productos 
defectuosos

No existe control estad²stico de productos, el personal no tiene 
instrucciones espec²ficas para dar una respuesta inmediata a 

posibles defectos encontrados, no existe registros de la cantidad 
encontrada de productos defectuosos, aunque si se tiene un 

aproximado de productos rechazados.

Inicia con la b¼squeda de clientes mediante llamadas, se le 
otorga informaci·n del producto, los beneficios, si el 

potencial cliente est§ interesado se le env²a cotizaci·n por 
correo electr·nico si realiza el pedido se genera la orden de 
pedido con los requerimientos de los clientes, se registra la 

orden de pedido.

No cuentan con una programaci·n de visitas de ventas, no tienen 
un programa de promoci·n o publicidad por ning¼n medio, los 

clientes nuevos generalmente son por recomendaciones de otros 
clientes antiguos.

Ventas

El proceso inicia con el conocimiento de falta de personal 
en un §rea, se hace de conocimiento internamente para 

recibir personas recomendadas por los mismos 
trabajadores, o se ponen anuncios locales, cuando se 

presentan personas nuevas se les solicita referencias de 
trabajos anteriores si son aceptadas se procede a 

contratarlos.

No cuentan con un sistema adecuado de selecci·n de personal en 
la mayor²a de los casos se da por medio de recomendaciones de 

trabajadores, no hay ning¼n tipo de capacitaci·n, ni charlas, no se 
les da ninguna charla en temas relacionados a calidad ni seguridad 

en el trabajo, por lo que no se ha creado conciencia de la 
importancia en estos temas, no se cuenta con una base de datos 
de personal que ha trabajado anteriormente, en caso se necesiten 

de su colaboraci·n nuevamente

Recursos 
Humanos

Se cuenta con maquinaria adecuadas para la producci·n, pero no 
se cuenta con mantenimiento preventivo y no existe constancia 

del mantenimiento que se hace, no se realiza un control de 
m§quinas ni de forma peri·dica, as² como carece de 

documentaci·n t®cnica

el proceso inicia cuando la m§quina empieza a fallar, se 
procede a parar la operaci·n, para dar aviso al jefe de 
producci·n del problema, se revisa la m§quina, si el 

problema es complejo se lleva a un taller si no se arregla en 
el momento

Mantenimiento 
correctivo
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 An§lisis 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 as² 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 

Log²stica de entrada 11.90% 

Producci·n 24.36% 

Log²stica 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 

seg¼n el tipo de actividad (de soporte/ apoyo o si es primaria): 
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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 m§s 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 permit²an medir el desempe¶o de 

sus procesos, fueron identificados mediante la observaci·n de la actividad y 

mediante la informaci·n de los trabajadores, sobre c·mo pod²an verificar el 

cumplimiento de sus procesos, para luego establecer la importancia absoluta de 

cada indicador en cuanto a la medici·n del proceso, as² 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: 

 

Figura 16. Proceso – Logística 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 deb²a al poco 

Proceso: [hDN{¢L/! 59 {![L5!
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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. ĉndice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor). 

 

Posteriormente, se calcul· la confiabilidad de los 

indicadores obteniendo el siguiente resultado: 

 
Figura 17. Índice 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 ten²a conocimiento de c·mo manejar la informaci·n que se obten²a 

de su evaluaci·n, por lo que la Gerencia ten²a 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 l²nea 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 c§lculo 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. 

ÍNDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR

п 74.82% 76.00% о лΦтрорм ĉNDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES: 75.35%

ррΦлл҈ прΦлл҈

І нпΦлл҈
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Figura 18. Creación de valor – Ventas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Como se observa en el resultado del desempe¶o 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 hab²an 

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 desconoc²a lo que los clientes esperaban o lo que deb²a ser 

mejorado, en cuanto al nivel de utilidades la brecha fue a¼n mayor, lo que era 

consecuencia del uso ineficiente de los recursos o la falta de metodolog²as para 

realizar cada actividad. De la misma manera se realiz· la evaluaci·n del 

desempe¶o de cada proceso (ver Ap®ndice O. ĉndice de confiabilidad de los 

indicadores de la cadena de valor 

 

 
  Figura 19. Índice 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 desempe¶o en las 

diferentes actividades tanto de apoyo y primarias, las cuales, generan valor en la 

empresa, lo que podr²a 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 estar²a realizando 

de manera deficiente, o por no haber tenido metas realistas al desconocer la 

situaci·n global de la empresa. 

 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 an§lisis. 

 

 Cumplimiento de producci·n programada 

Seg¼n 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 producción periodo 2018 

 
  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 da¶o 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 exist²an 

situaciones incontrolables que afectaban el cumplimiento de la entrega de la 

mercader²a con el cliente final.  

 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. 

Periodo 2018 Demanda 
(Bolsas)

Producci·n real 
(Bolsas)

Cumplimiento 
(%)

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
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Tabla 10 
Cumplimiento del tiempo periodo 2018 

 
 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 §rea 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 seg¼n 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 m§quina y de operarios, log²stica de salida, etc. 

 

Como factores ajenos al proceso de producci·n tambi®n se 

identific· la ausencia del mantenimiento de las m§quinas, produciendo horas 

muertas, y la falta de un plan de requerimiento de materia prima en base a 

pron·stico. 

Periodo 2018 Tiempo medio de 
entrega pactado (d²as)

Tiempo real de 
entrega (d²as)

Cumplimiento 
(%)

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
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 Eficiencia de la producci·n 

Para el c§lculo de la eficiencia, se tomaron tres eficiencias 

principales, eficiencia horas hombre, eficiencia horas m§quina y eficiencia de la 

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

Tabla 11 
Eficiencia total 2018 

 
 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 dem§s es la de la materia prima, debido a que 

las p®rdidas por bolsas defectuosas o productos da¶ados en el transporte son 

m²nimas a la p®rdida de horas hombre y horas m§quina. Seg¼n 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 m§s r§pido posible 

con cada entrega. 

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 92.67 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
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 Rotaci·n de inventarios 

Para determinar si los almacenes de la organizaci·n son 

§giles y si se est§ utilizando correctamente la materia prima, se realiz· un an§lisis 

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 

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

 

Para completar el an§lisis, se tom· en cuenta la data 

proporcionada por la empresa de todo el a¶o 2018: 

Figura 20. Rotación 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 a¶o se concluye que aproximadamente tres veces 

Producto Ajonjol² 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
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el mes se consum²a todo el inventario, lo que significaba que el dinero invertido en 

la materia prima rotaba y ten²a un buen uso, por otro lado, el ajonjol² y la ch²a 

manten²an una rotaci·n estable por lo que se sol²a hacer el pedido una vez al mes 

en promedio. La ch²a era la semilla que menos se usaba en comparaci·n a las 

dem§s mientras que el ajonjol² por ser una de las m§s importantes para la cadena 

debido a que necesitaba pasar por un proceso adicional a diferencia de las dem§s 

semillas se procuraba realizar pedidos m§s grandes. 

 

 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 ning¼n 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, as² como 

de los trabajadores de la empresa, es por ello que se hicieron uso de diferentes 

herramientas para medir la calidad. 

 

 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 requer²a tiempo y en muchos casos un cambio de envase, 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Figura 21. ĉndice de productos defectuosos 

      Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 pol²ticas 

➢ En relaci·n con los procedimientos 

➢ En relaci·n con los costos 
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Se evaluaron las encuestas seg¼n las siguientes 

calificaciones: 

 
Figura 22. Calificación – Costos de la calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Como calificaci·n final se obtuvo el siguiente puntaje: 

 
                          Figura 23. Puntaje costos de la calidad 

                          Elaboraci·n: Los autores 

 

El valor m§s cr²tico 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 as² el sobrecosto 

que afecta a la empresa. La empresa no contaba con un mantenimiento preventivo 

ni con un manual de procedimientos, esto sum§ndole 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: 

VALOR DESCRIPCION
1 Muy de acuerdo
2 De acuerdo
3 Algo de acuerdo
4 Algo en desacuerdo
5 En desacuerdo
6 Muy en desacuerdo



сс 
 

Figura 24. Costos de calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 Teniendo en cuenta los resultados se determin· que casi 

el 10% de sus ingresos se convert²an 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 m§s mensualmente para contrarrestar los costos 

generados. 

 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 presentar²a paradas generando p®rdida de tiempo, desperdicio de 

mano de obra, en algunos casos incumplimiento o tardanza en la entrega de 

pedidos lo que perjudicar²a notablemente en la calidad del producto y del servicio. 

 

La empresa contaba con m§quinas que fueron adquiridas 

de una empresa fabricadora a pedido del cliente, esto significaba que las 

caracter²sticas que pose²an 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 inclu²a manuales de 

uso ni fichas t®cnicas, por lo que esto dificultaba el mantenimiento necesario en 

toda m§quina; 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 

VENTAS 
BRUTAS

PORCENTAJE

COSTO DE 
LA CALIDAD 6,304.09

9.80%

COSTO DE LA CALIDAD = (VENTAS BRUTAS) (PORCENTAJE) / 100

64,339.50



ст 
 

de m§quinas, manejo de costo de mantenimiento y el mantenimiento actual cr²tico. 

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

 

 
      Figura 25. Índice 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 as² cualquier intenci·n de brindar mantenimiento a las maquinarias 

elevando los costos de mantenimiento por fallas y paradas. 

 

Tabla 13 
Factores de la evaluación 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 c§lculo del tiempo medio entre fallas (MTBF), se 

registraron las fallas y paradas de cada m§quina, 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 gr§ficos: 

 

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. 

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. 

Tostadora  MTBF y  MTTR - Datos valor unidad
Tiempo total de producción (tiempo de actividad + tiempo de inactividad) 868 min
Tiempo total de inactividad 116 min
Número de averias 5 veces

Resultados Value Unit
Tiempo medio entre fallas (MTBF) 150,4 min
Tiempo medio de reparaci·n (MTTR) 23,2 min

Moledora  MTBF y  MTTR - Datos valor unidad
Tiempo total de producción (tiempo de actividad + tiempo de inactividad) 547 min
Tiempo total de inactividad 60 min
Número de averias 14 veces

Resultados Value Unit
Tiempo medio entre fallas (MTBF) 34,8 min
Tiempo medio de reparaci·n (MTTR) 4,3 min
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Figura 28. MTBF y MTTR – Selladora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Se observ· que en la moledora el tiempo medio entre fallas 

era de 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. 

 An§lisis del sistema de gesti·n de calidad seg¼n 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§ndar 

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 

gr§ficos: 

Selladora  MTBF y  MTTR - Datos valor unidad
Tiempo total de producción (tiempo de actividad + tiempo de inactividad) 898 min
Tiempo total de inactividad 49 min
Número de averias 11 veces

Resultados Value Unit
Tiempo medio entre fallas (MTBF) 77,2 min
Tiempo medio de reparaci·n (MTTR) 4,5 min
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Figura 29. Evaluación norma ISO 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 b§sico, lo que significaba que 

las acciones que tomaban para determinar los riesgos y oportunidades eran 

deficientes o no exist²an, se evidenci· necesidad de implementar acciones para 

integrar los procesos y monitorear la eficacia de las actividades, as² como 

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

 

 Casas de la calidad y an§lisis 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 §rbol 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 ñc·moò de la primera casa 

se convierta en los ñqu®ò de la siguiente casa con la finalidad de obtener un mejor 

an§lisis 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 ñqu®ò) con lo que la empresa hace 

para producirlo (Definidos como los ñc·moò), 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 

ten²a mayor relaci·n con varios requerimientos del cliente fue la inocuidad, al ser 

un producto alimenticio deb²a estar garantizado en el proceso de producci·n, as² 

como el requerimiento que deb²a cumplirse fue que no se rompa el empaque, 

debido a que este es un requerimiento que est§ 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 ñqu®ò respecto a los atributos de las partes o caracter²sticas del 

producto, los cuales se convirtieron en los ñc·moò. 

 

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 deb²an 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 caracter²sticas de las partes, que eran aquellas caracter²sticas 

t®cnicas que deb²an cumplirse para obtener un producto como el cliente lo requer²a. 
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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, 

tama¶o de grano molido y dimensiones de la etiqueta. Dependiendo de las 

caracter²sticas de estos atributos, se incurr²a en mayor o 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 as² 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 ocurr²an 

los fallos, el grado de detecci·n y la gravedad tal como se muestra en la siguiente 

figura:   
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Figura 32. AMFE del producto 

Elaboraci·n: Los autores 

Función o 

Componente 

del Producto

Modo de 

Fallo
Efecto Causas

Método de 

detección

G
  gravedad

O
 ocurrencia

D
 detección NPR 

inicial
Acciones recomendas Responsable

A

c

c

i

ó

n 

G
 gravedad

O
 ocurrencia

D
 detección NPR 

final

Contaminacion del 
producto

Sellado de costura 
deficiente

Prueba Visual 9 4 7 252 Verificar bolsas compradas Operario 

C
h
a
r

9 4 2 72

Bolsas reventadas
Mala manipulaci·n al 
cargar producto para el 
transporte

Prueba visual 9 7 9 567

Charla sobre la importancia de la 
buena manipulaci¸n del producto y de 
interpretacion del manual

Operario

E
l
a
b
o

9 5 3 135

P®rdida en el peso 
No hay revisi·n previa al 
transporte

Prueba visual 8 5 3 120

Implementar el aseguramiento de 
calidad mediante  un diagrama de 
decision

Operario

E
l
a
b
o

8 3 3 72

Riesgo de  
contaminaci¸n del 
producto 

Sellado deficiente de las 
bolsas solicitadas

Prueba Visual 9 5 6 270 Verificar bobinas en la recepci·n Operario

C
o
n
t

9 4 4 144

Mala calidad de  la 
impresi·n 

Color poco n²tido y 
brillante

Tipo de impresi·n no 
adecuado

Prueba visual 2 5 4 40
Verificar impresi·n de etiquetas en la 
recepci·n

Operario

B
r
i
n
d

2 3 3 18

Informaci·n poco 
clara del producto  

Mala imagen del 
producto

Mal dise¶o de la etiqueta Prueba visual 8 4 4 128
Revisi·n al azar de bobinas de 
etiquetas

Operario

C
h
a
r

8 3 4 96

Alta variabilidad de 
la calidad del grano 

Variabilidad en el 
tiempo necesario de 
tostado

Mala selecci·n 
Pruebas visual y de 
prueba de sabor y 

olor
5 4 5 100 Revisi·n al azar de materia prima Operario

C
h
a
r

5 3 3 45

Mucha humedad
Dificultad para 
realizar un correcto 
molido

Mala programac·n del 
tiempo de secado

Visual 7 2 2 28
Elaborar fichas de control del proceso, 
llevar registros de tiempo de secado.

Operario

L
a 
m
§
q

7 2 2 28

Hongos No apto para 
consumo

Falta de control en la 
rotaci·n de la materia prima

Visual 8 4 4 128

Asignar un operario responsable de la 
actividad de etiquetado de materia 
prima , donde incluya fecha de 
recepci·n 

Operario

C
o
n
t
r

8 3 4 96

BOLSA 

ETIQUETA

GRANO

Bolsas abiertas
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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 ten²an 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 m§quina 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 an§lisis 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 repercut²an m§s 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 ten²an mayor correlaci·n con los atributos del 

proceso; siendo a la vez de lo que depend²a en gran medida la inocuidad del 

producto, el requerimiento m§s 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 

Nombre 

del 
Proceso

Modo de 

Fallo
Efecto Causas

Método de 

detección

G
 gravedad

O
 ocurrencia

D
 detección

NPR 

inicial
Acciones recomendas Responsable

A

c
c
i
ó
n 

G
 gravedad

O
 ocurrencia

D
 detección

NPR 

final

Mala presentaci·n 
del color y sabor 
de la harina

Color y sabor no 
requerido

Falta de verificaci·n de la 
apariencia de los granos 
tostados

Visual 6 2 5 60

Charlas sobre temas de calidad para 
concientizar a los operarios sobre la 
importancia del cumplimiento de su 
funci·n en el  proceso

Operario

C
h
a
r
l
a
s 

6 2 4 48

Dificultad  para 
obtener el molido

Harina no 
homog®nea

insuficiente revisi·n de  los 
granos en el molino para 
verificar la homogeneidad

Visual 7 3 4 84
Evaluar a los proveedores, y mejorar la 
iluminaci¸n el el §rea de selecci·n

Operario

C
§
l
c
u
l

7 2 3 42

Se abre la bolsa 
con facilidad

Producto rechazado. Envasado y almacenado s·lo 
con el envase primario

Visual 8 6 7 336

Elaborar un manual de manipulaci·n de 
productos terminados, a¶adir un empaque 
final 

Jefe de caidad-
Operario

M
a
n
u
a

8 3 5 120

Se abre la bolsa 
con facilidad

Producto defectuos -
reproceso de sellado

Mala programaci·n del tiempo 
de sellado/ Cansancio o 
aburrimiento del operario

Visual 6 7 6 252

Evaluar el modo de sellado del operario y 
la m§quina selladora  para determinar las 
causas del la mala costura

Jefe de calidad-
Operario

C
o
n
t
r

6 5 4 120

Harina con 
variedad en la 
homogeneidad 

Variabilidad en los 
granos molidos de 
molido

Mala regulaci·n de la 
velocidad

Visual 3 2 5 30
Elaborar fichas de registros de defectos en 
el proceso de molido

Operario

F
i
c
h

3 2 4 24

Harina con 
variedad en la 
homogeneidad 

Variabilidad en los 
granos molidos de 
molido

Inadecuada o falta de revisi·n 
de la harina antes de sacarla de 
la moledora 

visual 7 2 6 84

Brindar charlas sobre el tema de calidad 
para concientizar a los operarios sobre la 
importancia del cumplimiento de su 
funci·n en el proceso

Operario

C
h
a
r
l
a
s 

7 2 4 56

Yrene Bravo- Rodolfo Gutiérrez

25 de mayo del 2019

29 de setiembre del 2019
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MOLIDO
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SUB PROCESO 
TOSTADO

ENVASADO Y 
SELLADO 
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Nombre del Sitema (Titulo):

Responsable (Dept. area):

Responsable de AMFE (persona):

Proceso de producción de chocolates

Producción y control de calidad 

B



ум 
 

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 m§quinas automatizadas fue 

necesario asegurar que el proceso mejore. 

 

Cuarta casa de la calidad 

 

Para el an§lisis 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, as² como los procesos en el cual se configura la 

m§quina como la del tostado o molido. De igual manera, se plantearon otros 

controles, como el de auditor²a 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 estad²sticos del producto, del mantenimiento de maquinaria, auditoria de 

5s, inspecci·n visual y auditor²a de capacitaciones, los cuales fueron los m§s 

necesarios para asegurar el cumplimiento de la mayor²a 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 requer²an de mayor cantidad de 

controles, esto se deb²a en gran medida a que son procesos que se hacen 

manualmente, como se pudo mostrar en la matriz AMFE de procesos, adem§s 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 depend²an los atributos del producto 

m§s importantes para cumplir con los requerimientos del cliente. 

 

 Capacidad del proceso 

Del an§lisis del AMFE, se detect· que el proceso de sellado 

presentaba un NPR alto y cuyo fallo consist²a en que la bolsa se abr²a con facilidad, 

dando como resultado un alto porcentaje de bolsas abiertas una vez terminado el 

proceso, generando el uso de m§s recursos, es por ello que se realiz· el control 

estad²stico para medir la variabilidad del proceso usando la herramienta cartas de 

control por atributos ya que el defecto era del tipo ñconforme o no conformeò y as² 

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 d²as 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: 

Figura 36. Carta de control P 

Elaboraci·n: Los autores 
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La gr§fica 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). 

 

Figura 37. Capacidad del proceso 

Elaboraci·n: Los autores 

 

La gr§fica de defectuosos acumulados mostr· aleatoriedad 

alrededor de la l²nea 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 an§lisis 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. 
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 Diagn·stico de la gesti·n del desempe¶o laboral 

Es uno de los componentes m§s 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 

§rea de trabajo con valores donde exista la confianza mutua con el fin de mejorar 

el rendimiento en el trabajo. 

 Clima laboral 

Se le conoce como el ambiente en el cual los 

colaboradores se desarrollan d²a a d²a, el clima laboral afecta el estado de §nimo 

de los colaboradores impactando de la misma forma en su desempe¶o 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 an§lisis: (ver Ap®ndice W. Clima laboral) 

➢ Los jefes 

➢ Los colaboradores 

➢ Imparcialidad en el trabajo 

➢ Orgullo y lealtad 

➢ Compa¶erismo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                           

 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 38. Evaluaci·n ï Los jefes 
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Se evaluaron a los operarios de la planta para determinar 

qu® tan cercanos se sent²an 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 sent²an que ellos se les 

compart²an informaci·n crucial de la empresa por lo que se sent²an menos 

importantes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

        

 

 

Elaboraci·n: Los autores 

 

De la misma manera, se evaluaron a los colaboradores el 

trato que ten²an los unos a los otros, si se sent²an c·modos trabajando entre ellos 

o si se generaba alguna disputa durante las horas laborales, qu® tan importantes 

se sent²an para la empresa o si eran f§cilmente 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. 

Figura 39. Evaluaci·n ï Los colaboradores 
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                    Elaboraci·n: Los autores 

 

En la evaluaci·n de imparcialidad, se analizaron los tratos 

que ten²an los jefes con los colaboradores, si exist²an colaboradores privilegiados 

o si alguien recib²a 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 sent²an como un equipo en el cual cada individuo ten²a el mismo 

trato o la misma importancia para la empresa, esto debido a que los trabajadores 

que cuentan con m§s tiempo recib²an cierto trato preferencial por parte de los jefes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Elaboraci·n: Los autores 

 

 Figura 40. Evaluaci·n - Imparcialidad 

Figura 41. Evaluaci·n ï Orgullo y lealtad 
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Esta parte del cuestionario evalu· la relaci·n de lealtad que 

la empresa hab²a forjado con cada colaborador, un factor importante para evitar 

que 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. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                          

 

 

                       Elaboraci·n: Los autores 

 

La ¼ltima parte se concentr· en evaluar de forma global a 

todos los colaboradores por igual y poder definir el nivel de compa¶erismo que se 

percib²a en la organizaci·n. Con un resultado de 41.25%, el compa¶erismo es el 

atributo que mejor calificaci·n se ha obtenido, esto debido a que en el §rea de 

trabajo se percib²a una relaci·n amical entre todos lo que lleva a generar problemas 

entre los colaboradores. 

Figura 42. Evaluaci·n - Compa¶erismo 
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                           Figura 43. ĉndice ¼nico de clima laboral 

                            Elaboraci·n: Los autores 

 

El ²ndice ¼nico 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 la 

productividad de la empresa debido a que el estado emocional y an²mico de cada 

colaborador es fundamental para que se puedan alcanzar los objetivos como un 

equipo. 

 ĉndice de motivaci·n 

La motivaci·n es el principal factor que determina qu® tan 

bien va a poder trabajar un operario y como buscar§ cumplir con sus objetivos, los 

jefes siempre deben buscar como motivar a sus trabajadores para asegurarse que 

van a tener un buen desempe¶o en sus labores, los acuerdos econ·micos no son 

la ¼nica 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 desempe¶o como 

supervisor de los operadores. La encuesta se obtuvo del extracto del art²culo ñThe 

Employee-Motivation Checklistò, 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. 

Figura 44. Checklist motivación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

El m®todo de evaluaci·n consisti· en responder preguntas 

de autocr²tica 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 cr²tico, por 

el cual hab²a 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. 

 

 Evaluaci·n de la gesti·n del talento humano 

Con la gesti·n del talento se busca contar con los 

profesionales m§s 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 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 àHago que los colaboradores sientan que hacen algo importante? 5 X
2 àComunico y comparto informaci·n de manera efectiva? 4 X

3 àEstablezco claramente los objetivos, responsabilidades y tareas de mis
colaboradores?

2 X

4 àBrindo y recibo abierta y constantemente retrialimentaci·n de desempe¶o? 3 X

5 àMuestro credibilidad en mi equipo? 3 X
6 àEscucho y respeto las necesidades de los colaboradores? 5 X

7 àProveo reconocimiento a los colaboradores valiosos y con buen
desempe¶o? 

4 X

8 àProveo una compensaci·n justa relativa al desempe¶o que busco? 3 X
9 àPromuevo la innovaci·n? 2 X

10 àEstrablezco pol²ticas justas que est®n alineadas a los objetivos de la
empresa?

2 X

11 àObtengo opiniones y sugerencias de los colaboradores? 3 X
12 àAdministro correctamente las labores? 5 X
13 àPromuevo y motivo el trabajo en equipo? 4 X
14 àModifico el estilo de gesti·n seg¼n el tipo de colaborador? 2 X

15 àBrindo oportunidades a los colaboradores oportunidades para crecer
personalmente?

2 X

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES ESCALA
TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
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humano (ver Ap®ndice E. Ćrbol 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, 

eval¼a desde un diccionario de competencias, cu§les ser²an las m§s relevantes 

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

las gerencias.  

Del an§lisis, se identificaron 17 competencias 

sobresalientes siendo el ponderado de cada una: 

 

1 (8.76%) Nivel de compromiso - Disciplina ï Productividad 
2 (7.22%) Adaptabilidad al cambio 
3 (6.19%) Apoyo a los compa¶eros 
4 (6.70%) Calidad del trabajo 
5 (6.19%) Capacidad de planificaci·n y de organizaci·n 
6 (6.19%) Habilidad anal²tica 
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%) B¼squeda de informaci·n 
17 (3.35%) Capacidad para aprender 

Figura 45. Competencias consideradas 

Elaboraci·n: Los autores 
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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. Evaluación 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 desempe¶aban. 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 

manten²a al personal con conocimientos b§sicos 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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 ĉndice 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 c§lculo correspondiente se aplic· la siguiente f·rmula la cual se 

expresa en porcentaje: 

𝐼𝑅𝑃 =  

𝐴 + 𝐷
2

 𝑥 100

𝐹1 + 𝐹2
2

 

Donde: 

➢ A: N¼mero de personas contratadas durante el 2018 

➢ D: Personas desvinculadas durante el 2018 

➢ F1: N¼mero de trabajadores al comienzo del 2018 

➢ F2: N¼mero de trabajadores al final del 2018 

Reemplazados los valores con la informaci·n brindada por 

la gerencia se obtuvo: 

𝐼𝑅𝑃 =  

3 + 2
2

 𝑥 100

3 + 4
2

= 71.43%  

Si bien los operarios no contaban con beneficios ni se 

encontraban en planilla esto no significaba que no se incurr²an 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 compa¶ero, p®rdida 

de eficiencia y productividad durante la producci·n, etc. Seg¼n el an§lisis se 

descubri· que un operario no se mantiene en la empresa por m§s de 3 meses en 

la mayor²a de los casos. 
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 Evaluaci·n de nivel de seguridad y salud en el trabajo 

seg¼n la ley NÁ 29783 

La ley de seguridad y salud en el trabajo NÁ 29783 tiene 

como objetivo promover una cultura de prevenci·n de riesgos laborales en el pa²s, 

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 m§s valiosos con los que cuenta la organizaci·n, sino tambi®n 

porque los accidentes producidos generan un costo alto adem§s 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 ning¼n ambiente se encontraba se¶alizado, el personal no contaba 

con ning¼n conocimiento sobre seguridad ni acciones que deben realizarse en caso 

suceda alg¼n evento que ponga en riesgo su integridad, tampoco exist²a ning¼n 

compromiso de la direcci·n mediante una pol²tica de seguridad y salud. Esto 

contribu²a tambi®n en la motivaci·n del personal ya que sent²an que no eran 

importantes y que no se les tomaba en cuenta, lo que generaba un bajo sentimiento 

de compromiso con la empresa, adem§s 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 NÁ 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, evidenci§ndose una situaci·n cr²tica en la gesti·n por lo que se consider· 

que 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. 

 

 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 m§s grande para mejorar la productividad, esto tambi®n depender§ del 

presupuesto con el cual cuente la gerencia. La metodolog²a 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: ajonjol², alpiste, linaza y ch²a. Para mantener el estado de 

las semillas se deben evitar los lugares h¼medos y ser almacenados en sacos 

correctamente sellados. 



фт 
 

Tabla 14 
Propiedades de las semillas 

 
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 m§quinas principales que 

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

fueron fabricados a pedido de la empresa, no conten²an n¼mero de serie o modelo 

espec²fico, 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 ten²an las m§quinas por fallas. (Ver 

Ap®ndice S. ĉndice de mantenimiento global). 

F²sicas Mec§nicas Qu²micas El®ctricas

Irregular
Lugar seco 
horizontal

En sacos

Irregular
Lugar seco 
horizontal

En sacos

Chia S·lido 50 kg x saco Duro -
No es 

conductor

Irregular
Lugar seco 
horizontal

En sacos

Linaza S·lido 50 kg x saco Duro -
No es 

conductor

Irregular
Lugar seco 
horizontal

En sacos

Alpiste S·lido 50 kg x saco Duro -
No es 

conductor

Ajonjol² S·lido 50 kg x saco Duro -
No es 

conductor

Material
Estado del 
Material

Propiedades
Forma Requerrimientos de acarreo
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Figura 49. Ficha técnica – Tostadora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

ANTIGÜEDAD:

VIDA ÚTIL:

CODIGO DE 

INVENTARIO:

Nº CANTIDAD:

1 1

2

3 1

4 1

FICHA TÉCNICA DE MÁQUINAS F.003

TAMBOR GIRATORIO

1

III.FUNCIÓN DE LA MÁQUINA

TUESTA LOS GRANOS 

IV.COMPONENTES DE LA MÁQUINA V.OBSERVACIONES

ES NECESARIO PREVIA CAPACITACIÓN PARA SU USO. SOLICITAR 

MANUAL DE FUNCIONAMIENTO

CONTROL DE TEMPERATURA

ALTURA: 1.2. M LARGO: 1.8 M ANCHO: 1.65 M PESO:

MÁQUINA: TOSTADORA 5 Años

MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA 10 AÑOS

VENTANA PARA SACAR 

MUESTRAS DEL PRODUCTO

ENFRIADOR

FOTO DE LA MÁQUINA

MOTOR:

PESO:

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

TIPO DE ALIMENTACIÓN ELÉCTRICA: MONOFÁSICO

OTRAS CARACTERÍSTICAS:

I. INFORMACIÓN ADMINISTRATIVA

REALIZADO POR: YRENE BRAVO  / RODOLFO GUTIÉRREZ

MODELO: SEL005

II.CARACTERÍSTICAS GENERALES

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS:
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Figura 50. Ficha técnica – Moledora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

c) Factor hombre: Unos de los factores m§s 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 an²mico, sino tambi®n en el §mbito 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, as² 

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 NÁ 29783). 

ANTIGÜEDAD:

VIDA ÚTIL:
CODIGO DE 

INVENTARIO:

Nº CANTIDAD:

1 1

2 1

3 1ZARANDA

POTENCIA:  25HP

VOLTAJE: 220 , 380 VOLTIOS 

TIPO DE ALIMENTACIÓN ELÉCTRICA: TRIFÁSICO

OTRAS CARACTERÍSTICAS:

MÁQUINA: MOLEDORA 5 Años

MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA 20 AÑOS

V.OBSERVACIONES

ES NECESARIO PREVIA CAPACITACIÓN PARA SU USOCORREAS

RODAJES

I. INFORMACION ADMINISTRATIVA

FICHA TÉCNICA DE MÁQUINAS F.002

III.FUNCIÓN DE LA MÁQUINA

TRITURA LOS GRANOS SECOS

IV.COMPONENTES DE LA MÁQUINA

LARGO: 0.8 M ANCHO: 1.65 M PESO:

MOTOR:

ALTURA: 2.2. M

PESO:

MODELO: MOL02

II.CARACTERÍSTICAS GENERALES

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS: FOTO DE LA MÁQUINA

REALIZADO POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIÉRREZ
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d) Factor movimiento: Cualquier consideraci·n del 

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

donde se determinan las distancias recorridas, el flujo del proceso, los esfuerzos 

ocasionados por el levantamiento de carga por parte de los operarios, y as² 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 1er y 2do 

piso constantemente generando esfuerzo adicional: 

Tabla 15 
Movimientos de materiales 

 
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 produc²an y dirig²an todos los productos. Las §reas principales 

identificadas fueron las siguientes: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Peso (Kg)
10
10
10
10
10
10
10
10
10
20
20Harina 4 en 1 Cajas Almac®n de PT (2do piso) Cochera (1er piso)

Chia molida Batea Moledora (1er piso) Mesa de trabajo (2do piso)
Harina 4 en 1 Cajas Mesa de trabajo (2do piso) Almac®n de PT (2do piso)

Tostadora (1er piso)Ajonjol² tostado Batea Moledora (1er piso)

Linaza molida Batea Moledora (1er piso) Mesa de trabajo (2do piso)

Ajonjol² molido Batea Moledora (1er piso) Mesa de trabajo (2do piso)
Alpiste molido Batea Moledora (1er piso) Mesa de trabajo (2do piso)

Chia semilla Saco Almac®n de MP (1er piso) Moledora (1er piso)

Alpiste semilla Saco Almac®n de MP (1er piso) Moledora (1er piso)
Linaza semilla Saco Almac®n de MP (1er piso) Moledora (1er piso)

Materiales
Unidad de Carga

Punto de Inicio Punto de Llegada
Contenedor

Ajonjol² semilla Saco Almac®n de MP (1er piso) Tostadora (1er piso)
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Tabla 16 
Áreas de Zen Grin 

NÁ Ćrea Ubicaci·n 

1 Cochera 1er piso 

2 Recepci·n 1er piso 

3 Almac®n MP y MPr 1er piso 

4 Producci·n 1er 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 1er y 2do piso 

Nota: Ćreas de la empresa y su ubicaci·n. 
Elaboraci·n: Los autores 
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Figura 51. Plano Zen Grin – 1er 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. Seg¼n el an§lisis desarrollado los principales factores 

que generaban la espera eran los movimientos entre los niveles de la planta para 

obtener los materiales necesarios y la falla de las m§quinas 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 ba¶os 

ubicados en ambos pisos de la empresa, as² tambi®n con vestidores separados por 

sexo en el primer piso, esto para que se sientan m§s 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 seg¼n 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 

N¼mero de Empleados   N¼mero m²nimo de W.C. 

1 a 15   1 
16 a 35   2 
36 a 55   3 
56 a 80   4 
81 a 110   5 
111 a 150   6 

M§s de 150   Un accesorio adicional por cada 40 
empleados   

Nota: Cantidad de servicios necesarios por empleados seg¼n OSHA. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

h) Factor medio ambiente: Siendo las semillas productos 

naturales estos se pueden reciclar como desechos org§nicos, lamentablemente la 

organizaci·n no contaba con botes de basura de reciclaje ni organizaba los 

desechos por su composici·n. 

i) Factor cambio: En la adquisici·n de la tecnolog²a, es 

importante seleccionar la correcta maquinaria y el correcto proveedor, de esta 
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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 m§quinas 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, n¼mero de serie ni marca. Seg¼n 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. ĉndice 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 eval¼a 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.  

 

 
Figura 53. Evaluación Muther 

Elaboraci·n: Los autores 

 

La encuesta conten²a 60 situaciones, de las cuales 40 de 

ellas fueron afirmativas por parte de los colaboradores, esto demostr· que en la 

mayor²a de las situaciones que se plantearon en la evaluaci·n los colaboradores 

67%

33%

Checklist Muther

{Ɲ

bƻ



млс 
 

mostraron rechazo e incomodad, indicando que una nueva disposici·n de planta 

era necesaria. 

 

Para determinar el espacio f²sico necesario para cada §rea 

de la empresa se utiliz· el m®todo Guerchet, que analiza seg¼n los elementos que 

contiene cada §rea y sus medidas, el §rea m²nima que debe poseer la superficie 

para asegurar un ambiente c·modo de trabajo. 

 

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

siguiente f·rmula: 

𝑆𝑡 =  𝑆𝑠 +  𝑆𝑔 +  𝑆𝑒 … (1) 

Donde: 

➢ St: Superficie total 

➢ Ss: Superficie est§tica 

➢ Sg: Superficie gravitacional 

➢ Se: Superficie de evoluci·n 

𝑆𝑠 =  𝑙𝑎𝑟𝑔𝑜 ∗ 𝑎𝑛𝑐ℎ𝑜 

𝑆𝑔 =  𝑆𝑠 ∗ 𝑁 … (2) 

Donde: 

➢ N: N¼mero de lados de atenci·n, operables o ¼tiles del 

equipo 

𝑆𝑒 =  𝐾 ∗ (𝑆𝑠 + 𝑆𝑔) … (3) 

Donde: 

➢ K: Coeficiente que var²a entre 0.05 y 3, seg¼n el tipo de 

actividad productiva 

𝐾 =
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 §reas definidas, las cuales 

entraron al c§lculo de Guerchet: 
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Tabla 18 
Áreas de Zen Grin 

NÁ Ćrea Ubicaci·n 

1 Estacionamiento 1er piso 

2 Recepci·n 1er piso 

3 Almac®n MP y MPr 1er piso 

4 Producci·n 1er 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 1er y 2do piso 

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

 

Se calcularon las dimensiones de todos los elementos que 

componen las diversas §reas de la organizaci·n: 
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Tabla 19 
Dimensiones de los elementos 

Elemento Q N l(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 §reas de 
Zen Grin. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Para cada §rea, se halla independientemente las 

superficies y el coeficiente K mediante la f·rmula (4) explicada anteriormente y as² 

determinar la superficie m²nima necesaria por §rea: 

 

Tabla 20 
Elementos – Área de estacionamiento 

Estacionamiento 
ĉtem Elemento Q N l(m) a(m) h(m) Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2) 
1 Auto 1 1 4.80 1.85 1.97 8.88 8.88 7.44 25.20 

Ćrea m²nima total (m2) 25.20 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de estacionamiento. 
Elaboraci·n: Los autores 
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Donde: 

hEF = 1.97 

hEM = 1.65 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.418781726 

Tabla 21 
Elementos - Área de recepción 

Recepci·n 
ĉtem Elemento Q N l(m) 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 0.60 0.55 0.80 0.33 0.33 0.44 1.10 

Ćrea m²nima total (m2) 5.55 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de recepci·n. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

hEF = 1.24 

hEM = 1.65 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.665322581 

Tabla 22 
Elementos – Área de almacén de MP y MPr 

Almac®n MP y MPr 
ĉtem Elemento Q N l(m) a(m) h(m) Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2) 
1 Anaquel 1 1 1 1.71 0.78 1.85 1.33 1.33 1.22 3.89 
2 Anaquel 2 1 1 2.86 0.78 1.76 2.23 2.23 2.04 6.50 

Ćrea m²nima total (m2) 10.39 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de almac®n de MP y MPr. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

hEF = 1.81 

hEM = 1.65 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.457063712 
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Tabla 23 
Elementos – Área de producción 

Producci·n 
ĉtem Elemento Q N l(m) a(m) h(m) Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2) 
1 Tostadora 1 1 1 1.80 1.65 1.20 2.97 2.97 3.06 9.00 
2 Tostadora 2 1 1 1.15 0.80 1.46 0.92 0.92 0.95 2.79 
3 Moledora 1 2 0.83 0.58 1.55 0.48 0.96 0.74 2.19 
4 Tamizadora 1 1 1.65 0.80 2.20 1.32 1.32 1.36 4.00 

Ćrea m²nima total (m2) 17.97 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de producci·n. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

hEF = 1.60 

hEM = 1.65 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.514820593 

 

Tabla 24 
Elementos – Área de almacén de etiquetas 

Almac®n de etiquetas 

ĉtem Elemento Q N l(m) a(m) h(m) Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2) 
1 Anaquel 3 1 1 1.30 0.78 1.76 1.01 1.01 0.95 2.98 

Ćrea m²nima total (m2) 2.98 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de almac®n de etiquetas. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

hEF = 1.76 

hEM = 1.65 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.46875 
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Tabla 25 
Elementos – Área de almacén de envases 

Almac®n de envases 
ĉtem Elemento Q N l(m) a(m) h(m) Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2) 
1 Anaquel 4 1 1 2.50 0.78 1.85 1.95 1.95 1.74 5.64 
2 Anaquel 5 1 1 1.85 0.78 1.85 1.44 1.44 1.29 4.17 

Ćrea m²nima total (m2) 9.81 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de almac®n de envases. 
Elaboraci·n: Los autores 

Donde: 

hEF = 1.85 

hEM = 1.65 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.445945946 

Tabla 26 
Elementos – Área de sellado y etiquetado 

Sellado y etiquetado 
ĉtem Elemento Q N l(m) a(m) h(m) Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2) 
1 Selladora 1 1 1 0.50 0.42 1.00 0.21 0.21 0.40 0.82 
2 Mesa 1 1 1 2.50 0.58 0.79 1.45 1.45 2.74 5.64 
3 Mesa 2 1 1 1.25 0.58 0.79 0.73 0.73 1.37 2.82 
4 Selladora 2 1 1 0.52 0.40 1.00 0.21 0.21 0.39 0.81 
5 Mesa 3 1 1 1.85 0.58 0.79 1.07 1.07 2.03 4.17 

Ćrea m²nima total (m2) 14.25 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de sellado y etiquetado. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

hEF = 0.87 

hEM = 1.65 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.943935927 
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Tabla 27 
Elementos – Área de oficina 

Oficina administrativa 
ĉtem Elemento Q N l(m) a(m) h(m) Ss (m2) Sg (m2) Se (m2) St (m2) 
1 Escritorios 4 1 1.50 1.00 1.20 1.50 1.50 1.62 4.62 
2 Mueble 1 1 1.25 1.00 1.35 1.25 1.25 1.35 3.85 

3 Sillas de 
oficina 4 1 0.80 0.50 1.00 0.40 0.40 0.43 1.23 

Ćrea m²nima total (m2) 9.70 
Nota: C§lculo del §rea m²nima total del §rea de oficina administrativa. 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

hEF = 1.18 

hEM = 1.28 

Dando como resultante seg¼n f·rmula: 

k = 0.540241449 

 

La superficie total m²nima requerida seg¼n el c§lculo fue de 

aproximadamente 100 m2, siendo esta menor que el §rea con el cual contaba la 

empresa seg¼n los planos mostrados anteriormente. El primer piso contaba con 

aproximadamente 93 m2 mientras que el segundo piso pose²a 86 m2. La superficie 

total era de 180 m2, aproximadamente, de los cuales solo se usaba el 55%. Se 

concluy· que la empresa dispon²a con espacio m§s 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. 

 

 ĉndice 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 seg¼n en coordinaci·n 

con la gerencia: 

Figura 54. Evaluación 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 d²a a d²a lo que ocasionaba p®rdida de tiempo y 

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

 

 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. Est§ 

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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 Pron·stico de ventas 

La empresa ha realizado su producci·n contra pedido, esto 

significa que solamente cuando recib²a una solicitud produc²a 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 an§lisis 

m§s exacto era necesario analizar la mayor cantidad de data posible por lo que se 

realiz· el estudio de los 3 a¶os anteriores. 

 

Tabla 28 
Ventas históricas 

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 an§lisis de c§lculo de las ventas el cual va 

a depender del comportamiento que se tenga del producto, escoger un incorrecto 

pron·stico afectar²a 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 indicar²a una menor variabilidad entre el escenario ideal 

y real. 

 

Tabla 29 
Indicadores de evaluación de pronóstico 

 
Nota: C§lculo de cada desviaci·n media absoluta por tipo de pron·stico. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

El pron·stico que m§s se adecu· al hist·rico de ventas fue 

el de tendencia y estacionalidad, el cual coincid²a con la informaci·n proporcionada 

por la gerencia, la cual indicaba que durante las fiestas navide¶as se enfocaba la 

venta m§s baja. Por otro lado, en mediados de cada a¶o 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: 

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
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Figura 55. Pronóstico 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 a¶os 2020 y 2021. 
Elaboraci·n: Los autores 
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 ĉndice 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 an§lisis hecho sobre el entorno de la empresa una de las variables 

que 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 as² 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 

depend²a 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 an§lisis de la percepci·n del cliente; 

para conocer cu§l 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. ĉndice percepci·n del cliente). 

 

 
Figura 56. Evaluación factores – Percepción del cliente 

Elaboraci·n: Los autores 
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Se observ· que los factores m§s valorados por los clientes 

fueron la calidad del producto y la competitividad en los precios, los cuales est§n 

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. 

 

 
                            Figura 57. Índice de percepción 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 percib²a a la empresa como una 

marca diferenciadora con respecto a sus competidores por lo que se requer²a un 

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

 

 ĉndice 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. 

 

Adem§s, se desarrollaron encuestas para medir la 

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

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

dicot·micas y calificativas siendo el resultado final: 

 

Figura 58. Resultados pregunta dicotómica 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura 59. Resultados preguntas calificativa 

Elaboraci·n: Los autores 
 

Escala Conteo % Obtenido Peso 
Asignado

Peso 
Ponderado

S² 80 80.00% 80.00% 64.00%
No 20 20.00% 20.00% 4.00%

100 100.00% 68.00%

RESULTADOS A LA PREGUNTA DICOTOMICA Peso 
Pregunta

66.67%

Escala Conteo % Obtenido Peso 
Asignado

Peso 
Ponderado

Mucho 13 14.44% 40.00% 5.78%
No mucho 44 48.89% 30.00% 14.67%
Poco 33 36.67% 20.00% 7.33%
Nada 0 10.00%

90 100.00% 27.78%

RESULTADOS A LA PREGUNTA CALIFICATIVA Peso 
Pregunta

33.33%
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                                      Figura 60. Índice de satisfacción 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 percib²a un valor agregado por este producto y no lograba 

diferenciarlo con los de la competencia; por ende, el cliente no percib²a 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. 

 

 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: 
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Figura 61. Tablero indicadores diagnóstico 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 Planificaci·n para la mejora de la Gesti·n Estrat®gica 

Plan de gesti·n estrat®gica 
Objetivos 

• Objetivo general: 

Implementar una gesti·n estrat®gica para 

garantizar el logro de los objetivos organizacionales. 

• Objetivos espec²ficos: 

Definir el direccionamiento estrat®gico de la 

empresa. 

Definir los objetivos estrat®gicos. 

Alinear la organizaci·n a la estrategia. 

INDICADOR TIPO UNIDAD
LINEA 

BASE
META

Productividad total Creciente % 0.63169 0.65
Eficacia total Creciente % 41.37 60
Eficiencia total Creciente % 65.02 80
Efectividad Creciente % 27.30 50

ĉndice de radar estrat®gico Decreciente ĉndice 4 1

ĉndice de confiabilidad de indicadores Creciente % 75.35 85
ĉndice de creaci·n de valor Creciente % 44.04 70

Tiempo de rotaci·n ajonjol² Decreciente dias 17 8
Tiempo de rotaci·n alpiste Decreciente dias 9 6
Tiempo de rotaci·n linaza Decreciente dias 8 3
Tiempo de rotaci·n chia Decreciente dias 30 15

Nivel de cumplimiento de la norma iso 9001:2015 Creciente Nivel 1.73 4
ĉndice de productos defectuosos Decreciente % 8.56 2
ĉndice de mantenimiento global Creciente % 34.25 70
Capacidad de proceso Creciente Nivel 1.37 1.75

ĉndice de cumplimiento de lineamiento de SST Creciente % 18.10 60
ĉndice de clima laboral Creciente % 33.61 50
ĉndice de GTH Creciente % 56.77 70
Checklist Muther Decreciente % 67 20

Diagnóstico de operaciones

Gestión estratégica

Indicadores de Gestión

Diagnóstico de la gestión de desempeño laboral

Diágnostico  de gestión de procesos

Diagnóstico de la gestión de calidad
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• Indicadores por mejorar: 

Diagn·stico situacional 

Radar estrat®gico 

• Acciones: 

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 caracter²sticas correspondientes: 

Figura 62. Misión Zen Grin propuesta 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 63. Visión Zen Grin propuesta 

Elaboraci·n: Los autores 

5

Debe ser é (5) 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 preferiblemente en frases encabezadas con 
verbos atractivos.

0.28 X 3.25 0.90

Atender requerimientos de los principales grupos 
constructivos.

0.17 X 3.50 0.58

Orientado al interior de la organizaci·n pero reconociendo al 
externo.

0.11 X 3.50 0.39

Total 1.00 3.38

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.

MISIčN:

Clasificación
пΥ CƻǊǘŀƭŜȊŀ aŀȅƻǊ     оΥ CƻǊǘŀƭŜȊŀ aŜƴƻǊ     нΥ [ƛƳƛǘŀŎƛƽƴ aŜƴƻǊ     мΥ [ƛƳƛǘŀŎƛƽƴ aŀȅƻǊVotacion

Pesos

6

Debe ser é (6) 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 involucrados 0.19 X 3.00 0.57

Total 1.00 3.12

VISIčN:

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.

Clasificación
пΥ CƻǊǘŀƭŜȊŀ aŀȅƻǊ     оΥ CƻǊǘŀƭŜȊŀ aŜƴƻǊ     нΥ [ƛƳƛǘŀŎƛƽƴ aŜƴƻǊ     мΥ [ƛƳƛǘŀŎƛƽƴ aŀȅƻǊVotacion

Pesos
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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 ten²a que 

adoptar se desarrollaron las matrices de combinaci·n, herramientas estrat®gicas 

que 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). 

 

✓ Crecer y construir 

✓ Conservar y mantener 

✓ Invertir o desinvertir 

 

Con todas las matrices elaboradas se concluy· que la 

estrategia m§s 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 m§s 

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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Figura 64. Objetivos estratégicos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Los objetivos no solo deben estar alineados a la estrategia, 

sino tambi®n a los ADNôs de la misi·n y visi·n y el an§lisis 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.

Alinear la organizaci·n a la estrategia
Asegurar la operatividad de la maquinaria
Aumentar la calidad en los productos
Aumentar la motivaci·n del personal
Aumentar la productividad
Aumentar la rentabilidad
Desarrollar una cultura de mejora continua
Dise¶ar la gesti·n por procesos en la empresa
Disminuir costos
Estandarizar los procesos
Incrementar Ingresos
Mejorar el control de procesos
Mejorar el desempe¶o 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

OBJETIVO ESTRATEGICO ALINEADO
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Figura 65. Mapa estratégico 

Elaboraci·n: Los autores 

Finanzas

Clientes

Procesos Internos

Aprendizaje y Crecimiento

Capital intelectual

Capital de inf ormacion

Gesti·n de Operaciones

Fidelizaci·n del Cliente

Optimizar Resultados Financieros

Capital OrganizacionalCapital Humano

Aumentar la 
motiv aci·n del 

personal

Aumentar la 
rentabilidad

Disminuir 
costos

Incrementar 
Ingresos

Mejorar el 
desempe¶o 

laboral

Aumentar la 
productiv idad

Mejorar la 
satisf acci·n total 

del cliente

Mejorar las 
competencias del 

personal

Estandarizar 
los procesos

Alinear la 
organizaci·n a 
la estrategia

Desarrollar 
una cultura 
de mejora 

Dise¶ar la 
gesti·n por 

procesos en la 

Posicionar la 
marca ZEN GRIN 

en el mercado 
peruano

Aumentar la 
calidad en 

los productos

Asegurar la 
operativ idad de la 

maquinaria

Mejorar las 
condiciones 

laborales

Mejorar la 
ef ectiv idad 

total

Mejorar el 
sistema de 
gesti·n de 

Mejorar el 
control de 
procesos
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El prop·sito del mapa estrat®gico fue visualizar de manera 

gr§fica 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. 

 

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 tama¶o de Zen Grin no pod²a desarrollar todas las 

iniciativas por lo que se realiz· una priorizaci·n con el fin de determinar cu§les 

fueron los m§s cr²ticos para la empresa, enti®ndase por m§s cr²tico a las iniciativas 

que afecten de manera simult§nea a la mayor cantidad de objetivos, no 

necesariamente un solo plan afectar§ a un solo objetivo. 

PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
Finanzas Aumentar la rentabilidad ROE Aumentar el retorno de la inversi·n Monitorear el f lujo 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 Aumentar la calidad en los 
productos

ĉndice de costos de calidad Aumentar los costos de calidad Plan de control de calidad

Clientes Mejorar la satisfacci·n total del 
cliente

ĉndice de satisfacci·n del cliente Aumentar el ²ndice de satisfacci·n 
del cliente

Mejorar el servicio de post venta

Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN en el 
mercado peruano

²ndice 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

ĉndice de mantenimeinto global Aumentar del ²ndice de 
mantenimiento global

Plan de mantenimiento de 
maquinarias

Procesos Internos Aumentar la productividad ĉndice 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 ĉndice de la capacidad de procesos Mejorar el control estad²stico 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 pol²tica 

Procesos Internos Mejorar la efectividad total Efectividad total de la empresa Mejorar la gesti·n de la producci·n Plan de control y planif icaci·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 Dise¶ar 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 desempe¶o laboral ĉndice ¼nico de clima laboral Ejecutar un plan de mejora del clima 
laboral

Plan de mejora del clima laboral

Aprendizaje y Crecimiento Mejorar las competencias del 
personal

ĉndice de gesti·n del talento humano Capacitar al personal en sus 
competencias

Plan de capacitaciones al personal 
operativo
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Figura 67. Priorización de iniciativas 

Elaboraci·n: Los autores 

Tabla 31 
Iniciativas priorizadas 

NÁ 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 pol²tica  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 seg¼n los objetivos del 
proyecto. 
Elaboraci·n: Los autores 
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1 Adecuada gesti·n estrat®gica 5.00 7.14% 9 5 9 5 9 5 5 9 9 5 5 5 5 9 9 5 9

2 Adecuada gesti·n de la calidad 5.00 7.14% 9 5 9 5 9 5 9 9 9 9 9 5 5 9 9 5 9

3 Eficiente gesti·n de operaciones 5.00 7.14% 5 9 9 5 9 9 9 9 9 9 5 9 5 9 9 5 9

4 Adecuada gesti·n del desempe¶o laboral 4.00 5.71% 5 5 5 9 5 5 5 3 5 5 5 5 9 5 5 9 5

5 Alta productividad 4.00 5.71% 9 5 9 5 5 9 9 9 9 9 9 9 5 9 9 9 9

6 Existencia de BSC 4.00 5.71% 5 3 5 5 5 5 5 5 5 9 5 5 3 9 5 3 5

7 Adecuada planeamiento estrat®gico 5.00 7.14% 5 3 5 5 5 5 5 5 5 9 3 5 3 9 5 3 5

8 Ejecuci·n del contro l estad²stico de calidad 5.00 7.14% 9 9 9 5 9 5 9 9 9 5 9 5 5 9 9 5 9

9 Adecuado aseguramiento de la calidad 4.00 5.71% 9 9 9 5 9 5 9 9 9 9 9 5 5 9 9 5 9

10 Adecuada gesti·n de mantenimiento de 
maquinaria 4.00 5.71% 9 9 9 5 9 9 5 9 9 5 9 9 5 5 9 5 9

11 Uso de herramientas de contro l de la 
producci·n 4.00 5.71% 5 9 9 5 9 9 5 5 5 9 5 9 3 9 9 5 9

12 Elaboraci·n del plan de producci·n 4.00 5.71% 5 9 9 5 5 9 9 5 5 9 5 9 5 9 9 9 9

13 Existencia de GTH 3.00 4.29% 5 5 5 9 5 5 3 3 5 5 5 5 9 9 5 9 9

14 Adecuado sistema de SST 5.00 7.14% 5 5 5 5 5 5 5 5 5 9 5 5 9 5 5 9 5

15 Estandarizaci·n de procesos 5.00 7.14% 9 5 9 9 9 9 9 9 9 5 5 9 5 9 9 5 9

16 Existencia de diagramas de flujo de procesos 4.00 5.71% 9 5 9 9 9 9 9 9 9 9 9 5 5 9 5 5 9
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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, as² como el tiempo entre cada medici·n, se utiliz· el tablero de 

control para cumplir este cometido: 

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, as² como el periodo de tiempo que tomar²a 

cada actividad: 

Perspectiva Objetivo Estrategico Indicador Tipo Peligro Precaucion Meta Ideal Resultado 
Actual

Finanzas Aumentar la rentabilidad ROE Creciente < 0.40 0.40 0.60 0.70 0.50

Finanzas Disminuir costos Costos de producci·n Decreciente > 2.30 2.30 2.10 2.00 2.26

Finanzas Incrementar Ingresos Porcentaje de variaci·n 
de venta

Creciente < 0.08 0.08 0.90 0.01 0.06

Clientes Aumentar la calidad en los 
productos

ĉndice de costos de 
calidad

Decreciente > 0.10 0.10 0.08 0.06 0.09

Clientes Mejorar la satisfacci·n total 
del cliente

ĉndice de satisfacci·n del 
cliente

Creciente < 0.55 0.55 0.60 0.65 0.54

Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN 
en el mercado peruano

²ndice de percepci·n del 
cliente

Creciente < 0.50 0.50 0.60 0.70 0.39

Procesos Internos Asegurar la operatividad de la 
maquinaria

ĉndice de mantenimeinto 
global

Creciente < 0.45 0.45 0.55 0.65 0.34

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 
procesos

ĉndice de la capacidad de 
procesos

Creciente < 1.40 1.40 1.45 1.50 1.37

Procesos Internos Mejorar el sistema de gesti·n 
de calidad

Nivel de cumplimiento de 
la norma ISO 9001:2015

Creciente < 1.50 1.50 2.50 3.50 1.73

Procesos Internos Mejorar la efectividad total Efectividad total de la 
empresa

Creciente < 0.40 0.40 0.50 0.60 0.42

Procesos Internos Mejorar las condiciones 
laborales

Indice de las 5S Creciente < 0.20 0.20 0.30 0.40 0.18

Aprendizaje y Crecimiento Alinear la organizaci·n a la 
estrategia

Indice de radar 
estrat®gico

Decreciente > 4.00 4.00 1.00 0.00 4.00

Aprendizaje y Crecimiento Aumentar la motivaci·n del 
personal

Indice de motivaci·n Creciente < 5.00 5.00 7.00 9.00 3.27

Aprendizaje y Crecimiento Desarrollar una cultura de 
mejora continua

Indice de las 5S Creciente < 0.20 0.20 0.30 0.40 0.18

Aprendizaje y Crecimiento Dise¶ar la gesti·n por 
procesos en la empresa

Indice de confiabilidad de 
la cadena de valor

Creciente < 0.70 0.70 0.80 0.90 0.75

Aprendizaje y Crecimiento Mejorar el desempe¶o laboral ĉndice ¼nico de clima 
laboral

Creciente < 0.40 0.40 0.50 0.60 0.33

Aprendizaje y Crecimiento Mejorar las competencias del 
personal

ĉndice de gesti·n del 
talento humano

Creciente < 0.60 0.60 0.70 0.80 0.56

Semaforos
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Figura 69. Ficha de resumen – Plan de gestión estratégica 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 70. Cronograma plan de gestión estratégica 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 desempe¶o de la gesti·n de la empresa. 

• Objetivos espec²ficos: 

Caracterizar procesos. 

VERSIÓN: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO 

PRIORIZADO

ELABORADO 

POR:

YRENE BRAVO-

RODOLFO 

GUTIERREZ

2.INDICADOR 

3.RESPONSABLES

FECHA DE 

ELBORACIÓN

:

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

Encuestas, Entrevistas, Reportes de la 
evaluaci·n de todos los procesos Centrar la organizaci·n a sus estrategias

Establecer estrategias de acuerdo a resultados 
de evaluaci·n de la MEFI, MEFE MPC Software, entrevista con el gerente

Contar con estrategias de acuerdo a las 
necesidades y posici·n de la empresa

Plantear objetivos estrat®gicos Tiempo, informacion de la situcion de 
la empresa y su direccionamiento,  

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

Definir indicadores para monitorear el 
cumplimiento de objetivos

Tiempo , fichas de objetivos Cuantificar objetivos para poder evaluar 
su evoluci·n

MONTO {κΦ мллл

Alinear la organización a la Estrategia

ZEN GRIN SAC

PLAN DE ALINEAMIENTO DE LA ORGANIZACIÓN A 

LA ESTRATEGIA

Índice de radar estratégico

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META OBSERVACIONES
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Ejecutar procesos que creen valor al producto. 

Mejorar la confiabilidad de los indicadores de 

procesos 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de confiabilidad de la cadena de valor 

ĉndice de creaci·n de valor de la cadena 

Nivel de cumplimiento de los alineamientos de la 

norma ISO 9001:2015 

ĉndice de costos de calidad 

• Acciones: 

Se identificaron los procesos que fueron necesarios para 

una buena gesti·n, luego se elabor· el diagrama del mapa de procesos para 

identificarlos f§cilmente 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 seg¼n un formato definido (ver Ap®ndice FF. F). Adem§s, 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 desempe¶o de los procesos, as² 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 est§n 

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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           Elaboraci·n: Los autores 
 

 

Figura 71. Mapa estrat®gico 
propuesto 
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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 asign§ndoles los 

indicadores con los que ser§n medidos, se us· la metodolog²a SIPOC para 

identificar las entradas y salidas de cada proceso, as² como los clientes internos y 

externos teniendo en cuenta las actividades seg¼n el ciclo PHVA, la caracterizaci·n 

de cada proceso se muestra a continuaci·n. 

Figura 72. Caracterización – Gestión estratégica 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura 73. Caracterización – Logística de salida 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. OP-LS-CA-01

Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Productos terminados Elaboraci·n de ruta de entrega de 
pedidos

Registro de productos 
de salida

Cliente final

Lista de clientes a entregar 
pedidos

Verificar el buen estado del transporte
Registro de productos 
rechazados por los 
clientes

Gesti·n de calidad

Recepci·n y almacenamiento de 
productos terminados

Registro de entrega 
realizada

Recepci·n de ·rdenes de pedidos a 
entregar

Cargar el producto al transporte

Entregar el producto a los clientes

V Revisar conformidad de entrega

A Estandarizar el proceso de entrega

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
producci·n, operario de 
transporte

INTERNA: Lista de 
clientes a entregar

Mantenimiento peri·dico 
de minivan

ĉndice de rotaci·n de 
productos terminados

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

EXTERNA: črden de 
pedidos entregados 
firmados

Gu³a de manipulaci·n de 
productos

Porcentaje de 
productos rechazados

PROVEEDORES: 
Mantenimiento, Recursos 
humanos

REGISTRO: Pedidos 
entregados

Envase secundario

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

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : LOGĉSTICA DE SALIDA

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Jefe de producci·n
Mantener, transportar y entregar el producto en buenas condiciones

Producci·n

P

H

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

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: 
Minivan en mal estado

M£TODOS. Mala manipulaci·n al transportar 
los productos



моп 
 

 
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, as² como de los procesos propuestos, y 

de la importancia de la utilizaci·n de indicadores para medir el desempe¶o de los 

procesos: 

Cod. AP-MK-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Gesti·n de calidad Informe de quejas Identificar los requerimientos del cliente Gesti·n de calidad

Gesti·n comercial Lista de clientes Dise¶ar el plan de marketing en base a la 
estrategia.

Resultados del monitoreo de 
indicadores del proceso

Producci·n

Gesti·n estrat®gica Estrategia dise¶ada H
Actualizar constantemente el contenido de la 
p§gina 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 DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: 
Administradora

INTERNA: Estrategia, objetivo 
estrat®gicos referidos a ventas.

Tener a las vitrinas de exposici·n 
incluidas en mantenimiento

Incremento de 
utilidades

INFRAESTRUCTUR
A: Oficina de 
administraci·n

EXTERNA: Requerimientos del 
cliente

Subir contenido atractivos y de 
inter®s al p¼blico

ĉndice de percepci·n 
del cliente

PROVEEDORES: Jefe 
de recursos humanos

REGISTRO: Quejas y 
problemas con el producto

Establecer un plan de promoci·n 
atractivo

Programar con anticipaci·n la 
participaci·n en ferias o eventos 
de promoci·n

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : MARKETING

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Administradora
Mantener y captar clientes mediante promoci·n del producto y la marca

MATERIALES/INSUMOS: Productos de 
exposici·n en mal estado o poca cantidad

MANO DE OBRA/PERSONAL: Falta de 
vendedoras para la exposici·n en ferias

P

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: vitrinas 
de exposci·n en mal estado

M£TODOS. Poco contenido en la p§gina web
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Figura 75. Ficha de resumen – Plan de gestión de procesos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 76. Cronograma plan de gestión de procesos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 espec²ficos: 

Implementar un plan de requerimiento de 

materiales 

Planear la producci·n mensual 

VERSIÓ N: 0.01

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO PRIORIZADO
ELABO RADO  

PO R:

YRENE BRAVO -

RO DO LFO  GUTIERREZ

2.INDICADOR DE GESTIÓN

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBO RACIÓ N:

Proponer procesos, que tengan en cuenta actividades que 
son importantes , considerando los requerimientos del cliente 
interno y externo.

Tiempo,laptop, software Tener procesos mapeados
Alineamiento con el 
cumplimiento de los objetivos 
del ¨rbol

Caracterizar procesos y asignarles indicadores de acuerdo a 
los objetivos Tiempo,laptop, software

Establecer objetivos y sus respectivos 
indicadores

Alineamiento con el 
cumplimiento de los objetivos 
del ¨rbol

Evaluar la confiabilidad de los indicadores y la creaci·n de 
valor de las actividades propuestas

Laptop, software de evaluaci·n, 
Tiempo

Eficiencia en los indicadores y 
evaluaci̧ n del desempe¶o de los 
procesos

Incrementar la confiabilidad de 
los indicadores, generar valor 
en el producto

Elaborar manual de procesos

Caracterizac·n de cada proceso, 
objetivos estrategicos de la empresa, 
tiempo,Laptop, requerimientos legales, 
de calidad

Tener procesos ordenados, 
estandarizados y diagramados

Tener proceso estandarizados

MONTO A INVERTIR:

Diseñar la gestión por procesos en la empresa

ZEN GRIN SAC

PLAN DE GESTIÓN DE PROCESOS

Indice de creación de cadena de valor

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META
7. RESULTADO 

ESPERADO

S/.1,646.47

Es importante que el personal entienda 
y comprenda el enfoque por procesos 

OBSERVACIONES
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• Indicadores por mejorar: 

Cumplimiento de producci·n programada 

Eficiencia de la producci·n 

Rotaci·n de inventarios 

• Acciones: 

Se identific·, previamente, que el pron·stico m§s 

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 

a¶os. 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, as² como se aumenta la venta. 

 

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.  

 

Lista de Materiales
Producto # 1

Nivel 0

Nivel 1 Linaza molida Alpiste molido Ajonjol² molido Ch²a molida
50 gr 50 gr 50 gr 50 gr

Nivel 2 Linaza semilla Alpiste semilla Ajonjol² semilla tostada Ch²a semilla
50 gr 50 gr 50 gr 50 gr

Nivel 3 Ajonjol² semilla
50 gr

Bolsa Harina 4 en 1

Proveedor
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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 (d²as) Retraso (d²as) 

Linaza 4 1 

Alpiste 3 1 

Ajonjol² 4 1 

Ch²a 5 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 ¼nico 

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

 

Se procede a transformar la demanda de bolsas para el 

periodo 2020 a Kilogramos de materia prima: 

 

Tabla 33 
Demanda de materia prima 

 
Nota: Kg de materia prima necesaria para satisfacer la demanda del periodo 2020. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Per²odo 2020 Pron·stico (Uni.) Demanda (kg.) Linaza (kg.) Alpiste (kg.) Ajonjol² (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
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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 c§lculo, el plan deber§ ser aplicado para cada semilla: 

Tabla 34 
Plan de requerimiento de materia prima 

 
Nota: Plan de requerimiento de las semillas que conforman el producto patr·n en el periodo 2020. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Se considera que el fin del a¶o 2019 se contar§ en el stock con 50 Kg de cada semilla, as² como pedidos en 

tr§nsito de 20 Kg, esto para poder prepararse para la demanda del siguiente mes. 

 

 

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

57.40 56.65 54.25 44.30 0.00

57.40 56.65 54.25 44.30

68.95 73.45 71.50 79.10 67.15 62.10

68.95 73.45 71.50 79.10 67.15 62.10
Recepci·n de pedidos 
planificados

Lanzamiento de pedidos 
planificados

0.00

57.65

57.65
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Tabla 35 
Cronograma de compras de materia prima 

Per²odo 2020 Linaza (kg.) Alpiste (kg.) Ajonjol² (kg.) Ch²a (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 
Días útiles de producción 

Per²odo D²as ¼tiles 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: D²as ¼tiles de producci·n en el periodo 2020. 
Elaboraci·n: Los autores 
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Tabla 37 
Días requeridos de producción 

 
Nota: D²as y horas requeridas para satisfacer la demanda en el periodo 2020. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

El an§lisis confirma que la capacidad instalada de la empresa es m§s 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·n y evitar demanda insatisfecha. El plan puede estar sujeto 

a cambios dependiente del comportamiento de la demanda. 

Linaza Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
D²as ¼tiles 22 20 22 20 20 21 21 21 22 21 21 21
D²as requeridos 3 3 4 4 4 4 3 3 3 3 3 2
D²as adicionales 0 0 0 0 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
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Figura 78. Plan agregado de producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

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. 

Plan Agregado de Producci·n

Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de 

H.E. Capacidad 
de H.E.

10,057 9,142 10,057 9,142 9,142 9,600 9,600 9,600 10,057 9,600 9,600 9,600
Disponible 10,057

1,308 Costo S/. 2,694.48
Planeado 1,308
Disponible 8,749 9,142.00

1,245 Costo S/. 2,564.70
Planeado 1,245.00
Disponible 8,749 7,897 10,057

1,379 Costo S/. 2,840.74
Planeado 1,379
Disponible 8,749 7,897 8,678 9,142

1,469 Costo S/. 3,026.14
Planeado 1,469
Disponible 8,749 7,897 8,678 7,673 9,142.00

1,430 Costo S/. 2,945.80
Planeado 1,430.00
Disponible 8,749 7,897 8,678 7,673 7,712.00 9,600.00

1,582 Costo S/. 3,258.92
Planeado 1,582.00
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
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
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
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
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
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

1,308 1,245 1,379 1,469 1,430 1,582 1,343 1,242 1,148 1,133 1,085 886 15,250

SeptiembreMes de 
Requerimi

ento

Unidades 
Necesarias ĉtems

Enero Febrero Marzo Octubre

Febrero 1,245

Marzo 1,379

Noviembre Diciembre Produccion 
Total 

Planeada

Enero 1,308

Abril Mayo Junio Julio Agosto

Abril 1,469

Mayo 1,430

Junio 1,582

Julio 1,343

Agosto 1,242

Septiembre 1,148

Produccion Total Planeada

Octubre 1,133

Noviembre 1,085

Diciembre 886
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Tabla 38 
Cronograma de producción mensual 

Mes D²as requeridos Prod. Planificada 
Enero 3 1308 

Febrero 3 1245 
Marzo 4 1379 
Abril 4 1469 
Mayo 4 1430 
Junio 4 1582 
Julio 3 1343 
Agosto 3 1242 
Septiembre 3 1148 
Octubre 3 1133 
Noviembre 3 1085 
Diciembre 2 886 

Nota: Cronograma de d²as 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, as² como el tiempo 

de implementaci·n: 

 

Figura 79. Ficha resumen – Plan de control y planeamiento de la producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

VERSIÓN: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO PRIORIZADO
ELABORADO 

POR:

YRENE BRAVO-

RODOLFO 

GUTIÉRREZ

2.INDICADOR 

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBORACIÓN:

Realizar el pron·stico de la demanda Informe de pedidos de ventas,Tiempo  Tener  materia prima e insumos necesarias para la 
producci·n

Tener la cantidad que se debe 
producir

Elaborar la lista de materiales Sotware, Computadora, tiempo Contar con el presupuesto necesario para la compra Abastecimiento requerido 
para la producci·n

Elaborar el cronograma de compras de materia 
prima

Informe del requerimiento de materiales ,Sotware, 
tiempo

Cumplir con el cronograma de compras Contar con la entrega de 
materia prima a tiempo

Calcular el requerimiento de materiales
Lista de materiales, demanda pronosticada, 

Tiempo, computadora Tener las fechas de entrega de materiales
Contar con los materiales y 

materia prima necesaria para 
la producci̧ n

Elaborar el cronograma de producci·n Pedidos requeridos, tiempo Cumplir con los pedidos a tiempo
Actividades de producci̧ n 
organizada de acuerdo al 

cronograma
MONTO

IMPLEMENTAR UN PLAN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN

ZEN GRIN SAC

PLAN DE CONTROL Y PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCIÓN

S/.875.00

Cumplimiento de la produccion programada

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. METAS
7. RESULTADO 

ESPERADO
OSERVACIONES 
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Figura 80. Cronograma plan de control y planeamiento de la producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 espec²ficos: 

Disminuir los costos de la calidad. 

Mejorar el desempe¶o de los trabajadores y crear 

conciencia de la importancia de sus acciones en el producto final. 

Prevenir errores y fallos en el proceso productivo. 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de productos defectuosos 

Nivel de cumplimiento de la norma ISO 

9001:2015  

ĉndice de MTBF 

ĉndice de MTTR 

Capacidad de procesos 

• 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 as² 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 desempe¶ar 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 est§n 
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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 c·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 podr§ 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 

pol²tica de calidad de la empresa, planteando objetivos que sean medidos y que se 

puedan alcanzar, fue publicado en las diferentes §reas 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 lea y entienda y queda a disposici·n de los 

nuevos colaboradores que se incorporen a la empresa, est§ disponible a ser 

mejorado o cambiado de acuerdo con los cambios que se produzcan tanto 

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

 

En el proceso de log²stica 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 an§lisis 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 gu²a de manipulaci·n de productos terminados 

(bolsas de harina), de f§cil lectura para que sea comprensible, con la finalidad de 

mejorar la carga al veh²culo 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: 

 

 
Figura 81. Ficha resumen ï Plan de gesti·n de la calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

VERSIÓ N: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO PRIORIZADO
ELABO RADO  

PO R:

YRENE BRAVO -

RO DO LFO  GUTIERREZ

2.INDICADOR 
FECHA DE 

ELBO RACIÓ N:

3. RESPONSABLES

Elaboracion de la pol²tica de calidad Reunion con el gerente Pol²tica que se alinee con los objetivos Compromiso con la politica y con el cumplimiento de los 
objetivos 

Elaborar  fichas de registros de caracteristicas de los 
defectos encontrados y el porcentaje de  productos 
defectuosos o rechazados

Resultados de indicadores de calidad, financiero para desarrollar el 
plan

Tener informaci·n formal de la cantidad de productos 
defectuosos y sus causas

Identificaci·n de las causas de los fallos para plantear 
soluciones( AMFE)

Capacitar al operario sobre la importancia de su 
actividad y como realizarla, brindar mejor condici·n 
del espacio de trabajo 

Software minitab, registro de las muestras tomadas del proceso, fichas 
t®cnicas del producto

Disminuir variabilidad y aumentar la capacidad del proceso Disminuci·n de la variabilidad del proceso, tener menos 
productos defectuosos

Proponer plan de aseguramiento de calidad mediante 
una guia de manipulaci·n de productos en el 
transporte 

Software minitab, registro de las muestras tomadas del proceso, tiempo Disminuir cantidad de productos rechazados Disminucion de productos rechazados

Elaborar fichas de control y registro de defectos Fichas de registro,Fichas de puntos criticos impresas, computadora Tener todas las fallas y errores registrados Reporte de productos que presentan fallas

Elaborar manual de calidad  Manual de 
procedimientos

DOP de los procesos, requerimientos del cliente, legales, m§quinas, 
trabajadores

Estandarizar los procesos Procedimientos conocidos y practicados por los 
operarios de manera ·ptima

MONTO

Incrementar la capacidad de la empresa para brindar productos que satisfagan los requerimientos del cliente.

ZEN GRIN SAC

PLAN DE GESTIÓN DE CALIDAD

Es recomendable que los 
colaboradores  tomen conciencia de la 

importancia de la calidad en  cada 
parte del proceso.

{κΦффнΦлл

Nivel de cumplimiento de la norma ISO9001:2015, índice de costos de calidad, ìndice de productos defectuosos

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES DE MEJORA 4. RECURSOS 5. META 6. RESULTADO ESPERADO OBSERVACIONES
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Figura 82. Cronograma plan de gesti·n de la calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Plan de mantenimiento 
Objetivos 

• Objetivo general: 

Mantener las m§quinas en buen estado y con alto 

rendimiento para as² conservar las condiciones de funcionamiento y evitar tiempo 

muerto por m§quina parada. 

• Objetivos espec²ficos: 

Disminuir la frecuencia de fallos de cada 

m§quina. 

   Disminuir el nivel de criticidad de la maquinaria. 

 Prevenir errores y fallos en el proceso productivo. 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de MTBF 

ĉndice de MTTR 

ĉndice de mantenimiento global 

• Acciones: 

Como primer paso se codificaron las m§quinas, para ello 

se procedi· a hacer el inventario de las m§quinas con las que contaba la empresa 

en el §rea de producci·n para realizar las fichas t®cnicas. 
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Figura 83. Ficha técnica de maquinarias 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Posteriormente, se elaboraron las fichas t®cnicas de cada 

m§quina para tener informaci·n de sus componentes, y as² evaluar el nivel de 

criticidad: 

F. 003 MOL02 4 a¶os Operativo
F. 001 TOS03 4 a¶os Operativo
F. 004 BAL05 2 a¶os operativa
F.006 SELL06 2 a¶os Operativa

MOLEDORA
TOSTADORA
BALANZA
SELLADORA

Teléfono

Total artículos inventario

Ficha técnica nºArtículo/descripción

6

I.DESCRIPCIÓN GENERAL:

EstadoAntigüedad

YRENE BRAVO / RODOLFO 

GUTIÉRREZ
Hecho por:

La empresa cuenta con maquinaria para el §rea de producci·n de harina, las 
cuales han sido codificadas para facilitar su identificaci·n y control y posterior 

mantenimiento preventivo.

Nº 

Identificación 

/Código

Empresa ZEN GRIN S.A.C

INVENTARIO DE MÁQUINAS                          F001

Dirección
Cal. 07 Mza. W Lote. 02 SANTA ANITA-LIMA
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Figura 84. Ficha técnica - Tostadora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

F.001

ANTIGÜEDAD:

VIDA UTIL

CODIGO DE 

INVENTARIO:

Nº CANTIDAD:

1 1

2 1

3 1

4 1

5 1

6 1

PARA SU INSTALACIÓN ES NECESARIO UN INTERRUPTOR TERMO 

MAGNETICO DE 30 AMPERIOS, ES NECESARIO PREVIA CHARLA 

SOBRE EL MANEJO Y CUIDADO

VENTILADORES INTERNOS

CAMARA DE SECADO

FILTROS

OTRAS CARACTERÍSTICAS:

III.FUNCIÓN DE LA MÁQUINA

SECA UNIFORMEMENTE, OREA Y SECA A LA VEZ,.

IV.COMPONENTES DE LA MÁQUINA V.OBSERVACIONES

CORREAS

COJINETES

QUEMADOR

VOLTAJE: 220 , 380 VOLTIOS FRECUENCIA:

TIPO DE ALIMENTACIÓN ELÉCTRICA: TRIFÁSICO

CONTIENE PLC 

FOTO DE LA MÁQUINA

ALTURA: 2.2. M LARGO: 0.8 M

ANCHO: 1.65 M

MOTOR

PESO:  PESO:

POTENCIA: 5 HP

MODELO: SECI001

II.CARACTERÍSTICAS GENERALES

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS:

MÁQUINA: TOSTADORA 4 Años

MARCA: 10 AÑOS

FICHA TÉCNICA DE MÁQUINAS

I. INFORMACION ADMINISTRATIVA

REALIZADO POR: YRENE BRAVO  / RODOLFO GUTIÉRREZ
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Figura 85. Ficha técnica – Moledora 

Elaboraci·n: Los autores 

ANTIGÜEDAD:

VIDA ÚTIL:

CODIGO DE 

INVENTARIO:

Nº CANTIDAD:

1 1

2 1

3 1ZARANDA

POTENCIA:  25HP

VOLTAJE: 220 , 380 VOLTIOS 

TIPO DE ALIMENTACIÓN ELÉCTRICA: TRIFÁSICO

OTRAS CARACTERÍSTICAS:

MÁQUINA: MOLEDORA 5 Años

MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA 20 AÑOS

V.OBSERVACIONES

ES NECESARIO PREVIA CAPACITACIÓN PARA SU USOCORREAS

RODAJES

I. INFORMACION ADMINISTRATIVA

FICHA TÉCNICA DE MÁQUINAS F.002

III.FUNCIÓN DE LA MÁQUINA

TRITURA LOS GRANOS SECOS

IV.COMPONENTES DE LA MÁQUINA

LARGO: 0.8 M ANCHO: 1.65 M PESO:

MOTOR:

ALTURA: 2.2. M

PESO:

MODELO: MOL02

II.CARACTERÍSTICAS GENERALES

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS: FOTO DE LA MÁQUINA

REALIZADO POR: YRENE BRAVO / RODOLFO GUTIÉRREZ
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Figura 86. Ficha técnica – Selladora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Una vez elaboradas las fichas t®cnicas de cada m§quina, 

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 an§lisis de 

criticidad, as² como los ²ndices de tiempo entre fallos y el ²ndice de tiempo de 

reparaci·n de cada m§quina diagnosticado, por lo consiguiente se realiz· la 

metodolog²a, 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. 

 

ANTIGÜEDAD:

VIDA ÚTIL:

CODIGO DE 

INVENTARIO:

Nº CANTIDAD:

1 1

2 1

3

4 1

5 1

VOLTAJE: 220.760HZ

MATERIAL: ACERO AL CARBON PINTADO

PEDAL

CABLE

IV.COMPONENTES DE LA MÁQUINA V.OBSERVACIONES

ES NECESARIO PREVIA CAPACITACIÓN PARA SU USO. 

SOLICITAR MANUAL DE FUNCIONAMIENTO PARA USARLA 

CORRECTAMENTE TENIENDO EN CUENTA LA POSTURA DEL 

OPERARIO.

CONTROL DE TEMPERATURA

PANEL DE CONTROL

FUSIBLE

OTRAS CARACTERÍSTICAS:

RANGO DE TEMPERATURA: 0-300ºC

FUSIBLE: 8A

III.FUNCIÓN DE LA MÁQUINA

SELLAR LAS BOLSAS DE POLIETILENO CON TERMOSELLADO

II.CARACTERÍSTICAS GENERALES

CARACTERÍSTICAS FÍSICAS:

ALTURA: 0.54 M LARGO: 0.8 M ANCHO: 25 PESO FOTO DE LA MÁQUINA

MOTOR:

PESO   24.5 KG

POTENCIA:  1000 W

TIPO DE ALIMENTACIÓN ELÉCTRICA: MONOFÁSICO

MARCA: HECHA PARA LA EMPRESA 10 AÑOS

MODELO: SELL006

I. INFORMACIÓN ADMINISTRATIVA

REALIZADO POR: YRENE BRAVO  / RODOLFO GUTIÉRREZ

MÁQUINA: SELLADORA A PEDAL 5 Años

FICHA TÉCNICA DE MÁQUINAS F.006



мрм 
 

Figura 87. Criterios de criticidad 

Elaboraci·n: Los autores 
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wƛŜǎƎƻ ƳŜŘƛƻ ǎƻōǊŜ ǇŜǊǎƻƴŀǎ
wƛŜǎƎƻ ŀƭǘƻ ǎƻōǊŜ ǇŜǊǎƻƴŀǎ

bƛƴƎǳƴ ǊƛŜǎƎƻ ǎƻōǊŜ ǇŜǊǎƻƴŀǎ
wƛŜǎƎƻ ōŀƧƻ ƻ Ŏŀǎƛ ƴǳƭƻ ǎƻōǊŜ ǇŜǊǎƻƴŀǎ

CRITERIOS PARA EL ANĆLISIS DE CRITICIDAD DE LAS MĆQUINAS

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 eval¼a un indicador de criticidad y se clasifica en cr²tico, semi cr²tico y no cr²tico. Cada item de ®ste m·dulo 
est§ integrado por:

9ƴǘǊŜ ф ȅ нп ƘƻǊŀǎ
ałǎ ŘŜ нп ƘƻǊŀǎ

9ƴǘǊŜ пллπ мллл ǎƻƭŜǎ
9ƴǘǊŜ мллл ȅ оллл ǎƻƭŜǎ
aŀȅƻǊ ŀ оллл ǎƻƭŜǎ

aŜƴƻǊ ŘŜ плл ǎƻƭŜǎ

aŜƴƻǎ ŘŜ п ƘƻǊŀǎ
9ƴǘǊŜ п ȅ мл ƘƻǊŀǎ

bƻ ǘƛŜƴŜ ƛƳǇŀŎǘƻ Ŝƴ ƭŀ ǇǊƻŘǳŎŎƛƽƴ
!ŦŜŎǘŀ ŀ ƳŜƴƻǎ ŘŜƭ ол҈ ŘŜ ƭŀ 
9ƴǘǊŜ ǳƴŀ Ŧŀƭƭŀ ǎŜƳŀƴŀƭ ȅ ǳƴŀ ƳŜƴǎǳŀƭ
ałǎ ŘŜ ǳƴŀ Ŧŀƭƭŀ ǎŜƳŀƴŀƭ

9ƴǘǊŜ ǳƴŀ Ŧŀƭƭŀ ƳŜƴǎǳŀƭ ȅ ǳƴŀ ŀƴǳŀƭ
9ƴǘǊŜ ǳƴŀ Ŧŀƭƭŀ ǎŜƳŀƴŀƭ ȅ ǳƴŀ ƳŜƴǎǳŀƭ
ałǎ ŘŜ ǳƴŀ Ŧŀƭƭŀ ǎŜƳŀƴŀƭ

aŜƴƻǎ ŘŜ ǳƴŀ Ŧŀƭƭŀ ŀƭ ŀƷƻ La frecuencia de fallaΥ Ŝǎ Ŝƭ ǘƛŜƳǇƻ ǉǳŜ 
ǇǳŜŘŜ ǘǊŀƴǎŎǳǊǊƛǊ ŜƴǘǊŜ Ŝƭ ƳƻƳŜƴǘƻ Ŝƴ ǉǳŜ 
ǎŜ ŘŜǘŜŎǘŀ ǳƴŀ Ŧŀƭƭŀ ǇƻǘŜƴŎƛŀƭ ȅ Ŝƭ ƳƻƳŜƴǘƻ 
Ŝƴ ǉǳŜ Ŝǎǘŀ ǎŜ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀ Ŝƴ Ŧŀƭƭŀ ŦǳƴŎƛƻƴŀƭ

Impacto en la producciónΥ ǇŜǊƳƛǘŜ 
ŜǎǘŀōƭŜŎŜǊ ŎǊƛǘŜǊƛƻǎ ǇŀǊŀ ƭŀ ŎŀǘŜƎƻǊƛȊŀŎƛƽƴ ŘŜ 
ƭƻǎ ŜǉǳƛǇŀƳƛŜƴǘƻǎ ŎƻƴŦƻǊƳŜ ŀ ƭŀǎ 
ŎƻƴǎŜŎǳŜƴŎƛŀǎ ǎƻōǊŜ Ŝƭ ǇǊƻŎŜǎƻ ŘŜ 

Tiempo promedio para reparar fallaΥ ǇŜǊƳƛǘŜ
ŜǎǘŀōƭŜŎŜǊ ŎǊƛǘŜǊƛƻǎ  ǇŀǊŀ ƭŀ ŎŀǘŜƎƻǊƛȊŀŎƛƽƴ ŘŜ 
ƭƻǎ Ŏƻǎǘƻǎ ŘŜ ǊŜǇŀǊŀŎƛƽƴ ǉǳŜ ǎŜ ǊŜǉǳƛŜǊŜ 
ƛƴǾŜǊǘƛǊ ǇŀǊŀ ǊŜǇŀǊŀǊ ƭŀ ŦŀƭƭŀΦ

Costos de reparaciónΥ ǇŜǊƳƛǘŜ ŜǎǘŀōƭŜŎŜǊ 
ŎǊƛǘŜǊƛƻǎ ǇŀǊŀ ƭŀ ŎŀǘŜƎƻǊƛȊŀŎƛƽƴ ŘŜ ƭƻǎ Ŏƻǎǘƻǎ 
ŘŜ ǊŜǇŀǊŀŎƛƽƴ ǉǳŜ ǎŜ ǊŜǉǳƛŜǊŜ ƛƴǾŜǊǘƛǊ ǇŀǊŀ 
ǊŜǇŀǊŀǊ ƭŀ ŦŀƭƭŀΦ

Impacto en la seguridad del personalΥ 
ǇŜǊƳƛǘŜ ŜǎǘŀōƭŜŎŜǊ ŎǊƛǘŜǊƛƻǎ ǇŀǊŀ ƭŀ 
ŎŀǘŜƎƻǊƛȊŀŎƛƽƴ ŘŜ ƭƻǎ ǊƛŜƎƻǎ ǉǳŜ ŀŦŜŎǘŀƴ ƭŀ 
ǎŜƎǳǊƛŘŀŘ ŘŜƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ ŀ Ŏŀǳǎŀ ŘŜ ƭŀ ŀǇŀǊƛŎƛƽƴ 
ŘŜ ƭŀ ŦŀƭƭŀΦ
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Figura 88. Análisis de criticidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Se obtuvo como resultado que la secadora, moledora y 

tostadora contaban con componente cr²ticos, aunque se observ· que no hab²a 

fallas con frecuencia, s² 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. 

Botones de tara y puesta a 
cero

2 4 6 2 2 28 56 NC

Bater²a interna recargable 2 4 4 1 2 19 38 OP

Display 2 7 6 2 2 46 92 NC

Alarma 2 4 4 1 2 19 38 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
Quemador 2 10 6 2 3 65 130 MC
Ventilador interno 3 7 4 1 2 31 93 NC
C§mara 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

Cable el®ctrico 1 7 2 1 2 17 17 OP

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

Rodaje 4 7 4 4 4 36 144 MC
Zaranda 2 4 4 1 4 21 42 OP
Correa 4 4 6 1 3 28 112 MC

Cojinetes 3 4 4 1 3 20 60 NC
Dispositivo de Control de 
temperatura

2 10 6 3 4 67 134 MC

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

TOSTADORATOS003

SELLADORA A 

PEDAL
SELL06

CÓDIGO CATEGORIA

SECI001
SECADOR 

INDUSTRIAL

SEL004

MOLEDORA 

TRITURADORA
M0l02

SELECCIONADORA

BALANZABAL05

ANÁLISIS DE CRITICIDAD DE MÁQUINA
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Figura 89. Cronograma de mantenimientos 

Elaboraci·n: Los autores 

ZEN GRIN 

SAC

ACTIVIDAD
PERIODO DE 

CAMBIO

RESPONSABLE 

DE LA 

ACTIVIDAD

limpieza de quemador Mensual Tecnico mecanico

Revisar entrada de Gas Mensual Tecnico mecanico

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

ZEN GRIN 

ACTIVIDAD
PERIODO DE 

CAMBIO

RESPONSABLE 

DE LA 

ACTIVIDAD

Limpieza de rodillos Semanal Tecnico mecanico

limpieza de filtros Mensual Tecnico mecanico

Lubricar engranaje y cadena Mensual Tecnico mecanico

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

ACTIVIDAD
PERIODO DE 

CAMBIO

RESPONSABLE 

DE LA 

ACTIVIDAD

Revisión de sensor de 

temperatura
Semanal Tecnico mecanico

Revisión de enchufe y cable 

eléctrico
Mensual Tecnico mecanico

Revisión de resistencias Quincenal Tecnico mecanico

Limpieza externa Diario Operario

Tecnico mecanico

Tecnico mecanico

MOLEDORA

Revisión de panel de control

Revisión de estado de fusibles

ZEN GRIN 

SAC

MANTENIMIENTO AUTONOMO Y PREVENTIVO

SELLADORA Mensual

Mensual

Mensual

HORNO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Revisar compuertas de entrada 

y salida de café
Tecnico mecanicoMensual

MANTENIMIENTO  PREVENTIVO

Limpieza de ductos, ciclon, 

ventilador, retorno de aire  y 

cilindro

Revisar compuertas de entrada 

y salida de café

Limpieza de ductos del 

enfriador y el ventilador

Tecnico mecanicoSemanal

Mensual Tecnico mecanico

Tecnico mecanico
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Figura 90. Ficha de mantenimiento general 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura 91. Ficha mantenimiento correctivo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Hora:

Fecha de 

próxima 

revisión

Observaciones:

Realizado por:                                                                      Firma:

Supervisado por:

FICHA D E MANTENIMIENTO PROGRAMA

Nº Equipo Ubicación
Herramientas 

utilizadas

Acciones a 

realizar

Fecha de 

revisio n

Descripcion del equipo:
Periodicidad:

Historial de 

mantenimiento 

correctivo

Tiempo de vida de la 

maquina

Acciones a

Fecha de ultima 

revision

Supervisado por:

Equipo

Ubicación

Descripcion de la falla

Observaciones:

Realizado por:                                                                       Firma:

FICHA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Descripcion del equipo:
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Para asegurar el seguimiento del plan se gener· un 

diagrama de actividades y de tiempos: 

Figura 92. Ficha resumen – Plan de mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 93. Cronograma plan de mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 Planificaci·n para la mejora del Desempe¶o Laboral 

Plan de capacitaciones al personal 
Objetivos 

• Objetivo general: 

Capacitar al personal en diversas ramas para 

mejorar sus competencias personales. 

• Objetivos espec²ficos: 

Programas capacitaciones para el personal. 

Definir las competencias necesarias por perfil del 

puesto. 

VERSIÓN: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO 

PRIORIZADO

ELABORADO 

POR:

YRENE BRAVO-

RODOLFO GUTIERREZ

2.INDICADOR 

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBORACIÓN:

Evaluacion de criticidad de la maquinaria T®cnico mec§nico, formatos impresos de 
registro de disponibilidad

Tener la maquinaria evaluada al 100% Informaci·n del nivel de criticidad, 
para tomar acciones

Codificaci·n de m§quinas 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 
maquinaria

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 
mantenimiento y su importancia

Diapositivas con informaci·n del 
mantenimiento, computadora, evaluaciones 
impresas, lapicero

Contar con personal capacitado para solucionar 
problemas menores con la maquinaria Disminuci·n tiempo muerto

Elaboraci·n de formatos, registros de control 
de fallos de maquinaria

Computadora, plantillas con formato Estandarizar registros Proceso estandarizado

MONTO

Mejorar la calidad del producto

ZEN GRIN SAC

PLAN DE MANTENIMIENTO

La maquinaria es nueva, por lo que han presentado 
pocas fallas actualmente sin embargo es necesaria la 

ejecuci·n para conservar el manteniemiento.

{κΦофрΦлл

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

Índice de mantenimiento global

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META 8. RESULTADO ESPERADO OBSERVACIONES
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Mejorar las competencias necesarias para el 

perfil del puesto. 

• Indicadores por mejorar: 

Evaluaci·n 360 GTH 

ĉndice de motivaci·n 

ĉndice de clima laboral 

ĉndice de rotaci·n de personal 

 

• 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 mayor²a de los 

colaboradores necesitaban capacitaciones en diversas competencias para mejorar 

su productividad, con eso en mente se realiz· una b¼squeda 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 b¼squeda 

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· seg¼n lo vea oportuno el gerente general, siendo recomendable 

realizar capacitaciones al personal por lo menos una vez al a¶o, si la empresa 

incorpora a operarios nuevos la capacitaci·n debe ser inmediata para evitar bajas 

en la productividad. 

 

De la misma manera que se determinaron las 

competencias del personal, se desarroll· el manual de organizaci·n y funciones 

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) 
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A continuaci·n, el diagrama de actividades y el diagrama 

de GANT para mantener el control del plan: 

Figura 95. Ficha resumen – Plan de capacitaciones al personal 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 96. Cronograma plan de capacitación al personal 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

VERSIÓN: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO 

PRIORIZADO

ELABORADO 

POR:

YRENE BRAVO-

RODOLFO GUTIERREZ

2.INDICADOR 

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBORACIÓN:

Capacitaci·n externa de liderazgo Tiempo Obtener el nivel de competencias del personal , 
relacionadas con las funciones liderazgo

Gerente con habilidades para 
proponer y transmitir ideas y 
planes 

Charlas para gestionar equipos Tiempo  Personal  con ideas claras en sus funciones y en la 
ejecucion de sus actividades

Jefes que sepan transmitir los 
objetivos de cada equipo o grupo 
de trabajo

Seminario  de competitvidad global Papel impreso, mural Personal con conocimiento de los cambios del 
entorno 

Capacidad de cambio 

Seminario sobre transformacion digital para 
operar negocios

Computadora, diapositivas, sala para 
charlas, horas dosponibles

Personal capacitado, en el uso d eplataformas 
digitales para la promocion del producto

Promoci·n  eficiente y r§pida del 
producto

Renacimiento del SMS en la comunicaci·n 
interna

Tiempo Mejorar la comunicaci·n interna en la empresa Personal con las mismas metas en 
la ejecuci·n de sus actividades

cursos online para mejorar la productividad Tiempo Aplicaci·n de los conocimientos adquirido en la 
gesti·n de la empresa

Prevencion de soluciones de conflictos 
laborales

Tiempo Personal con capacidad de decisiones de resolver 
conflictos internos en el personal

Desarrollar un buen clima laboral

Semana de la calidad Tiempo Aplicacion de conocimeintos para la mejora de 
calidad

Mejora en la aplicaci·n de gestion 
de calidad

Capacitacion de servicio al cliente Tiempo Personal con capacidad de solucionar las quejas del 
cliente

Cliente satisfecho de los productos

MONTO

Desarrollar competencias

ZEN GRIN SAC

PLAN DE CAPACITACIONES AL PERSONAL

{κΦмΣтулΦлл

Índice de gestión del talento humano

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

3. ACCIONES 4. RECURSOS 5. META 6. RESULTADO ESPERADO OBSERVACIÓN
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Plan de implementaci·n de las 5S 
Objetivos 

• Objetivo general: 

Desarrollar una cultura de orden y limpieza en 

todas las §reas de la empresa. 

• Objetivos espec²ficos: 

Clasificar los materiales ¼tiles para las 

actividades diarias. 

Ordenar las §reas productivas. 

Limpiar todas las §reas de la empresa. 

Estandarizar la implementaci·n de las 5S. 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de implementaci·n de las 5S 

ĉndice de clima laboral 

   Nivel de cumplimiento de los lineamientos de 

seguridad y salud en el trabajo 

ĉndice de motivaci·n 

Eficiencia total 

Eficacia total 

 

• Acciones: 

Como primera acci·n se brind· una charla de 5S con el fin 

de explicar en qu® consist²a la metodolog²a y as² se facilite la implementaci·n, 

adem§s para que los operarios y personal en general se comprometen a realizarla, 

tomando conciencia de la importancia de su implementaci·n y 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: 
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Figura 97. Integrantes para la implementación 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 §reas que deben ser revisadas en cuanto a 

orden, limpieza o cualquier cosa que no corresponda con los pasos de la 

metodolog²a 5S, de la misma manera se hizo con los elementos como 

herramientas, utensilios o con los elementos que no correspond²an en el §rea, para 

ello se coloc· una tarjeta roja con informaci·n numerada. 
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Figura 98. Tarjeta roja – 5S 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Con las actividades aprobadas y evaluadas por el equipo 

de trabajo, se asign· un responsable sobre cada actividad de clasificar: 

 
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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Figura 100. Plan de acción de auditorías 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

 

 

SEGMENTO TAREAS NO  CUMPLIDAS COMENTARIO ACCIčN RESPONSABLES FECHA

1.àLas personas del  equipo se 
encuentran capacitadas?

2.àLas personas del  equipo conocen la 
metodologia 5S?

3.àEl equipo tiene panel de  gestion y 
se encuentra con todos los  formatos 
correspondientes de  cada etapa?

4.àEl equipo tiene lider y estan 
definidas las  zonas de  
responsabilidad?

5.àEl equipo tiene un plan de  trabajo?: 
Problema acciones , responsables 
,plazo.

6.àSe estan realizando las  auditorias

internas entre los  equipos por turnos?

7.àLas vias de  circulacion se 
encuentran despejadas? Pasillos, vias 
de  escape y areas de  trabajo?

8.àHay tarjetas rojas en el area de 
trabajo?

9àEstan las  tarjetas rojas 
correctamente etiquetadas y en zona de  
tarjetas rojas?

10.àLas graficas de  indicadores de 
desempe¶o estan actualizadas?

11.àSe han resuelto a  lo menos el 80% 
de las  tarjetas rojas?

12àEstan claramente definidos los

protocolos de  paso de  S y destino de 
tarjetas rojas?

C
LA

SI
FI

C
A

R

PLAN DE ACCION DE AUDITORIAS                                                                                  

PE
R

SO
N

A
S
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Ordenar 

Las actividades que se realizaron para ordenar fueron las 

siguientes: 

 
Figura 101. Actividades de las 5S ï 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 §rea: 

 
Figura 102. Actividades de las 5S – Limpiar 

Elaboraci·n: Los autores 
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Se utiliz· una ficha para realizar auditor²a de las etapas 

ordenar y limpiar, se utilizaron para describir los incumplimientos encontrados: 

Figura 103. Ficha de auditoría 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 d²a, 

lo que permiti· controlar si se llegaba a la meta. 

 

Figura 104. Ficha de tarjetas rojas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Fecha de emisi·n: Pr·xima fecha de revisi·n: 
Fecha de revisi·n: Responsable: 
NÜ de revisi·n: 

 FICHA DE AUDITORĉA DE 5S

DESCRIPCIčN DEL PROBLEMA MOTIVO PROBLEMA ACCION CORRECTIVANÛ S FECHA RESPONSABLE
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El resumen de las actividades realizadas y su cronograma 

fue: 

Figura 105. Ficha resumen – Plan de implementación de las 5S 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 106. Cronograma plan de implementación de las 5S 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

VERSIÓN: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO 

PRIORIZADO
ELABORADO POR:

YRENE BRAVO-

RODOLFO GUTIERREZ

2.INDICADOR 

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBORACIÓN:

Charlas sobre 1 S y formaci·n del 
grupo que conformaran el comit® de 
5S y el l²der del equipo

Computadora, diapositivas, tripticos, sala 
para la charla

Personal capacitado en el  primer paso de la 
metodologia (clasificar) Aprobaci·n al 100% del test

Clasificar los articulos y elementos de 
todas las §reas de la empresa

Tiempo, informaci̧ n de los procesos y areas 
disponibles

Revisi·n de los materiales utilizados y definir 
lo que es necesario mantener o deshechar, 
haciendo uso de tarjeta amarilla o roja

Ćreas libres de articulos o 
elementos innecesarios

Charla 2S (capacitaci·n sobre el 
segundo paso de la metodolog²a)

Computadora, diapositivas, tripticos, sala 
para la charla

Identificar y asignar un lugar para cada cosa 
Contar con espacios con 
elementos y art²culos que 
deben estar ah²

Realizar observacion y preguntas para 
evaluar si se conserva la calsificaci̧ n

Software de evaluaci·n y auditor²a de las 5S, 
computadora, c§mara de fotos para 
evidencia, registros de la trajetas rojas y 
amarillas eliminadas

Obtener informaci·n detallada del estado de 
la implementaci̧ n de la 1S

Reporte con cumplimiento al 
100% de la 1s

Implementaci·n de la 2S (Revisi·n de 
los espacios con tarjetas para su 
organizaci·n)

Equipo de las 5S, fichas de evaluaci·n de 5s, 
c§mara de fotos Tener todas las §reas organizadas Espacios y §reas organizadas

Charla de la 3S (Personal capacitado 
en el tercer paso de la metodolog²a)

Computadora, diapositivas, tripticos, sala 
para la charla

Personal con buen desempe¶o para la 
implmentaci·n del 3 paso

Personal con conocimiento y 
concientizado en la 
importancia de la 
implementaci·n de la 
metodolg²a

Auditor²a de la 2S
Software de evaluaci·n y auditor²a de las 5S, 
computadora, c§mara de fotos para evidencia

Obtener informaci·n detallada del estado de 
la implementaci̧ n de la 2S

Cumplimiento al 100% de la 2 
s

Realizar la Limpieza de las §reas Etiquetas para  los articulos y elementos para 
su almacenamiento o guardado

Tener todos los espacios limpios de 
elementos que no pertenezcan al §rea

Reporte de espacios 
organiazados

 Estandarizar la metodologia mediante 
formatos de registros- informes

Formatos de estandarizaci·n, pol²tica de SST, 
de calidad, computadora, software

Tener todo el procedimiento de las 5S 
documentado para su continuidad Procedimientos documentados

Disciplina inculcando el desarrollo de 
h§bitos medinte el manual de 5s.

Revisar los reportes de seguimiento de cada 
paso de la metodolog²a para su evaluaci·n en 
conjunto con el Gerente General 

Concientizar a todos los interesados en la 
importancia de seguir con la metodolog²a 
hasta lograr que la metodolog²a sea parte de 
la cultura de trabajo

Mejora del uso de los espacios 
utilizados

ahb¢h

Es importante el constante monitoreo de la metodolog³a 
hasta que se convierta en un h¨bito , como prte de la 

mejora continua

{κΦмΣнурΦлл

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

ZEN GRIN SAC

PLAN DE IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5S 

Desarrollar una cultura de orden y limpieza para mejorar las condiciones de trabajo y la 

productividad 

Índice de 5S

5. RECURSOS 6. META
7. RESULTADO 

ESPERADO
4. ACCIONES OBSERVACIÓN
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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, as² como los 

esfuerzos. 

• Objetivos espec²ficos: 

Determinar la dependencia entre §reas. 

Proponer una redistribuci·n de la planta. 

Reducir los esfuerzos de los operarios. 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de clima laboral 

Evaluaci·n del checklist de Muther 

ĉndice de cumplimiento de los lineamientos de la 

ley NÁ 29783 

• Acciones: 

En primer lugar, fue necesario identificar las §reas que 

interven²an para la producci·n del producto patr·n, as² como su ubicaci·n: 

Tabla 39 
Áreas de Zen Grin 

NÁ Ćrea Ubicaci·n 

1 Estacionamiento 1er piso 

2 Recepci·n 1er piso 

3 Almac®n MP y MPr 1er piso 

4 Producci·n 1er 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 1er y 2do piso 
Nota: Ćreas de la empresa que intervienen en la producci·n. 
Elaboraci·n: Los autores 
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La proximidad de cada §rea depend²a de las actividades 

que en estas se realizaban, para ello se determin· una escala de valores para 

determinar qu® tan importante un §rea debe estar cerca de otra: 

Tabla 40 
Escala de valores de proximidad 

C·digo Proximidad Color NÁ 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 §reas: 
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Figura 107. Tabla relacional 

Elaboraci·n: Los autores 

 

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 §reas 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: 

2

3

5

6

4

7

9

81

Primer piso Segundo piso

Figura 108. Diagrama relacional actual 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Se pudo apreciar qu® §reas 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 §reas: 
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Tabla 42 
Distancia recorrida entre áreas 

 
Nota: Distancia en metros que recorren los operarios. 
Elaboraci·n: Los autores 
 

Tabla 43 
Kg transportados entre áreas 

 
Nota: Carga en Kg que transportan los operarios entre cada §rea. 
Elaboraci·n: Los autores 
 

Tabla 44 
Esfuerzo entre áreas 

 
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, as² 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 §rea de 

sellado y etiquetado se encontraba en el segundo nivel. Se han reportado en el a¶o 

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

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

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
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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 §rea 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 

exist²a 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. 

 

Figura 109. Ficha resumen – Plan de distribución de planta 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 110. Cronograma plan de distribución de planta 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

VERSIÓN: 0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO 

PRIORIZADO

ELABORADO 

POR:

YRENE BRAVO-

RODOLFO 

2.INDICADOR 

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBORACIÓN:

Evaluar el espacio utilizado en comparacion con 
el requerido mediante el metodo de gourchet wincha, computadora , software, tiempo

Medidas del espacio requerido para comodidad de 
movimiento

Espacio necesarios para 
recorridos de actividades 
diarias

Elaborar el diagrama relacional para evidenciar 
posibles movimientos innecesarios

Computadora , software, tiempo Disminuir el recorreido en las actividades realizadas
Tener la ruta optima de 
recorrido para realizar las 
actividades

Se realiza el calculo del esfuerzo generado por 
los colaboradores, lo que tiene mucha 

repercusion en los riesgos de accidentes
Computadora , software, tiempo Disminuir el esfuerzo en las actividades realizadas 

Disminuir el esfuerzo de los 
gtrabajadores generados por 

exceso de esfuerzo

MONTO

Mejorar el clima laboral mediante la redistribución de la planta

ZEN GRIN SAC

PLAN DE DISTRIBUCIÓN DE PLANTA

Se debe realizar previamente  el plan de 5S  Y  
Clima laboral 

S/.617.50

Superficie de gourchet y Nivel de cumplimiento de Muther

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META
7. RESULTADO 

ESPERADO
OBSERVACIONES
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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 espec²ficos: 

Disminuir los riesgos de accidentes e incidentes a 

los que est§n 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. 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de clima laboral 

ĉndice de cumplimiento de los lineamientos de la 

ley NÁ 29873 

• Acciones: 

Implementar acciones para disminuir o solucionar 

problemas encontrados en seguridad, se tiene como lineamiento la pol²tica 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 

o para evitarlos, se¶alizar cada piso de la planta. 

 

La primera acci·n fue la elaboraci·n de la pol²tica 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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Figura 111. Política 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 

seg¼n 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.Ü 29783 en el art²culo 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 empresa y los peligros que 

afectaban cada operaci·n, adem§s 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: 

Figura 112. Matriz de clasificación 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: 
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                    Figura 113. Evaluación de riesgos 

                     Elaboraci·n: Los autores 
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En la evaluaci·n inicial, se evidenci· falta de se¶alizaci·n, 

de orden y limpieza, poca iluminaci·n, por lo que, debido a su nivel cr²tico fueron 

tomadas como prioridad, para ello se dise¶aron los planos de se¶alizaci·n y 

evacuaci·n del primer y segundo piso, que fueron colocados en los ambientes de 

la empresa. 

 

Figura 114. Planos de señalización 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura 115. Planos de evacuación 

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 m§s 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 desempe¶o 

en el trabajo, estos factores   influyen en el bienestar del operario y en la 

productividad, adem§s contribuyen a disminuir los riesgos de accidentes en las 

§reas de trabajo: 
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Figura 116. Bombillas necesarias por área 

Elaboraci·n: Los autores 

Como se observ· en el gr§fico, las diferentes §reas de la planta de producci·n contaban con poca iluminaci·n, 

por ello se procedi· a hacer el c§lculo de las luminarias necesarias para la iluminaci·n adecuada, se tuvo como referencia la ñtabla 

de iluminancias para ambientes en el interiorò del libro disposici·n de planta de Bertha D²az; 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 m§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 m§quinas no produc²an un ruido tan alto, el estar tanto 

tiempo sin salir de la planta produc²a ciertas molestias y aburrimiento a los 

trabajadores, por lo que una medida para mitigar la molestia fue brindar orejeras o 

tapones para los o²dos 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: 

Å Limpieza exhaustiva del local, retiro de toda clase de 

cajones, cajas y cualquier tipo de material que sirva de guarida de insectos. 

Å Almacenamiento de dep·sitos tapados y retiro diario de 

basura y residuos generados durante la elaboraci·n de los productos. 

Å Almacenamiento de los alimentos (insumos) en envases 

tapados y rotulados para evitar el acceso de insectos. 

Å Mantener ca¶os de agua bien cerrados, evitando las 

fugas. 

Å 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, a¼n luego de la implementaci·n del plan es tarea de 

todos de mantener los buenos h§bitos de seguridad, para lograrlo se efectuaron 

charlas de seguridad, as² como de evacuaci·n para que los trabajadores se 

encuentren preparados y sepan que deben hacer en caso de que ocurriera un 

evento, as² tambi®n se trat· sobre los s²mbolos 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 o nuevo integrante del 

equipo. (Ver Ap®ndice KK. Manual de seguridad y salud en el trabajo). 

Figura 117. Ficha resumen – Plan de seguridad y salud en el trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

Figura 118. Cronograma plan de seguridad y salud en el trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

VERSIÓN: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO 

PRIORIZADO

ELABORADO 

POR:

YRENE BRAVO-

RODOLFO GUTIERREZ

2.INDICADOR 

3. RESPONSABLES

FECHA DE 

ELBORACIÓ

N:

Nombrar a un representante interno de la 
Empresa y  Formar el equipo responsable 
(comit® 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  
seguridad 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 §reas que ponen 
en riesgo la seguridad y salud del personal

Reporte con informaci·n 
detallada  de las evaluaciones

Elaboraci·n de la matriz IPERC Computadora, Reporte de la informaci·n 
detallada

Identificaci·n de peligros y riesgos Matriz IPERC 

 se¶alizaci·n, compra de EPPËS, capacitacion 
de sobre , planos de evacuaci·n y evacuaci·n Stickers de se¶alizaci·n, planos de se¶alizaci·n

Ćreas se¶alizadas, personal 100% concientizado de 
la importancia de la aplicaci·n de acciones 

preventivas

Ćreas 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 EPPËS, de la higiene, y las acciones que 
debe tomar en caso de accidentes

MONTO A INVERTIR

Fomentar la práctica de Seguridad y Salud Ocupacional

ZEN GRIN SAC

PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Debido a que la empresa recien esta ejecutando 
actividades de seguridad y salud en el trabajo, 
aun no cumplir¨ con todoslos lineamientos de la 

ley 29783, est ser¨ gradualmente

{κΦмΣснсΦнт

Nivel de cumplimiento de la ley 29783

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META
7. RESULTADO 

ESPERADO
OBSERVACIÓN
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Plan de clima laboral 
Objetivos 

• Objetivo general: 

Mejorar el clima laboral y el ambiente an²mico de 

los colaboradores, 

• Objetivos espec²ficos: 

Promover el compa¶erismo. 

Mejorar las relaciones interpersonales entre los 

colaboradores. 

Concientizar sobre la importancia de un buen 

clima laboral en la productividad de una empresa. 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de clima laboral 

ĉndice de motivaci·n 

ĉndice de rotaci·n de personal 

ĉndice de ausentismo de personal 

 

• Acciones: 

Los colaboradores no sent²an una conexi·n con la 

empresa, tampoco que eran parte de algo o que su trabajo realmente hac²a la 

diferencia, para corregir la idea equivocada que pose²an 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 §rea 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 m§s bajos ayuda a crear una atm·sfera m§s c·moda y a mejorar 

la comunicaci·n, as² 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 compa¶erismo 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 

o 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 m§s r§pida y eficiente, si el operario 

demuestra que ha reducido tiempo o mermas de alguna forma, lo que genera 

ahorro para la compa¶²a, este se har²a merecedor de un bono econ·mico.
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Figura 120. Ficha resumen – Plan de mejora de clima laboral 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 121. Cronograma plan de clima laboral 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Plan de penetraci·n de mercado 
Objetivos 

• Objetivo general: 

Promocionar la marca de harina de granos 

naturales. 

• Objetivos espec²ficos: 

Dar a conocer la variedad y los beneficios de los 

productos a los clientes y consumidores. 

Brindar informaci·n actualizada mediante su 

p§gina en internet. 

Promocionar y difundir la marca del producto. 

Crear una buena imagen de la empresa. 

VERSIÓ N: 0.0

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO 

PRIORIZADO

ELABO RADO  

PO R:

YRENE BRAVO -

RO DO LFO  GUTIERREZ

2.INDICADOR 

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBO RACIÓ N:

Elaboraci·n de cronograma para reuniones de 
compartir y fomentar el compa¶erismo

Computadora, Cronograma de 
disposici·n de horarios del 

personal

Tener planificado las reuniones sin 
interferir en las actividades

Tener como actividad regular 
el cumplimiento del 

cronograma

Compra y entrega de uniformes Lista de tallas y dise¶o elegido Personal uniformado Personal identificado con la 
empresa

Elaboraci·n del manual de bienvenida
Computadora, papel, impresora, 

politicas de la empresa

Personal con conocimiento previo de la 
empresa, sus deberes, obligaciones e 

identificado con sus funciones

Personal identificado con la 
empresa

Entrega de cuaderno interno de sugerencias y 
quejas

Cuaderno, lapicero Identificar oportunidades de mejora 
mediante sugerencias y quejas

Personal que siente que es 
parte de la organizaci·n

Compra de pizarra para publicacion de eventos 
importantes

Encuestas impresas, grabador de 
voz

Obtener mucha informaci·n para evaluar 
el ambiente laboral existente

Cuaderno con informaci·n 

medici·n del indicador clima laboral
Software de clima laboral, 

computadora, resultados de 
encuestas

Obtener el indicador para conocer cual 
es el nivel de clima laboral existente

Valor del indicador lo m§s real 
que se pueda

MONTO

Mejorar el clima laboral

ZEN GRIN SAC

PLAN DE MEJORA DE CLIMA LABORAL

{κΦфрнΦоо

Índice de clima laboral

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META
7. RESULTADO 

ESPERADO
OBSERVACIONES
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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 

p§gina de internet, permitiendo la recepci·n de sugerencias. 

• Indicadores por mejorar: 

ĉndice de percepci·n del cliente 

Variaci·n de ingreso por ventas 

ĉndice de reclamos atendidos 

 

• 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, as² como las matrices de combinaci·n, que dieron como resultado la 

posici·n de la empresa en el mercado que desarroll·, y as² se obtuvo que las 

estrategias recomendadas a utilizar, de las cuales se eligi·: 

 

ñEstrategia de penetraci·n de mercado: esta estrategia que 

permite expandir el mercado de la empresa, mediante la publicidad con la p§gina 

web y los canales de distribuci·n.ò 

 

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 p§gina 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. Página de Facebook Zen Grin 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Debido a que la Empresa a¼n no contaba con presupuesto 

disponible para abrir m§s puntos de venta, se propuso empezar con la participaci·n 

en eventos relacionados con la promoci·n de productos naturales, y as² dar a 

conocer la marca y el producto. Para ello, se elabor· un cronograma de los eventos 

que se realizar²an en Lima en el 2019, la mayor²a de ellos gratuitos y as² obtener 

cobertura y llegada a mayor p¼blico. Este cronograma deber§ ser actualizado por 

el §rea encargada de la promoci·n y publicidad del producto cada 6 meses o seg¼n 

se vea necesario. 



мус 
 

Figura 123. Cronograma de eventos de productos naturistas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 124. Ficha resumen – Plan de marketing 

Elaboraci·n: Los autores 

 

CRONOGRAMA DE EVENTOS DE PROMOCIčN DE PRODUCTOS 
NATURALES

VERSIÓ N: 0.01

PÁGINA: 1

1. OBJETIVO ESTRATÉGICO PRIORIZADO
ELABO RADO  

PO R:

YRENE BRAVO -

RO DO LFO  GUTIERREZ

2.INDICADOR DE GESTIÓN

3. RESPONSABLES
FECHA DE 

ELBO RACIÓ N:

Creacion de la p§gina en facebook con contenido de inter®s Tiempo, laptop, informaci·n d ecada 
progunto

Inscripci·n alta de personas a la 
p§gina

Generar contenido de inter®s a 
clientes potenciales

Tomar fotos y subirlas a la pagina C§mara de fotos, laptop, tiempo Publicaci·n de fotos y contenido con 
informaci̧ n

Promoci̧ n masiva del 
producto

Elaborar el cronograma de eventos de promoci·n del 
producto

Computadora, tiempo Cumplir con el cronograma Dar a conocer el producto

MONTO A INVERTIR:

Promocionar la marca  de harina de granos naturales

ZEN GRIN SAC

PLAN DE MARKETING

OBSERVACIONES

S/.435.00

Algunas actividaes de promoci·n se 
realizaran seg¼n las fechas 

programadas

Margen de utilidad

Yrene Bravo / Rodolfo Gutiérrez

4. ACCIONES 5. RECURSOS 6. META
7. RESULTADO 

ESPERADO
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Figura 125. Cronograma plan de marketing 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 pol²ticas desarrolladas. 

Para poder comprobar la influencia o contribuci·n los unos con los otros se 

procedieron a desarrollar una matriz de doble entrada: 

 

 

Figura 126. Evaluaci·n del alineamiento 
Elaboraci·n: Los autores 
 

 
Figura 127. Alineamiento – Obj. Proyecto vs Obj. Estratégicos 
Elaboraci·n: Los autores 
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4 Adecuada gesti·n del desempe¶o laboral 4.00 5.71% 5 5 5 5 5 5 5 5 9 5 5 9 5 9 9 5 5 3 5
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12 Elaboraci·n del plan de producci·n 4.00 5.71% 9 9 9 5 9 5 9 9 5 9 9 5 9 5 9 5 5 5 5
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Tabla 45 
Priorización de objetivos estratégicos 

NÁ Objetivos 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 Dise¶ar 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 m§quina 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 desempe¶o laboral 19 

 
Nota: Priorizaci·n de los objetivos estrat®gicos seg¼n 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 eval¼an 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 

Ges. Estr.

Plan. Estr. Plan Log. Post Marketi
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2 ĉndice de radar estrat®gico 5.00 9.80% 9 5 5 5 5 5 5 9 9 5 5 5 5 5 9 5 9 5 5 9 5 5 5 5 5 5

3 ĉndice de productos defectuosos 5.00 9.80% 9 9 5 5 9 9 9 5 9 9 9 5 5 5 5 5 5 9 9 9 9 9 9 9 3 5

4 Rotaci·n de materia prima 4.00 7.84% 9 9 9 5 9 9 9 9 5 5 9 9 5 5 3 3 5 9 9 5 9 5 5 5 5 5

5 ĉndice de mantenimiento global 4.00 7.84% 5 9 3 9 9 5 9 5 9 9 5 5 3 5 3 3 3 9 5 5 9 9 9 9 5 5
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12 ĉndice de confiabilidad de los indicadores 5.00 9.80% 9 5 5 5 5 3 5 5 9 5 5 9 5 5 5 3 5 9 9 5 9 3 5 5 3 5
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Tabla 46 
Priorización de los indicadores de la cadena de valor 

NÁ Indicadores de la cadena de valor Priorizaci·n 

1 ĉndice de radar estrat®gico 1 
21 ĉndice de productos defectuosos 2 
18 ĉndice de costos de calidad 3 
5 Eficiencia total 4 
9 ĉndice 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 ĉndice de 5S 11 
15 ĉndice de GTH 12 
7 Porcentaje de productos rechazados 13 
22 ĉndice de mantenimiento global 14 
2 Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos 15 
12 Porcentaje de devoluciones de MP pedida 16 
14 ĉndice de clima laboral 17 
10 Porcentaje de reclamos o quejas solucionadas 18 
16 ĉndice de rotaci·n de personal 19 
24 Tiempo medio entre fallas 20 
17 ĉndice de percepci·n de cliente 21 
6 ĉndice de rotaci·n de productos terminados 22 
13 ĉndice de ausentismo de personal 23 
25 ĉndice de cumplimiento de la ley NÁ 29783 24 
11 Calidad de facturaci·n 25 
3 ĉndice de rotaci·n de materia prima 26 

 
Nota: Priorizaci·n de los indicadores de la cadena seg¼n 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. 
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Los indicadores m§s relevantes que afectaban 

directamente a los indicadores del §rbol fueron de la gesti·n estrat®gica y de la 

gesti·n de la calidad.  

Figura 129. Alineamiento – Obj. Proyecto vs Obj. Políticas 

Elaboraci·n: Los autores 

Tabla 47 
Priorización de los objetivos de las políticas 

NÁ Pol²ticas de calidad y SST Priorizaci·n 

3 Aumentar la calidad del producto entregado al cliente mediante 
el aseguramiento de la calidad 1 

2 Maximizar la eficiencia en la utilizaci·n de los recursos mediante 
el control de procesos 2 

4 Dar valor agregado al producto orientado a identificar 
oportunidades 3 

1 Ofrecer productos que cumplan con los requerimientos del 
cliente 4 

6 Efectuar esfuerzos permanentes para identificar y administrar 
riesgos asociados a las actividades 5 

7 Mantener un ambiente de trabajo seguro, que permita el 
desarrollo de las actividades 6 

5 Cumplir con las leyes y reglamentos aplicables de seguridad y 
de salud en el trabajo 7 

Nota: Priorizaci·n de los objetivos de las pol²ticas seg¼n influencia con los objetivos 

del proyecto. 
Elaboraci·n: Los autores 

POLĉTICAS DE CALIDAD Y DE 
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1 Adecuada gesti·n estrat®gica 5.00 7.14% 5 9 5 9 5 5 5

2 Adecuada gesti·n de la calidad 5.00 7.14% 9 5 9 9 5 9 5

3 Eficiente gesti·n de operaciones 5.00 7.14% 9 5 9 5 9 9 9

4 Adecuada gesti·n del desempe¶o laboral 4.00 5.71% 5 9 9 9 9 9 9

5 Alta productividad 4.00 5.71% 5 9 9 9 9 9 9

6 Existencia de BSC 4.00 5.71% 9 9 9 9 5 5 5

7 Adecuada planeamiento estrat®gico 5.00 7.14% 5 9 9 9 5 5 5

8 Ejecuci·n del contro l estad²stico de calidad 5.00 7.14% 9 9 9 9 5 5 5

9 Adecuado aseguramiento de la calidad 4.00 5.71% 9 9 9 9 5 5 5

10 Adecuada gesti·n de mantenimiento de 
maquinaria 4.00 5.71% 9 9 9 5 5 5 5

11 Uso de herramientas de contro l de la 
producci·n 4.00 5.71% 9 9 5 5 3 3 9

12 Elaboraci·n del plan de producci·n 4.00 5.71% 9 9 5 5 5 5 5

13 Existencia de GTH 3.00 4.29% 9 5 9 5 9 9 9

14 Adecuado sistema de SST 5.00 7.14% 3 5 5 5 9 9 9

15 Estandarizaci·n de procesos 5.00 7.14% 9 9 9 9 5 9 5

16 Existencia de diagramas de flujo de procesos 4.00 5.71% 5 9 9 5 5 9 5
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De la misma manera, se realiz· la matriz de influencia entre 

los objetivos del proyecto y los objetivos de las pol²ticas propuestas de calidad y de 

seguridad y salud en el trabajo para identificar qu® objetivos de las pol²ticas eran 

las que se deb²an priorizar en su cumplimiento para ayudar a la empresa mejorar 

su productividad. 

 

 Cronograma y presupuesto para la implementaci·n 

Con el fin de poder obtener una visi·n m§s completa del proyecto 

y definir qu® plan es requisito para otro se gener· un cronograma completo del 

proyecto: 

 

Figura 130. Cronograma proyecto de mejora continua 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 Evaluaci·n econ·mica ï financiera exïante 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, as² 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 evaluación económica 

Elaboraci·n: Los autores 

Receta Ingredientes Cantidad por Lote Precio Unidad

!ƧƻƴƧƻƭƝ όYƎύ мл тΦлл {ƻƭŜǎ κ YƎ
!ƭǇƛǎǘŜ όYƎύ мл оΦнл {ƻƭŜǎ κ YƎ
[ƛƴŀȊŀ όYƎύ мл оΦрл {ƻƭŜǎ κ YƎ
/Ƙƛŀ όYƎύ мл фΦлл {ƻƭŜǎ κ YƎ

Envase Materiales Cantidad por Lote Precio Unidad

.ƻƭǎŀ ŘŜ ǇƻƭƛŜǘƛƭŜƴƻ ŘŜ нллƎǊ нлл лΦлр {ƻƭŜǎ κ .ƻƭǎŀ
WŀǾŀǎ όрл ōƻƭǎŀǎύ п лΦфл {ƻƭŜǎ κ /ŀƧŀ

Otros datos Valores

Precio de Venta (Soles / Bolsa) пΦрл
Costo de producto (Soles / Bolsa) нΦлс
Contenido por unidad (Kg / Bolsa) лΦнл
Contido de semillas por unidad (Kg / Bolsa) лΦлр
Precio de Venta (Soles / Lote) {κфллΦлл
Inflación de las harinas naturistas лΦмо҈
Inflación General нΦрл҈
Inflación Ajonjolí мΦпл҈
Inflación Alpiste мΦрл҈
Inflación Linaza мΦпл҈
Inflación Chia мΦол҈
Inflación Sueldos мΦрл҈
Impuesto a la Renta нфΦрл҈
Energía Tostadora (KW / h) тΦну
Energía Moledora (KW / h) ммΦмф
Energía Selladora (KW / h) мΦлл
Valor inicial Tostadora {κтΣлллΦлл
Vida útil promedio Tostadora (años) мл
Vida útil utilizada Tostadora (años) н
Valor inicial Moledora {κоΣнллΦлл
Vida útil promedio Moledora (años) нл
Vida útil utilizada Moledora (años) п
Valor inicial Selladora {κмΣнллΦлл
Vida útil promedio Selladora (años) мл
Vida útil utilizada Selladora (años) п
% Gastos de Vtas / ingresos тΦрл҈
% Gastos de Adm / Ingresos пΦрл҈
Cantidad de operarios / Turno м
Horas / Turno п
Turnos / Día н
Días / Mes ол
Días promedio Cuentas por cobrar т
Días promedio de Inventario р
Días promedio Cuentas por pagar т
Costo de contratación nuevo personal {κмттΦрл

Sueldo Gerente General (S/. / mes) {κΦоΣрллΦлл
Sueldo Subg Gerente General (S/. / mes) {κΦнΣрллΦлл
Sueldo Asistente administrativo (S/. / mes) {κΦмΣнллΦлл
Sueldo Practicante Ing. Ind (S/. / mes) {κΦфолΦлл
Sueldo Operario (S/. / mes ) {κΦфолΦлл
Sueldo Vendedor (S/. / mes) {κΦфолΦлл
Sueldo Transportista (S/. / mes) {κΦрллΦлл

Saturación Manual урΦрм҈
Eficiencia Máquina мпΦпф҈
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Una vez calculado el impacto que tienen los planes propuestos 

para la organizaci·n se realiz· el c§lculo del VAN para poder calcular el retorno de 

la inversi·n realizada: 

 

Figura 132. Flujo de caja sin y con proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

El an§lisis mostr· que dentro de los primeros dos a¶os 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. 

 
Figura 133. Indicadores de evaluación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Para el c§lculo 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 

0 1 2 3 0 1 2 3

2019 2020 2021 2022 2019 2020 2021 2022

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. Administración -10,092 -5,995 -6,098 G. Administración -6,632 -5,602 -5,727

G. Ventas -5,320 -5,491 -5,663 G. Ventas -6,347 -6,554 -6,762

Depreciación -1,100 -1,100 -1,100 Depreciación -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

Depreciación 1,100 1,100 1,100 Depreciación 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

Recuperación de CT Recuperación de CT

V.R. V.R.

F.C. de Inversiones -1,739 -91 -55 0 F.C. de Inversiones -12,251 -77 -67 0

F.C. Económico Sin Proy. -1,739 22,324 25,996 26,710 F.C. Económico 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 3.11

Flujo de Caja Económico Incremental

VANE 4,922.68

TIRE 69%

B/C E 1.47

Payback Económico 0.95

COK 31.81%
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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 exist²a alguna mejor 

alternativa con igual riesgo. 

 

Una vez obtenidos los indicadores de la evaluaci·n, se desarroll· 

un an§lisis de escenarios para evaluar que tan riesgoso era la implementaci·n del 

proyecto considerando un escenario tanto pesimista como optimista: 

 

Figura 134. Evaluación 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 

ser²a beneficioso por encima del capital invertido a pesar de los riesgos que se 

puedan presentar, lo que variar²a en los escenarios es solo el tiempo en el cual va 

a retornar la inversi·n. 

Resumen del escenario

±ŀƭƻǊŜǎ ŀŎǘǳŀƭŜǎΥ tŜǎƛƳƛǎǘŀ aƻŘŜǊŀŘƻ hǇǘƛƳƛǎǘŀ
Celdas cambiantes:

Inflación de las harinas naturistas лΦмо҈ лΦнл҈ лΦмо҈ лΦпл҈
Inflación General нΦрл҈ нΦул҈ нΦрл҈ нΦмл҈
Inflación Ajonjolí мΦпл҈ мΦул҈ мΦпл҈ мΦмл҈
Inflación Alpiste мΦрл҈ мΦфл҈ мΦрл҈ мΦрл҈
Inflación Linaza мΦпл҈ мΦул҈ мΦпл҈ мΦмл҈
Inflación Chia мΦол҈ мΦфл҈ мΦол҈ лΦур҈
Inflación Sueldos мΦрл҈ мΦфл҈ мΦрл҈ мΦлл҈
Índice de Defectuosos нΦлл҈ оΦрл҈ нΦлл҈ мΦлл҈
Índice de Productos Dañados нΦлл҈ оΦлл҈ нΦлл҈ мΦлл҈
Costo por tiempo perdido Adm (S/.) мнлΦлл нрлΦлл мнлΦлл рлΦлл
Costo de reprocesos de sellado (S/. / año) фΦнл мрΦлл фΦнл рΦлл
Índice de demanda no abastecida рΦлл҈ тΦлл҈ рΦлл҈ нΦрл҈
Incremeno de ventas (%) млΦлл҈ тΦлл҈ млΦлл҈ моΦлл҈
MTBF Tostadora (Fallos / año) рΦлл уΦлл рΦлл нΦлл
Costo reparaciones (S/.) пмлΦлл сллΦлл пмлΦлл мрлΦлл
Costo de participación a ferias (S/. / año) пллΦлл срлΦлл пллΦлл мрлΦлл
Costo de preparación de Stand (S/. / año) нрлΦлл пнлΦлл нрлΦлл урΦлл
Riesgo a multa de INDECI нΣлллΦлл пΣнллΦлл нΣлллΦлл лΦлл
Riesgo de indemnización por accidente рллΦлл мΣлллΦлл рллΦлл мллΦлл
Celdas de resultado:

VANE пΣфннΦсу мΣумпΦмо пΣфннΦсу уΣомлΦут
TIRE сф҈ пс҈ сф҈ фм҈
B/C E мΦпт мΦмт мΦпт мΦту
Payback Económico лΦфр мΦнр лΦфр лΦун
COK омΦум҈ омΦум҈ омΦум҈ омΦум҈
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En la relaci·n beneficio costo, se muestra cu§nto 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 m§ximo, se complet· la recuperaci·n de la inversi·n en un lapso de 2 a¶os 

aproximadamente, mientras que en el mejor de los casos en un poco menos de 1 

a¶o. 

 

 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 requer²an de mayores recursos, por ende, la gerencia se vio obligada a 

priorizar los planes seg¼n su propio an§lisis.  

 

 Implementaci·n del plan de gesti·n estrat®gica 

Se realizaron las reuniones con la gerencia para aprobar lo 

propuesto en el plan: 
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                        Figura 135. Acta de reunión – Direccionamiento estratégico 

                        Elaboraci·n: Los autores 

 



мфу 
 

 
                        Figura 136. Acta de reunión – 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: 
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          Figura 137. Publicación del BSC 

         Elaboraci·n: Los autores 

 

 
                                   Figura 138. Capacitación gestión estratégica 

                                   Elaboraci·n: Los autores 
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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. 

 

 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, as² como tambi®n se realizaron 

charlas para inculcar a los operarios: 

 

 
                         Figura 139. Acta de reunión – Procesos propuestos 

                         Elaboraci·n: Los autores 
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            Figura 140. Capacitación plan de gestión de proceso 

           Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 estar§ sujeta a 

cambio seg¼n como se mueva la demanda los ¼ltimos meses del 2019 gracias a la 

implementaci·n de otros planes. 
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                                   Figura 141. Capacitación plan y control de la producción 

                                   Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 ergonom²a para ayudar a los operarios a 

mejorar su postura durante el uso de maquinaria y as² evitar errores en las 

actividades: 
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             Figura 144. Capacitación ergonomía 

              Elaboraci·n: Los autores 

As² mismo, se aprob· la pol²tica de calidad: 

 
                        Figura 145. Acta de reunión – Política de calidad 

                        Elaboraci·n: Los autores 
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 Implementaci·n del plan de mantenimiento 

Gerencia general aprob· el cronograma de mantenimiento de las 

m§quinas y las fichas individuales: 

 
                                                    Figura 146. Selladora fichada 

                                                   Elaboraci·n: Los autores 

 

 

  
                                             Figura 147. Moledora fichada 

                                             Elaboraci·n: Los autores 
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                  Figura 148. Moledora fichada 

                  Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 
                            Figura 149. Acta de reunión – Fichas técnicas máquinas 

                             Elaboraci·n: Los autores 
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 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: 

 

 
       Figura 150. Acta de reunión – Cronograma capacitaciones 

       Elaboraci·n: Los autores 
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                Figura 151. Capacitación gestión del talento humano 

                Elaboraci·n: Los autores 

 

 Implementaci·n del plan de 5S 

Se realizaron las tres primeras S (Clasificar-Ordenar-Limpiar) en 

las diversas §reas de la empresa: 

 
                Figura 152. Clasificar documentos 

                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 
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                     Figura 155. Clasificar productos terminados 2 

                     Elaboraci·n: Los autores 

 

 
                                   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 área común – Antes 

           Elaboraci·n: Los autores 

 

 
           Figura 166. Limpiar área común – Después 

           Elaboraci·n: Los autores 
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                                        Figura 167. Limpiar área de producción – Antes 

                                        Elaboraci·n: Los autores 

 

 
           Figura 168. Limpiar área de producción – Después 

            Elaboraci·n: Los autores 
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                                       Figura 169. Limpiar maquinarias 

                                       Elaboraci·n: Los autores 

 

 Implementaci·n del plan de distribuci·n de planta 

Tomando en cuenta el an§lisis 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: 
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4

5
6

7

 
Figura 170. Layout propuesto – 1er piso 

Elaboraci·n: Los autores 
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8

9

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: 

2

3

4

1

56

7

9

8

Primer piso Segundo piso

 
                       Figura 172. Diagrama relacional propuesto 

                        Elaboraci·n: Los autores 

 

Se pudo observar que la mayor²a de las §reas se encuentran ahora 

en el primer piso, esto facilita al operario en el transporte y esfuerzo como se 

comprob· en el an§lisis siguiente: 
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Tabla 48 
Distancia recorrida entre áreas propuesto 

 
Nota: Distancia en metros que recorren los operarios del nuevo layout. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Tabla 49 
Kg transportados entre áreas propuestas 

 
Nota: Carga en Kg que transportan los operarios entre cada §rea del nuevo layout. 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Tabla 50 
Esfuerzo entre áreas propuesto 

 
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 realizar²an los operarios. La nueva 

distribuci·n, a su vez, disminuy· el riesgo de accidentes ya que se redujo la 

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

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

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
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distancia entre las §reas 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 §rea administrativa cerca al §rea de sellado 

y envasado. 

 

 Implementaci·n del plan de seguridad y salud en el trabajo 

Se realizaron las charlas sobre los posibles accidentes que pueden 

generarse en un §rea de producci·n y c·mo prevenirlos, as² como sobre la 

aprobaci·n de las pol²ticas de seguridad y salud en el trabajo y el uso de extintores: 

 
                                       Figura 173. Capacitación EPPs 

                                       Elaboraci·n: Los autores 
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Figura 174. Capacitación extintores 

Elaboraci·n: Los autores 

 

  

         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Figura 175. Acta de reunión – Política de seguridad y salud en el trabajo 

   Elaboraci·n: Los autores 
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Junto al equipo de Zen Grin se realiz· la se¶alizaci·n de cada §rea, 

as² como la compra de EPPs: 

 
                                              Figura 176. Operario antes 

                                              Elaboraci·n: Los autores 

 

 
                                           Figura 177. Operario después 

                                           Elaboraci·n: Los autores 
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                                         Figura 178. Señalización – Área de envasado 

                                         Elaboraci·n: Los autores 

 

 
                                             Figura 179. Señalización – Basura 

                                             Elaboraci·n: Los autores 
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                                            Figura 180. Señalización – Ascensor de carga 

                                             Elaboraci·n: Los autores 

 

 
           Figura 181. Señalización – Peligro eléctrico 

            Elaboraci·n: Los autores 
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           Figura 182. Señalización – Plan de evacuación y señalización piso 2 
           Elaboraci·n: Los autores 

 

 
          Figura 183. Señalización – Plan de evacuación y señalización 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 

 

 Implementaci·n del plan de clima laboral 

La gerencia aprob· el presupuesto para las actividades 

fraternizadoras, as² 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 plásticos 

                                             Elaboraci·n: Los autores 
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                                                  Figura 188. Casilleros hombres 

                                                  Elaboraci·n: Los autores 

 

 
                                              Figura 189. Casillero mujeres 

                                              Elaboraci·n: Los autores 
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 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 m§s clientes potenciales: 

 

 
Figura 190. Acta de reunión – Presupuesto de promoción 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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CAPĉTULO III 

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 separ§ndose, de ser 

necesario, en 4 semanas para facilitar la medici·n de algunos indicadores. 

 Verificar 

Esta etapa, se considera un periodo de prueba, donde se eval¼an 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. 

 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. 

 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 prima y 

gastos indirectos de fabricaci·n realiz§ndose una nueva medici·n del periodo 2019. 
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Tabla 51 
Productividad total 2019 

 
Nota: Productividad total a¶o 2019. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

 
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 a¶o pasado, 

mostrando un aumento de hasta el 3% durante los meses posteriores a la 

implementaci·n manteniendo los picos m§s 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, 

Periodo 2019 Horas hombre 
reales (hh/mes)

Horas m§quina 
reales (hm/mes)

Materia prima 
inicial (kg/mes)

Costo MOD 
(S/)

Costo MP 
(S/)

Costo GIF 
(S/)

Productividad MOD 
(Bolsas / S/)

Productividad MP 
(Bolsas / S/)

Productividad 
GIF (Bolsas / S/)

Productividad 
Total (Bolsas / S/)

Enero 24.42 3.54 252.20 94.63 1431.24 340.00 12.57563 0.83145 3.50000 0.63777
Febrero 26.17 3.79 255.80 101.41 1451.67 340.00 11.94177 0.83421 3.56176 0.63970
Marzo 24.89 3.61 259.60 96.45 1473.23 340.00 12.72178 0.83286 3.60882 0.64252
Abril 27.33 3.96 287.00 105.90 1628.73 340.00 12.92683 0.84053 4.02647 0.65988
Mayo 28.12 4.08 296.40 108.97 1682.07 340.00 12.92158 0.83706 4.14118 0.66071
Junio 27.98 4.06 314.00 108.42 1781.95 340.00 13.73331 0.83560 4.37941 0.66760
Julio 24.93 3.61 273.40 96.60 1551.55 340.00 13.44668 0.83723 3.82059 0.65337
Agosto 23.43 3.40 251.60 90.79 1427.83 340.00 13.23916 0.84184 3.53529 0.64672
Septiembre 21.72 3.15 231.20 84.17 1312.06 340.00 13.20026 0.84676 3.26765 0.63989
Octubre 21.04 3.05 226.00 81.53 1282.55 340.00 13.47970 0.85689 3.23235 0.64492

лΦсоттт
лΦсофтл

лΦспнрн

лΦсрфуу лΦсслтм

лΦсстсл

лΦсроот

лΦспстн

лΦсофуф

лΦсппфнȅ Ґ лΦлллпȄ Ҍ лΦспсу

лΦснллл

лΦснрлл

лΦсоллл

лΦсорлл

лΦспллл

лΦспрлл

лΦсрллл

лΦсррлл

лΦссллл

лΦссрлл

лΦстллл

Productividad Total (Bolsas / S/)
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se puede presencia ya una mejora en el indicador lo que demostr· lo beneficioso 

del proyecto. 

 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 

 
Nota: Eficacias individuales y totales a¶o 2019. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura 193. Eficacia total 2019 

Elaboraci·n: Los autores 

Periodo 2019 Demanda 
(Bolsas)

Producci·n real 
(Bolsas)

Tiempo medio de 
entrega pactado (d²as)

Tiempo real de 
entrega (d²as)

Eficacia 
Operativa (%)

Eficacia 
Temporal (%)

Eficacia 
Cualitativa (%)

Eficacia Total 
(%)

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 43.47
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

офΦут пмΦсс поΦпт ппΦпу

ртΦрт

стΦун

пуΦнф

рфΦтл

стΦсу
тлΦпс

ȅ Ґ оΦофсȄ Ҍ орΦпнп

лΦлл

млΦлл

нлΦлл

олΦлл

плΦлл

рлΦлл

слΦлл

тлΦлл

улΦлл

Eficacia Total (%)
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Se pudo observar un incremento en promedio del 12% en la 

eficacia total en comparaci·n con el a¶o pasado tomando sus picos m§s 

pronunciados desde la ejecuci·n del proyecto, la eficacia que m§s 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 ning¼n 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 p¼blico, sin embargo, a¼n exist²a rango de mejora, 

pues la opini·n de las personas no era algo que se pueda cambiar en corto plazo. 

 

 Eficiencia total 

De la misma manera, se dividi· el mes analizado en semanas para 

facilitar el an§lisis tomando en cuenta las mismas eficiencias calculadas 

previamente. 

Tabla 53 
Eficiencias 2019 

 
Nota: Eficiencias individuales y totales a¶o 2019. 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Periodo 2019 Horas hombre 
planificadas (hh/mes)

Horas hombre 
reales (hh/mes)

Horas m§quina 
planificadas (hm/mes)

Horas m§quina 
reales (hm/mes)

Materia prima 
inicial (kg/mes)

Materia prima 
final (kg/mes)

Eficiencia HH 
(%)

Eficienca HM 
(%)

Eficiencia MP 
(%)

Eficiencia 
Total (%)

Enero 20.88 24.42 3.03 3.54 252.20 238.00 85.49 85.49 94.37 68.97
Febrero 21.25 26.17 3.08 3.79 255.80 242.20 81.18 81.18 94.68 62.40
Marzo 21.53 24.89 3.12 3.61 259.60 245.40 86.49 86.49 94.53 70.71
Abril 24.02 27.33 3.48 3.96 287.00 273.80 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 73.31
Junio 26.12 27.98 3.79 4.06 314.00 297.80 93.36 93.36 94.84 82.67
Julio 22.79 24.93 3.30 3.61 273.40 259.80 91.41 91.41 95.03 79.41
Agosto 21.09 23.43 3.06 3.40 251.60 240.40 90.00 90.00 95.55 77.40
Septiembre 19.49 21.72 2.82 3.15 231.20 222.20 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 81.67
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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 a¶o anterior, la eficiencia m§s 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, as² 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 §reas. 

 

 Efectividad total 

Con los nuevos c§lculos de eficacia y eficiencia se realiz· la 

medici·n de efectividad total para el mismo periodo: 

 

 

 

 

суΦфт
снΦпл

тлΦтм тоΦсу тоΦом

унΦст
тфΦпм ттΦпл ттΦпл

умΦст

ȅ Ґ мΦсфнпȄ Ҍ срΦпро

лΦлл

млΦлл

нлΦлл

олΦлл

плΦлл

рлΦлл

слΦлл

тлΦлл

улΦлл

флΦлл

Eficiencia Total (%)



ноу 
 

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 42.21 

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 a¶o 2019. 

Elaboraci·n: Los autores 

 

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 as² el impacto de este en la 

organizaci·n de manera global. 

 

 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. 

 

 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, as² como objetivos estrat®gicos a los cuales aspirar y 

direccionar la empresa, la evoluci·n del indicador fue la siguiente. 

 

 
Figura 196. Radar estratégico post implementación 

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 ¼ltima 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 depend²an del seguimiento que se realizara a los indicadores y a los 

planes estrat®gicos futuros. 

 

 Gesti·n por procesos 

El desarrollo y la implementaci·n de la gesti·n por procesos, asegura que 

los recursos, as² 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 desempe¶o y medir la creaci·n de valor de todos 

los procesos para identificar las oportunidades de mejora. 

 

 An§lisis 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. 



нпм 
 

 
Figura 197. Índice de confiabilidad de indicadores post implementación 

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·n y servicio post venta, 

se logr· gestionar mejor los recursos y cumplir con ciertos requisitos legales.  

 

Se evalu· nuevamente el desempe¶o con estos procesos para 

medir la evoluci·n que presentaban respecto a la situaci·n inicial, observ§ndose 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, pol²ticas y la aplicaci·n de estrategia. 
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Figura 198. Índice de creación de valor post implementación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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. 

 

 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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Figura 199. Rotación inventario post implementación 

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 d²as necesarios para rotar la mercader²a 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. 

 

 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. 

 

 ĉndice 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 
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resultados positivos gracias a la implementaci·n de las mejoras en el proceso de 

sellado, que consistieron en la elaboraci·n de una gu²a 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. 

Figura 200. Índice de productos defectuosos post implementación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 m§quina presentaba una falla por lo que la organizaci·n no calculaba el 

costo en el que se incurr²a ni en el tiempo invertido, tambi®n se desconoc²a 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. 

 

Figura 201. Mantenimiento global post implementación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 An§lisis del sistema de gesti·n de calidad seg¼n 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 pol²tica 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. Índice cumplimiento norma ISO post implementación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 m§s consciente de la actividad que realiza. 
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Figura 203. Índice de la capacidad del proceso post implementación 

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 ten²a mayor cuidado 

para realizarla, gracias al mayor conocimiento sobre manipulaci·n de productos 

embolsados, as² tambi®n gracias a que se realiz· el control estad²stico 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 depend²a 

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 

gu²a 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 
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Mala manipulaci·n al 
cargar producto para 
el transporte

Prueba visual 9 7 9 567
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buena manipulaci¸n del producto y 
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Operario
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correcto molido
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Hongos No apto para 
consumo
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Figura 205. AMFE de proceso - Verificar 

Elaboraci·n: Los autores 
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altura adecuada para el operario, 
Charlas sobre temas de calidad, 
formatos de verificaci·n de fallas 

6 5 4 120
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 Gesti·n del desempe¶o laboral 

Con el prop·sito de medir c·mo se sent²a cada colaborador en el §mbito 

laboral con respecto a sus compa¶eros y jefes se realizaron unas series de 

mediciones para evaluar la evoluci·n de cada indicador de la gesti·n. 

 

 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. 

 

 
Figura 206. Clima laboral post implementación 

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 an²mico 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 



нрн 
 

con la empresa, aunque, la comunicaci·n entre jefes y colaboradores a¼n no se 

logr· mejorar como lo deseaba la gerencia general. 

 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 

que cada colaborador debe tener para el desarrollo de sus labores diarias. 

 
Figura 207. Evaluación GTH posterior implementación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

En las 12 competencias m§s importantes, detectadas en la etapa 

planear, se registraron incrementos gracias a las capacitaciones propuestas, a 

pesar de que el cronograma a¼n segu²a vigente debido a que hay capacitaciones 

hasta el final del a¶o 2019 se puede apreciar ya una mejora en las competencias 

con una calificaci·n promedio de 76.08% 
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Figura 208. Evaluación de competencias post implementación 

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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wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎ DǊŀŘƻ ! ҔҐ трΦлм҈ ғҐ мллΦлл҈ мллΦлл҈ тоΦпф҈ !ƭǘŀƳŜƴǘŜ /ƻƳǇŜǘŜƴǘŜ όDǊŀŘƻ .ύ πнсΦрм҈

/ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻ DǊŀŘƻ ! ҔҐ трΦлм҈ ғҐ мллΦлл҈ мллΦлл҈ усΦпт҈ aƻŘŜƭƻ ŘŜ wƻƭ όDǊŀŘƻ !ύ πмоΦро҈
hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎ DǊŀŘƻ ! ҔҐ трΦлм҈ ғҐ мллΦлл҈ мллΦлл҈ ттΦру҈ aƻŘŜƭƻ ŘŜ wƻƭ όDǊŀŘƻ !ύ πннΦпн҈
hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀƭ ŎƭƛŜƴǘŜ DǊŀŘƻ ! ҔҐ трΦлм҈ ғҐ мллΦлл҈ мллΦлл҈ тфΦру҈ aƻŘŜƭƻ ŘŜ wƻƭ όDǊŀŘƻ !ύ πнлΦпн҈
tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ 
ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎ

DǊŀŘƻ ! ҔҐ трΦлм҈ ғҐ мллΦлл҈ мллΦлл҈ ттΦрн҈ aƻŘŜƭƻ ŘŜ wƻƭ όDǊŀŘƻ !ύ πннΦпу҈

!Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎ DǊŀŘƻ . ҔҐ рлΦлм҈ ғҐ трΦлл҈ трΦлл҈ сфΦум҈ !ƭǘŀƳŜƴǘŜ /ƻƳǇŜǘŜƴǘŜ όDǊŀŘƻ .ύ πрΦмф҈
/ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ 
ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴ

DǊŀŘƻ . ҔҐ рлΦлм҈ ғҐ трΦлл҈ трΦлл҈ туΦмо҈ aƻŘŜƭƻ ŘŜ wƻƭ όDǊŀŘƻ !ύ оΦмо҈

IŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƴŀƭƝǘƛŎŀ DǊŀŘƻ . ҔҐ рлΦлм҈ ғҐ трΦлл҈ трΦлл҈ смΦмм҈ !ƭǘŀƳŜƴǘŜ /ƻƳǇŜǘŜƴǘŜ όDǊŀŘƻ .ύ πмоΦуф҈
[ƛŘŜǊŀȊƎƻ DǊŀŘƻ . ҔҐ рлΦлм҈ ғҐ трΦлл҈ трΦлл҈ тфΦмф҈ aƻŘŜƭƻ ŘŜ wƻƭ όDǊŀŘƻ !ύ пΦмф҈
¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻ DǊŀŘƻ . ҔҐ рлΦлм҈ ғҐ трΦлл҈ трΦлл҈ тнΦпп҈ !ƭǘŀƳŜƴǘŜ /ƻƳǇŜǘŜƴǘŜ όDǊŀŘƻ .ύ πнΦрс҈

тсΦлу҈Total
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Figura 209. Evaluación competencias después de la mejora 

Elaboraci·n: Los autores 

Trabajador Puesto Competencia|Grado|Meta (del Puesto) Competencia|Grado|Logro|GAP (del Trabajador)

WƘƻƴ wƻƳŜǊƻ DŜǊŜƴǘŜ DŜƴŜǊŀƭ

ω [ƛŘŜǊŀȊƎƻμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μмллΦлл҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈
ω IŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƴŀƭƝǘƛŎŀμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈

ω [ƛŘŜǊŀȊƎƻμDǊŀŘƻ !μумΦнр҈μπмуΦтр҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μумΦнр҈μπмуΦтр҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ .μтрΦлл҈μπ
млΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μуоΦоо҈μπмΦст҈
ω IŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƴŀƭƝǘƛŎŀμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπмсΦст҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈μπрΦлл҈

[ǳƛǎ wƻƳŜǊƻ {ǳō DŜǊŜƴǘŜ DŜƴŜǊŀƭ

ω [ƛŘŜǊŀȊƎƻμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ .μтрΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μулΦлл҈
ω IŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƴŀƭƝǘƛŎŀμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈

ω [ƛŘŜǊŀȊƎƻμDǊŀŘƻ .μтрΦлл҈μπмлΦлл҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈μπрΦлл҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ 
!μутΦрл҈μмнΦрл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μулΦлл҈μлΦлл҈
ω IŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƴŀƭƝǘƛŎŀμDǊŀŘƻ !μтфΦмт҈μπрΦуо҈

Wǳŀƴ hǘŜǊƻ !ǎƛǎǘŜƴǘŜ /ƻƴǘŀōƭŜ

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈
ω !ŘŀǇǘŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƭ ŎŀƳōƛƻμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
.μтлΦуо҈μπмфΦмт҈
ω !ŘŀǇǘŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƭ ŎŀƳōƛƻμDǊŀŘƻ .μстΦус҈μπонΦмп҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ .μснΦрл҈μπотΦрл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
.μруΦоо҈μπомΦст҈

WŀƴŜǘǘ wƻƳŜǊƻ
!ǎƛǎǘŜƴǘŜ 
!ŘƳƛƴƛǎǘǊŀǘƛǾƻ

ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μмллΦлл҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μфрΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
.μтрΦлл҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈

ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μулΦлл҈μπнлΦлл҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μурΦтм҈μπфΦнф҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
.μтлΦлл҈μπрΦлл҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπмΦст҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ .μтнΦнн҈μπ
ннΦту҈

WƘƻƴ wƻƳŜǊƻ WŜŦŜ ŘŜ tǊƻŘǳŎŎƛƽƴ

ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω !ŘŀǇǘŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƭ ŎŀƳōƛƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μмллΦлл҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈
ω [ƛŘŜǊŀȊƎƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μфрΦлл҈

ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπмсΦст҈
ω !ŘŀǇǘŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƭ ŎŀƳōƛƻμDǊŀŘƻ .μтрΦлл҈μπмрΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μфмΦст҈μπуΦоо҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπммΦст҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μутΦрл҈μπнΦрл҈
ω [ƛŘŜǊŀȊƎƻμDǊŀŘƻ .μтрΦлл҈μπмрΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μулΦлл҈μπмлΦлл҈
ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈μπмлΦлл҈

WƘƻƴŀǘŀƴ DǳǘƛŞǊǊŜȊ !ƭƳŀŎŜƴŜǊƻ

ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μулΦлл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μмллΦлл҈

ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ .μссΦст҈μπмуΦоо҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈μлΦлл҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈μрΦлл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μуоΦоо҈μπмсΦст҈

WƘƻƴȅ hǊƻŎƘŜƴŀ hǇŜǊŀŘƻǊ

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μфмΦст҈μсΦст҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μулΦлл҈μπмрΦлл҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μулΦлл҈μπмлΦлл҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈μπрΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈μπрΦлл҈

[ǳƛǎ /ŀǊƻ hǇŜǊŀŘƻǊ

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈μлΦлл҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μумΦнр҈μπмоΦтр҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ .μсуΦтр҈μπнмΦнр҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μулΦлл҈μπмрΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μутΦрл҈μπтΦрл҈

aŀǊƛƴŀ [Ŝƻƴ hǇŜǊŀŘƻǊ

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μурΦлл҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈

ω bƛǾŜƭ ŘŜ ŎƻƳǇǊƻƳƛǎƻ π 5ƛǎŎƛǇƭƛƴŀ π tǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈μрΦлл҈
ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπммΦст҈
ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀ ƭƻǎ ǊŜǎǳƭǘŀŘƻǎμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπсΦст҈
ω !Ǉƻȅƻ ŀ ƭƻǎ ŎƻƳǇŀƷŜǊƻǎμDǊŀŘƻ !μурΦтм҈μπфΦнф҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈μπрΦлл҈

WŀƴŜǘǘ wƻƳŜǊƻ !ǎƛǎǘŜƴǘŜ ŘŜ ±Ŝƴǘŀǎ

ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μфрΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ !μфрΦлл҈

ω /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜƭ ǘǊŀōŀƧƻμDǊŀŘƻ !μумΦнр҈μπуΦтр҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μфмΦст҈μπоΦоо҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μутΦрл҈μнΦрл҈
ω wŜǎƻƭǳŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻōƭŜƳŀǎ ŎƻƳŜǊŎƛŀƭŜǎμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπ
ммΦст҈

!ƭŜȄŀƴŘŜǊ aƻƭƛƴŀ ±ŜƴŘŜŘƻǊ

ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀƭ Ŏƭ ƛŜƴǘŜμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μмллΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈

ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀƭ Ŏƭ ƛŜƴǘŜμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπмсΦст҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈μπмлΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈μлΦлл҈

5ƛŀƴŘǊŀ ±ƛǾŀƴŎƻ ±ŜƴŘŜŘƻǊ

ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀƭ Ŏƭ ƛŜƴǘŜμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μмллΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈

ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀƭ Ŏƭ ƛŜƴǘŜμDǊŀŘƻ !μфмΦст҈μπуΦоо҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈μπмлΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈μлΦлл҈

/ƭŀǳŘƛŀ .ŜƴŘŜȊǳ ±ŜƴŘŜŘƻǊ

ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀƭ Ŏƭ ƛŜƴǘŜμDǊŀŘƻ !μмллΦлл҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μмллΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈

ω hǊƛŜƴǘŀŎƛƽƴ ŀƭ Ŏƭ ƛŜƴǘŜμDǊŀŘƻ !μуоΦоо҈μπмсΦст҈
ω tǊƻŦǳƴŘƛŘŀŘ Ŝƴ Ŝƭ ŎƻƴƻŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈μπмлΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈μлΦлл҈

aƛǊƪƻ wƻƳŜǊƻ wŜǇŀǊǘƛŘƻǊ

ω !ŘŀǇǘŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƭ ŎŀƳōƛƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μфлΦлл҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μурΦлл҈

ω !ŘŀǇǘŀōƛƭƛŘŀŘ ŀƭ ŎŀƳōƛƻμDǊŀŘƻ !μутΦрл҈μπнΦрл҈
ω /ŀǇŀŎƛŘŀŘ ŘŜ ǇƭŀƴƛŦƛŎŀŎƛƽƴ ȅ ŘŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƛƽƴμDǊŀŘƻ 
!μфмΦст҈μмΦст҈
ω ¢ǊŀōŀƧƻ Ŝƴ ŜǉǳƛǇƻμDǊŀŘƻ !μфлΦлл҈μрΦлл҈
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 Nivel de cumplimiento del ²ndica de seguridad y salud en el 

trabajo seg¼n la ley NÁ 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, as² como a la prevenci·n de accidentes o condiciones de peligro que 

repercut²an negativamente en la salud. 

 

Figura 210. Cumplimiento de la SST post implementación 

Elaboraci·n: Los autores 
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 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.  

Figura 211. Checklist Muther evolución implementación 

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, as² como el de distribuci·n de planta todav²a 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 m§s 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. 

ссΦлл

ртΦлл

отΦлл

ȅ Ґ πмпΦрȄ Ҍ унΦооо

лΦлл

млΦлл

нлΦлл

олΦлл

плΦлл

рлΦлл

слΦлл

тлΦлл

улΦлл

!Ǝƻǎǘƻ {ŜǇǘƛŜƳōǊŜ hŎǘǳōǊŜ

Evaluación Muther (%)



нрт 
 

Figura 212. Evaluación factores de distribución Septiembre 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 213. Evaluación factores de distribución – Octubre 

Elaboraci·n: Los autores 

 

El plan de control y planeamiento de la producci·n afect· 

positivamente el factor material y m§quina mientras, que el plan de seguridad y 
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salud en el trabajo mantuvo a los operarios m§s c·modos y seguros en su lugar de 

trabajo. Se mejor·, considerablemente, el factor espera y servicio gracias al nuevo 

orden en las §reas de producci·n y en el §rea administrativa, as² como el factor 

hombre, pues los operarios se sent²an m§s motivados al tener el §rea limpia y 

ordenada.  

 

 ĉndice de cumplimiento de las 5S 

En una situaci·n inicial, no estaba implementada las 5S, por lo que, 

aunque presentaban alg¼n avance, estos eran realizados de forma emp²rica. 

Posterior a la implementaci·n, se present· un incremento del 12% gracias a que 

las §reas se encontraban despejadas de materiales innecesarios casi en su 

totalidad, adem§s, 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 

metodolog²a como parte de las actividades cotidianas. 

 

Figura 214. Cumplimiento de las 5S post implementación 

Elaboraci·n: Los autores 
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 Evoluci·n de indicadores del balance scorecard 

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). 

Figura 215. Tablero de control 2da medición 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Perspectiva Objetivo Estrategico Indicador Tipo Peligro Precaucion Meta Ideal Resultado 
Actual

Periodo 
Actual

Periodos

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 
de venta

Creciente < 0.08 0.08 0.90 0.01 - 2 2

Clientes Aumentar la calidad en los 
productos

ĉndice de costos de 
calidad

Decreciente > 0.10 0.10 0.08 0.06 0.67 2 3

Clientes Mejorar la satisfacci·n total 
del cliente

ĉndice de satisfacci·n del 
cliente

Creciente < 0.55 0.55 0.60 0.65 0.57 2 3

Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN 
en el mercado peruano

²ndice de percepci·n del 
cliente

Creciente < 0.50 0.50 0.60 0.70 - 2 2

Procesos Internos Asegurar la operatividad de la 
maquinaria

ĉndice de mantenimeinto 
global

Creciente < 0.45 0.45 0.55 0.65 - 2 2

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 Mejorar el control de 
procesos

ĉndice de la capacidad de 
procesos

Creciente < 1.40 1.40 1.45 1.50 - 2 2

Procesos Internos Mejorar el sistema de gesti·n 
de calidad

Nivel de cumplimiento de 
la norma ISO 9001:2015

Creciente < 1.50 1.50 2.50 3.50 2.55 2 3

Procesos Internos Mejorar la efectividad total Efectividad total de la 
empresa

Creciente < 0.40 0.40 0.50 0.60 0.56 2 3

Procesos Internos Mejorar las condiciones 
laborales

Indice de las 5S Creciente < 0.20 0.20 0.30 0.40 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Alinear la organizaci·n a la 
estrategia

Indice de radar 
estrat®gico

Decreciente > 4.00 4.00 1.00 0.00 1.90 2 3

Aprendizaje y Crecimiento Aumentar la motivaci·n del 
personal

Indice de motivaci·n Creciente < 5.00 5.00 7.00 9.00 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Desarrollar una cultura de 
mejora continua

Indice de las 5S Creciente < 0.20 0.20 0.30 0.40 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Dise¶ar la gesti·n por 
procesos en la empresa

Indice de confiabilidad de 
la cadena de valor

Creciente < 0.70 0.70 0.80 0.90 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Mejorar el desempe¶o laboral ĉndice ¼nico de clima 
laboral

Creciente < 0.40 0.40 0.50 0.60 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Mejorar las competencias del 
personal

ĉndice de gesti·n del 
talento humano

Creciente < 0.60 0.60 0.70 0.80 - 2 2

Semaforos
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Figura 216. Tablero de control 3ra medición 

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 §rbol 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. 

 

 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 NÁ 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 

ning¼n tipo en cuanto a seguridad y salud, lo cual contribuy· al clima laboral de la 

empresa ya que los operarios se sent²an m§s seguros y comprometidos con la 

organizaci·n, incrementado su disposici·n a las charlas, capacitaciones o cualquier 

otra medida de mejora implementada. 

Perspectiva Objetivo Estrategico Indicador Tipo Peligro Precaucion Meta Ideal Resultado 
Actual

Periodo 
Actual

Periodos

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 
de venta

Creciente < 0.08 0.08 0.90 0.01 - 2 2

Clientes Aumentar la calidad en los 
productos

ĉndice de costos de 
calidad

Decreciente > 0.10 0.10 0.08 0.06 0.52 2 3

Clientes Mejorar la satisfacci·n total 
del cliente

ĉndice de satisfacci·n del 
cliente

Creciente < 0.55 0.55 0.60 0.65 0.61 2 3

Clientes Posicionar la marca ZEN GRIN 
en el mercado peruano

²ndice de percepci·n del 
cliente

Creciente < 0.50 0.50 0.60 0.70 - 2 2

Procesos Internos Asegurar la operatividad de la 
maquinaria

ĉndice de mantenimeinto 
global

Creciente < 0.45 0.45 0.55 0.65 - 2 2

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 Mejorar el control de 
procesos

ĉndice de la capacidad de 
procesos

Creciente < 1.40 1.40 1.45 1.50 - 2 2

Procesos Internos Mejorar el sistema de gesti·n 
de calidad

Nivel de cumplimiento de 
la norma ISO 9001:2015

Creciente < 1.50 1.50 2.50 3.50 2.68 2 3

Procesos Internos Mejorar la efectividad total Efectividad total de la 
empresa

Creciente < 0.40 0.40 0.50 0.60 0.42 2 3

Procesos Internos Mejorar las condiciones 
laborales

Indice de las 5S Creciente < 0.20 0.20 0.30 0.40 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Alinear la organizaci·n a la 
estrategia

Indice de radar 
estrat®gico

Decreciente > 4.00 4.00 1.00 0.00 0.8 2 3

Aprendizaje y Crecimiento Aumentar la motivaci·n del 
personal

Indice de motivaci·n Creciente < 5.00 5.00 7.00 9.00 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Desarrollar una cultura de 
mejora continua

Indice de las 5S Creciente < 0.20 0.20 0.30 0.40 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Dise¶ar la gesti·n por 
procesos en la empresa

Indice de confiabilidad de 
la cadena de valor

Creciente < 0.70 0.70 0.80 0.90 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Mejorar el desempe¶o laboral ĉndice ¼nico de clima 
laboral

Creciente < 0.40 0.40 0.50 0.60 - 2 2

Aprendizaje y Crecimiento Mejorar las competencias del 
personal

ĉndice de gesti·n del 
talento humano

Creciente < 0.60 0.60 0.70 0.80 - 2 2

Semaforos
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Figura 217. Tablero de control – Indicadores mapa de procesos 

Elaboraci·n: Los autores 

  

Proceso Indicador Tipo Linea 
base Meta Logro

Planeamiento y control de la 
produccion Porcentaje de cumplimiento de entrega de pedidos Creciente 85.17 14.83 9.21

Log²stica de entrada ĉndice de rotaci·n de materia prima Decreciente 17 7.00 9.00
Eficiencia total Creciente 65.02 14.98 15.86
Eficiencioa H-H Creciente 83.09 6.91 5.41
ĉndice de rotaci·n de productos terminados Decreciente 80 10.00 5.00
Porcentaje de productos rechazados Creciente 4.5 2.5 1.5
Incremento de utilidades Creciente 6.82 3.18 1.51
ĉndice 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
Calidad de facturaci·n Creciente 75 15.00 10.00
Porcentaje de devoluciones de MP pedida Decreciente 10 4.00 1.00
ĉndice de ausentismo de personal Decreciente 16 6.00 2.00
ĉndice de clima laboral Creciente 33.61 21.39 15.32
ĉndice de GTH Decreciente 56.77 23.23 5.00
ĉndice de rotaci·n de personal Creciente 71.4 71.40 46.40

Marketing ĉndice de percepci·n de cliente Creciente 39.14 20.86 10.82
ĉndice de costos de calidad Creciente 9.8 6.80 5.07
Capacidad de procesos Creciente 1.37 0.43 0.32
Nivel de cumplimiento de la norma ISO 9001:2015 Creciente 1.73 2.17 0.95
ĉndice de productos defectuosos 5ŜŎǊŜŎƛŜƴǘŜ уΦрс сΦрс оΦфс
ĉndice de mantenimiento global /ǊŜŎƛŜƴǘŜ опΦнр нрΦнл мсΦмл
Tiempo medio de reparaci·n 5ŜŎǊŜŎƛŜƴǘŜ опΦул нрΦнл мсΦмл
Tiempo medio entre fallas /ǊŜŎƛŜƴǘŜ пΦол мΦол лΦтл
ĉndice de cumplimiento de la ley NÁ 29783 /ǊŜŎƛŜƴǘŜ муΦмл пмΦф 51.47
ĉndice de 5S Creciente 18 42 14

Recursos humanos

Gesti·n de la calidad

Mantenimiento

Seguridad y salud 
ocupacional

sem§foro

Poducci·n

Logistica de salida

Comercial

Compras
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CAPĉTULO IV 

DISCUSIčN Y APLICACIONES 

 

Una vez concluida la implementaci·n y la verificaci·n de la evoluci·n de los 

indicadores del proyecto, se realiz· un an§lisis 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. 

 

 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 ¼ltima etapa actuar 

consiste en realizar las acciones necesarias para mejorar el desempe¶o 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. 

 

 An§lisis de brechas entre lo planificado y verificado 

Para poder terminar las acciones preventivas o correctivas a realizar por 

cada indicador, primero fue necesario un an§lisis 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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Figura 218. Tableros indicadores actuar 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 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 a¶o 2018, con el fin de tener una comparaci·n m§s justa 

debido a que los indicadores dependen en parte por la estacionalidad del producto 

patr·n. 

INDICADOR TIPO UNIDAD
LINEA 

BASE
META

DESPUES 

DE LA 

MEJORA

Productividad total Creciente % 0.63169 0.65 лΦспоуп
Eficacia total Creciente % 41.37 60 срΦфр
Eficiencia total Creciente % 65.02 80 туΦун
Efectividad Creciente % 27.30 50 рнΦлр

ĉndice de radar estrat®gico Decreciente ĉndice 4 1 лΦу

ĉndice de confiabilidad de indicadores Creciente % 75.35 85 улΦот
ĉndice de creaci·n de valor Creciente % 44.04 70 руΦнт

Tiempo de rotaci·n ajonjol² Decreciente dias 17 8 с
Tiempo de rotaci·n alpiste Decreciente dias 9 6 п
Tiempo de rotaci·n linaza Decreciente dias 8 3 о
Tiempo de rotaci·n chia Decreciente dias 30 15 мл

Nivel de cumplimiento de la norma iso 9001:2015 Creciente Nivel 1.73 4 нΦсу
ĉndice de productos defectuosos Decreciente % 8.56 2 пΦсл
ĉndice de mantenimiento global Creciente % 34.25 70 руΦру
Capacidad de proceso Creciente Nivel 1.37 1.75 мΦсф

ĉndice de cumplimiento de lineamiento de SST Creciente % 18.10 60 сфΦрт
ĉndice de clima laboral Creciente % 33.61 50 пуΦфо
ĉndice de GTH Creciente % 56.77 70 тсΦлу
Checklist Muther Decreciente % 67 20 осΦст

Diagnóstico de la gestión de desempeño laboral

Indicadores de Gestión

Gestión estratégica

Diágnostico  de gestión de procesos

Diagnóstico de operaciones

Diagnóstico de la gestión de calidad
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Figura 219. Productividad – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 220. Eficacia – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura 221. Eficiencia – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

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 

que 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 dem§s planes debido a 

que les generaban menos costos. 

 

 Gesti·n estrat®gica 

Gracias a la herramienta ñradar estrat®gicoò se evalu· nuevamente 

el alejamiento de la empresa con su estrategia obteniendo: 

Figura 223. Índice de centralización 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 

¼ltima reuni·n con la gerencia general. 
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 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 as²: 

 

Figura 224. Índice 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. 

 

 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 dem§s 
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productos que tambi®n tienen como materia prima principal a las mismas semillas, 

de esta se obtuvo una medici·n m§s exacta. 

 

Figura 225. Rotación ajonjolí – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura 226. Rotación alpiste – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura 227. Rotación linaza – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura 228. Rotación chía – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

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. 

 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 as²: 

 
Figura 229. Índice 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 o con mayor cuidado, aunque no se 

lleg· a la 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, contribuir²an notablemente como 

por ejemplo en la mejora del clima laboral. 
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Figura 230. Índice 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 requer²a de la informaci·n detallada de la empresa por lo cual se 

present· una oportunidad de mejora para alcanzar la meta propuesta. 

 

 
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 pol²tica 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 metodolog²a PHVA 

ofrece soporte para la mejora. 

Figura 232. Índice 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 gu²a 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, depend²a de la concientizaci·n por parte del 

operario para realizar un buen trabajo y tambi®n depend²a de la rotaci·n del 

personal, ya que, el ²ndice de aprendizaje var²a, de persona a persona. 
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 Gesti·n del desempe¶o laboral  

Debido a la importancia que tiene el desempe¶o 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 as²: 

 

Figura 233. Clima laboral – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Se observ· que 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 m§s largo. Los colaboradores 

demostraron no estar completamente satisfechos con el nuevo ambiente de trabajo, 

si bien indicaron que la mejora era considerable compar§ndola con el inicio del 

proyecto, a¼n queda espacio de mejora debido a que las disconformidades son algo 

que se debe trabajar poco a poco.  

LƴƛŎƛŀƭ !Ŏǘǳŀƭ
aŜǘŀ рл рл
[ƻƎǊƻ ооΦсм пуΦфо

50
50

33.61

48.93

л

мл

нл

ол

пл

рл

сл

P
O

R
C

EN
TA

JE

Clima laboral
Meta vs Logro



нтп 
 

 
Figura 234. Evaluación 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 

as² que disminuya la productividad nuevamente. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 235. Cumplimiento de los alineamientos de SST – Meta vs logro 

Elaboraci·n: Los autores 
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El nivel de cumplimiento de la ley 29783 de seguridad y salud 

ocupacional se increment· luego de haber establecido la pol²tica de seguridad, la 

cual fue publicada y comunicada a todos los colaboradores, as² 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 se¶alizaci·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. 

 

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 as² 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. 

 

Figura 237. Índice 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 §reas de trabajo se encontraban en desorden, no 

se conoc²a de lo que se dispon²a o se perd²a 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 §rea de trabajo se despej·, se orden·, con lugares 

espec²ficos 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 

metodolog²a sea asimilada y adoptada como parte de sus actividades cotidianas. 

 

 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. 
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       Figura 238. Acta de seguimiento – Productividad 

       Elaboraci·n: Los autores 

 
     Figura 239. Acta de seguimiento – Eficacia 

     Elaboraci·n: Los autores 
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Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Capacitar al personal sobre la importancia de la medici·n constante Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mantener el historial de mediciones pasadas Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Realizar un cronograma de seguimiento para los indicadores Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

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

Analizado por:  Gerente general

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Menos unidades defectuosas

Menos reprocesos
Mejor aprovechamiento de las horas de los operarios

No se implementaron todos los planes propuestos

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

Implementar al 100% los planes propuestos Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Proponer nuevos planes de mejora continua Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

X

·

X

X

VERSIÓN:

CÓDIGO: PO-EFK-AC1

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 05/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Menos tiempos muertos

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA EFICACIA

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

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

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Uso de un pron·stico de ventas
Se pone m§s atenci·n a los requerimientos del cliente

Analizado por:  Gerente general

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Realizar encuestas peri·dicas a clientes Equipo de ventas Coordinador de mejoramiento

Realizar cronogramas de producci·n peri·dicas Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Realizar pron·stico de ventas peri·dicas Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mantener un control de las horas hombres disponibles Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mantener un stock de seguridad de productos terminados Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

X

·

X

X
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        Figura 240. Acta de seguimiento – Eficiencia 

        Elaboraci·n: Los autores 

 
    Figura 241. Acta de seguimiento - Índice de centralización a 

la estrategia 

     Elaboraci·n: Los autores 

VERSIÓN:

CÓDIGO: PO-EFCI-AC1

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 05/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

Planes pendientes de implementaci·n
Capacitaciones pendientes

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA EFICIENCIA

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

Se redujo los productos defectuoso parcialmente
No se redujo el tiempo muerto del operario en su totalidad
No se redujo el tiempo de m§quinas 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 5S

Uso de un cronograma de mantenimiento

Analizado por:  Gerente general

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Capacitar a los operarios sobre el uso de la maquinaria Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mantener un mantenimiento preventivo Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Capacitar a los transportistas de los productos terminados Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mantener un control de los procesos Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

X

·

X

X

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-CES-AC1

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 05/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Falta de una comunicaci·n fluida

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL ÍNDICE DE CENTRALIZACIÓN A LA ESTRATEGIA

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

No est§ llegando la informaci·n a todos los colaboradores de la empresa
Falta de un seguimiento de los indicadores estrat®gicos
No se tiene el conocimiento necesario respecto a gesti·n estrat®gica

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

No se transmite de forma correcta la informaci·n a los operarios
Falta de personal capacitado

Ausencia de reuniones peri·dicas

Analizado por:  Gerente general

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Realizar un bolet²n de resultados Gerente general Coordinador de mejoramiento

Contratar m§s personal para el seguimiento de los indicadores Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Capacitar a los operarios sobre la gesti·n estrat®gica Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Realizar un cronograma de reuniones Gerente general Coordinador de mejoramiento

X

·

X

X
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Figura 242. Acta de seguimiento ï Confiabilidad de 
indicadores 

Elaboraci·n: Los autores 

 
Figura 243. Acta de seguimiento ï Rotaci·n de materia prima 

Elaboraci·n: Los autores 

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-CO-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 04/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

Jefe de producci·n

Jefe de producci·n

Coordinador de mejoramiento

Coordinador de mejoramiento

Analizado por:  Gerente General

Poca precisi·n de algunos indicadores
Mal uso de algunos indicadores

Falta de m§s indicadores para medir algunos procesos

Medici·n que no contribuye a la toma de decisiones
Poca relaci·n entre la medici·n de algunos indicadores y el beneficio econ·mico que aporta su medici·n

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Asignar indicadores que midan realmente lo que se desea medir
Deficiente interpretaci·n de la informaci·n de la medici·n
No identificaci·n de indicadores necesarios
Frecuencia de medici·n de los indicadores  mal establecido

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL ÍNDICE DE LA CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

Mala evaluaci·n para el uso de ciertos indicadores

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento
Realizar un estudio mas exhaustivo del proceso Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Revisi·n de la f·rmula para el c§lculo del indicador Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mejorar el diagrama de flujo de los procesos
Evalauci·n del objetivo del proceso para establecer frecuencia de 
medici·n
Revisar y/o actualizar peri¸dicamente la importancia del indicador
para medir el proceso

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

·

X

·

X

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-RMP-AC1

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 05/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA ROTACIÓN DE MATERIA PRIMA

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

Se mejor· el control de la materia prima
Existe un orden en el almac®n
Recepci·n de materia prima a tiempo

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Uso de un plan de requerimiento de materia prima
Implementaci·n de las 5S en los almacenes
Se mejoraron las relaciones con los proveedores

Analizado por:  Jefe de producci·n

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Realizar una limpieza peri·dica en el almac®n Operadores Coordinador de mejoramiento

Mantener una variedad de proveedores Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Aplicar el principio PEPS en el almac®n Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Realizar compras peri·dicas seg¼n pron·stico Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mantener un stock de seguridad de materia prima Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

X

·

X

X
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Figura 244. Acta de seguimiento – Índice de productos 

defectuosos 

Elaboraci·n: Los autores 

 
Figura 245. Acta de seguimiento – Mantenimiento global 

Elaboraci·n: Los autores 

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-PRO-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 29/10/2019

X X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Mala manipulaci·n de las bolsas en el transporte a almac®n de productos terminados.

REPORTE DEL SEGUIMIENTO LOS PRODUCTOS DEFECTUOSOS

Jefe de producción

Producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN 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

Poca atenci·n del operario en el sellado.

El personal aun no toma conciencia de la importancia de la actividad ejecutada
Falta de manual de procedimientos en el proceso de envasado.

Analizado por:  

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Poca comprensi·n del operario en eluso de diagrama de flujos

Brindar charlas sobre  calidad y la importancia en la producci·n. Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Evaluar cada charla y brindar un incentivo a los que obtengan mejor 
puntaje

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Verificar el uso de envase secundario. Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Ȅ

X

·

X

·

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-MA-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 29/10/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

Jefe de producci·n

Jefe de producci·n

Coordinador de mejoramiento

Coordinador de mejoramiento

No hay informaci·n al 100% de las m§quinas en las fichas t®cnicas
No est§ calculado el tiempo est§ndar del mantenimiento de equipos

No hay c§lculo al 100% de la cantidad de mantenimiento correctivo al mes

No se calcula la relaci·n entre los costos de mantenimiento y el costo total del producto

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

No se cuenta con la informaci·n directamente de la empresa que fabric· las m§quinas
Falta estudio de tiempo de rendimiento de m§quinas
No se hace uso a diario de las bit§coras de mantenimiento diario
Desconocimiento de c·mo realizar el control de gastos por mantenimiento

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTO

Jefe de producción

Gestión de la calidad

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Programar charlas o seminarios para el responsable de las finanzas de 
la empresa 
Incluir las charlas de capacitaci·n sobre la importancia de controlar
gastos y c·mo incluirlo en los costos de producci·n en el producto

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

No hay control estad²stico de gastos por mantenimiento de los equipos

Realizar el c§lculo del rendimiento real de las m§quinas Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento
Realizar el control del uso de bitacoras de mantenimiento a los 
operarios

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento
Solicitar informaci·n sobre los componentes de la maquinaria a la 
empresa fabricante

Poco conocimiento de la importancia del c§lculo de la relaci·n del costo de mantenimiento y costo total del producto

Analizado por:  Gerente General

·

X

·

·

X
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   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 

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-ISO-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 04/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Coordinador de mejoramiento

Coordinador de mejoramientoJefe de producci·n

Jefe de producci·n

Poca capacitaci·n del personal para identificar y analizar los riesgos y oportunidades

Implementar un plan de tratamiento de riesgos Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE CUMPLIMIENTO DE LA NORMA ISO 9001:2015

Jefe de producción

Gestión de la calidad

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

Falta de implementaci·n de un plan de tratamiento de riesgos
Falta de aplicaci·n de t®cnicas para el an§lisis de riesgos y oportunidades

Poca aplicaci·n de la estandarizaci·n de todos los procesos

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

Analizado por:  Gerente General

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Falta de difusi·n de la pol²tica de calidad

Poca actualizaci·n de la informaci·n externa en la gesti·n estrat®gica (An§lisis constante del entorno)

Desconocimiento de la importancia del an§lisis del entorno
Poca comprensi·n de la importancia de la pol²tica de calidad por parte de la direcci·n

Entregar un manual de bienvenida  a cada trabajador que se incorpore 
donde incluya las pol²ticas

Programar charlas o seminarios para el responsable en gesti·n
estrat®gica

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Realizar un cronograma para la ejecuci·n de la gesti·n estrat®gica

Incluir las charlas de capacitaci·n sobre la importancia de
estandarizaci·n de los procesos

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Falta de comprensi·n de la importancia de la aplicaci·n de los manuales de estandarizaci·n

·

X

·

X

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-GCA-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 29/10/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Sobrecarga laboral.

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA CAPACIDAD DE PROCESO

Jefe de producción

Gestión de calidad

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN 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

Distracci·n del operario que ejecuta el proceso.

Poco cumplimiento del programa de planeamiento de producci·n.

Analizado por:  

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento
Brindar charlas sobre la importancia de la calidad y brindar un 
incentivo a los que obtengan mejor puntaje.

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Controlar el cumplimiento de las funciones de cada trabajador. Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Mantener el compromiso de cada colaborador de ejecutar lo 
programado mediante reconocimiento y asi disminuir la rotaci·n del Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

·

·

X

·

X
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Figura 248. Acta de seguimiento – Clima laboral 

Elaboraci·n: Los autores 
Figura 249. Acta de seguimiento – Gestión del talento humano 

Elaboraci·n: Los autores 

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-CLI-AC1

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 05/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Entregar bonos por metas cumplidas Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Motivar a los colaboradores a comunicarse mejor Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Fraternizar con los colaboradores Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Implementar planes pendientes Gerente general Coordinador de mejoramiento

Falta de eventos fraternizadores

Analizado por:  Jefe de producci·n

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Realizar capacitaciones al personal Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Empleados de mejor humor
Mala comunicaci·n entre personal y jefaturas
Disminuci·n de conflictos

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Falta de implementaci·n de planes propuestos
Falta de capacitaciones

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE L CLIMA LABORAL

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

X

·

X

X X

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-GTH-AC1

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 05/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Cumplimiento del cronograma de capacitaciones

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL LA EVALUACIÓN DE LA GESTIÓN DEL TALENTO 

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

Se implement· un cronograma de capacitaciones
Personal mejor capacitado
Personal m§s motivado
Mejor comunicaci·n entre operarios

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Se definieron las competencias necesarias seg¼n el puesto

Analizado por:  Gerente general

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Realizar un cronograma peri·dico de capacitaciones Gerente general Coordinador de mejoramiento

Asegurar la participaci·n de los operarios en las capacitaciones Gerente general Coordinador de mejoramiento

Incentivar la comunicaci·n mutua entre los operarios y jefes Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Realizar un manual del perfil de cada puesto Gerente general Coordinador de mejoramiento

Implementar un §rea de recursos humanos Gerente general Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

X

·

X

X

X
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Figura 250. Acta de seguimiento – Seguridad y salud en el 

trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura 251. Acta de seguimiento ï Checklist Muther 

Elaboraci·n: Los autores 

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-SST-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 29/10/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Líder del equipo de SST

Seguridad y salud en el trabajo

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

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 , o guantes para manipular el horno

Analizado por:  

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 conciencia de la importancia del uso de EPPs o de medidas preventivas

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento
Evaluar despues de cada charla y brindar un incentivo a los que 
obtengan mejor puntaje

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Brindar fichas para las observaciones de peligros o situaciones de
riesgos todos los dias

Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Realizar charlas de 5 min todos los dias antes del inicio de cada turno Coordinador de mejoramientoJefe de producci·n

X

·

X

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-MUT-AC1

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 05/11/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Frecuentes acarreros a mano

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Ćreas principales lejanas entre s²

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL CHECKLIST MUTHER

Jefe de producción

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD 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

Traslados a larga distancias

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Ausencia de un equipo de acarreo
Falta de implementaci·n del plan de distribuci·n de planta

Analizado por:  Gerente general

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

Reorganizar las §reas Gerente general Coordinador de mejoramiento

Adquirir equipos de acarreros Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Disminuir distancias entre §reas complementarias Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Mejorar la comunicaci·n entre §reas Jefe de producci·n Coordinador de mejoramiento

Aprovechar mejor §reas libres de la empresa Gerente general Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

X

·

X

X X
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Figura 252. Acta de seguimiento – Índice de cumplimiento de 

las 5S 

Elaboraci·n: Los autores 

 
Figura 253. Acta de seguimiento – Creación de valor 

Elaboraci·n: Los autores 

VERSIÓN:

CÓDIGO: SO-SST-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 29/10/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Falta de costumbre para ejecutar las actividades de las 5s.

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DEL NIVEL DE IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5S

Líder del equipo de 5S

Seguridad y Salud en el trabajo

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

No se estandarizaron todos los procesos.
No se mantiene al 100% el orden de cada elemento.
Se conservan art²culos 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.

A¼n existe rotaci·n de personal , por lo que se hace necesario brindar charlas constantemente.

Analizado por:  

Actividades Responsable de la actividad Responsable del equipo de 5s
Evaluar despues de cada charla y brindar un incentivo a los que 
obtengan mejor puntaje.

Jefe de producci·n
Responsable del equipo de 5s

Controlar la continuaci·n de la metodolog²a, mediante el responsable
del equipo, mediante reportes del seguimiento.

Jefe de producci·n Responsable del equipo de 5s

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Realizar charlas de 5s min todos los dias antes del inicio hasta que 
forme parte de la cultura organizacional. Jefe de producci·n Responsable del equipo de 5s

·

X

·

·

VERSIÓN:

CÓDIGO: SE-GES-AC01

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA: 29/10/2019

X

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

2020

2020

2020

2020

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

Falta de tiempo para la elaboraci·n de los manuales de procedimiento en el desarrollo del proyecto.

REPORTE DEL SEGUIMIENTO DE LA CREACIÓN DE VALOR

Gerente General

Gestión estratégica

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD 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 desperdiciados.

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Poca atenci·n en las charlas de seguridad, calidad.

Poca eficacia en el uso de recursos de los que diposne la empresa.

Analizado por:  

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento
Evaluar despues de cada charla y brindar un incentivo a los que 
obtengan mejor puntaje

Gerente general Coordinador de mejoramiento

Asignar y capacitar a un colaborador en la elaboraci·n de manuales de
procedimientos.

Gerente general Coordinador de mejoramiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 

Establecer objetivos espec²ficos para cada actividad. Gerente general Coordinador de mejoramiento
Brindar incentivos a cada trabajador por llegar al cumplimiento de
metas en la actividad o tarea que realiza.

Gerente general Coordinador de mejoramiento

·

X

·

·

·
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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, as² 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. Se reforz· 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 ajonjol² disminuy· de 17 a 6 d²as, el 

alpiste de 9 a 4 d²as, la linaza de 8 a 3 d²as y la ch²a de 30 a 10 d²as 

demostrando as² 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 as² las fallas 

y el tiempo medio de reparaci·n. 

 

6. Se increment· el ²ndice del desempe¶o 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 m§s 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 

 

1. Se recomend· actualizar el tablero de control de los indicadores y sus 

mediciones, estableciendo frecuencia y un proceso para de su medici·n. 

 

2. Se propuso continuar con la implementaci·n de los planes pendientes, sobre 

todo el de distribuci·n de planta para seguir mejorando el desempe¶o laboral y 

la productividad de la empresa. 

 

3. 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. 

 

4. 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. 

 

5. Se sugiri· mantener un cronograma de producci·n y de requerimiento de 

materiales, as² mismo como un pron·stico de ventas el cual debe ser 

actualizado seg¼n vaya cambiando la demanda, con el fin de producir 

eficientemente, mejorando los tiempos y logrando satisfacer toda la demanda. 

 

6. 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 as², 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 m§quinas 

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 

• 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 

➢ Actividades comerciales: Venta mayor de otros productos y elaboraci·n 

de otros productos alimenticios 

 
          Figura A1. Logo Zen Grin 

          Fuente: Tomado de la empresa ZEN GRIN SAC, 2019 
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• Ubicaci·n 
Se encuentra ubicado en Cal. 07 Mza. W Lote. 02 urbanizaci·n La Encalada 

ï Santa Anita: 

Figura A2. Croquis Zen Grin 

Fuente: Tomado de la empresa ZEN GRIN SAC, 2019 

 

• Organigrama 
Durante el an§lisis de la empresa se constat· que esa cuenta con un total 

de 12 empleados en las unidades org§nicas 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: 
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Figura A3. Organigrama 

Fuente: Tomado de la empresa ZEN GRIN SAC, 2019 

 

• Productos 
Actualmente, Zen Grin maneja diversos productos nutritivos siendo estos los 

principales: 

➢ Harinas. - Producidas moliendo diversos tipos de semillas como el 

ajonjol², alpiste, coca, linaza, ch²a, sacha inchi, entre otros. Este tipo de 

productos es el que necesita mayor cantidad de procesos para 

culminarlo. 

➢ Sales. - M§s 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. 

 

• 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. 

• Proveedores 
La empresa cuenta con diversos proveedores, sin embargo, debido a la larga 

relaci·n comercial que ha formado con el paso de los a¶os, los requerimientos de 

insumos 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 p§gina web de la empresa Anita SA, 2019 

 

RUC: 20207845044 

Raz·n Social: FRUTOS Y ESPECIAS S.A.C. 

P§gina Web: http://www.frutosyespecias.com.pe 

Tipo Empresa: Sociedad An·nima Cerrada 

Fecha Inicio Actividades: 01 / Febrero / 1994 
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          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 Jes¼s 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 

 

 
          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 

 

 
            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: 

 

 
Figura A8. Tostadora Zen Grin 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura A9. Moledora Zen Grin 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura A10. Selladora a pedal Zen Grin 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice B. Lluvia de ideas 

En conjunto con la gerencia, se desarroll· una lluvia de ideas dando como 

resultado: 

Figura B1. Lluvia de ideas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

!ǊŜŀΥ ¢ƻŘŀǎ ƭŀǎ łǊŜŀǎ ȅ ŀƳōƛŜƴǘŜǎ ŘŜ ƭŀ ŜƳǇǊŜǎŀ CŜŎƘŀΥ лнκ лоκ нлмф
wŜǎǇƻƴǎŀōƭŜΥ DŜǊŜƴǘŜ ƎŜƴŜǊŀƭ
9ƭŀōƻǊŀŘƻ ǇƻǊΥ ¸ǊŜƴŜ .ǊŀǾƻ /ƘłǾŜȊ

wƻŘƻƭŦƻ DǳǘƛŞǊǊŜȊ  wƛƻǎ
tǊƻōƭŜƳŀΥ .ŀƧŀ ǇǊƻŘǳŎǘƛǾƛŘŀŘ

Nº Idea Acción correctiva

м !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǳƴ ŘƛǊŜŎŎƛƻƴŀƳƛŜƴǘƻ ŜǎǘǊŀǘŞƎƛŎƻ !ƭƛƴŜŀǊ ƭŀ ŜƳǇǊŜǎŀ Ŏƻƴ ƭŀ ŜǎǘǊŀǘŜƎƛŀ
н !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ Ǉƭŀƴ ŜǎǘǊŀǘŞƎƛŎƻ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǳƴ Ǉƭŀƴ ŜǎǘǊŀǘŞƎƛŎƻ
о !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǳƴ ŜǎǘǳŘƛƻ ŘŜ ǘƛŜƳǇƻ wŜŀƭƛȊŀǊ ǳƴ ŜǎǘǳŘƛƻ ŘŜ ǘƛŜƳǇƻ
п !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǇƭŀƴŜǎ ŘŜ ǇǊƻŘǳŎŎƛƽƴ 9ƭŀōƻǊŀǊ ǇƭŀƴŜǎ ŘŜ ǇǊƻŘǳŎŎƛƽƴ ǎŜƎǵƴ Ŝƭ ƘƛǎǘƻǊƛŀƭ ŘŜ ŘŜƳŀƴŘŀ
р tŜǊǎƻƴŀƭ ǇƻŎƻ  ƳƻǘƛǾŀŘƻ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǇƭŀƴŜǎ ŘŜ ƳƻǘƛǾŀŎƛƽƴ ŀƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ
с !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ƛƴŎŜƴǘƛǾƻǎ ǇŀǊŀ Ŝƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ƛƴŎŜƴǘƛǾƻǎ ŀƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ ǇƻǊ ōǳŜƴ ŘŜǎŜƳǇŜƷƻ ȅ ŎǳƳǇƭƛƳƛŜƴǘƻ
т 9ȄŎŜǎƻ ŘŜ ŎŀǊƎŀ ƭŀōƻǊŀƭ 9ƭŀōƻǊŀǊ ǳƴ Ƴŀƴǳŀƭ ŘŜ ŦǳƴŎƛƻƴŜǎ
у !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǳƴ ǇǊƻƎǊŀƳŀ ŘŜ ƛƴŘǳŎŎƛƽƴ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǳƴ ǇǊƻƎǊŀƳŀ ŘŜ ƛƴŘǳŎŎƛƽƴ
ф .ŀƧƻ /ƭƛƳŀ ƭŀōƻǊŀƭ 9ƭŀōƻǊŀǊ Ǉƭŀƴ Ŏƻƴ ŎǊƻƴƻƎǊŀƳŀ ŘŜ ǊŜǳƴƛƻƴŜǎ ŘŜ ŎƻƴŦǊŀǘŜǊƴƛŘŀŘ

мл LƴǎŀǘƛǎŦŀŎŎƛƽƴ ǎŀƭŀǊƛŀƭ hŦǊŜŎŜǊ ōŜƴŜŦƛŎƛƻǎ ȅ ǇǊŜǎǘŀŎƛƻƴŜǎ ƴƻ ŜŎƻƴƽƳƛŎŀǎ ŀƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ
мм !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ŘŜŦƛƴƛŎƛƻƴŜǎ ŘŜ ǊƻƭŜǎ ȅ ŦǳƴŎƛƻƴŜǎ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǳƴ Ƴŀƴǳŀƭ ŘŜ ŦǳƴŎƛƻƴŜǎ
мн aŀǉǳƛƴŀǊƛŀ ŀƴǘƛƎǳŀ Ŝ ƛƴƻǇŜǊŀǘƛǾŀ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǳƴ ŎǊƻƴƻƎǊŀƳŀ ŘŜ ƳŀƴǘŜƴƛƳƛŜƴǘƻ
мо LƴŀŘŜŎǳŀŘƻ ŀƳōƛŜƴǘŜ ƭŀōƻǊŀƭ tǊƻƳƻǾŜǊ ƭŀ ƛƴǘŜǊŀŎŎƛƽƴ ǊŜŀŎǊŜŀǘƛǾŀ ŜƴǘǊŜ Ŝƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ
мп LƴŀŘŜŎǳŀŘƻ ŜǎǘŀŘƻ ŘŜ ƭƻǎ 9ttȰǎ wŜƴƻǾŀŎƛƽƴ ŘŜ 9ttǎ ǇŀǊŀ Ŝƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ
мр LƴŀŘŜŎǳŀŘŀ ŘƛǎǇƻǎƛŎƛƽƴ ŘŜ Ǉƭŀƴǘŀ tǊƻǇƻƴŜǊ ǳƴŀ ƴǳŜǾŀ ǊŜŘƛǎǘǊƛōǳŎƛƽƴ ŘŜ Ǉƭŀƴǘŀ
мс tǊŜǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǘƛŜƳǇƻǎ ƳǳŜǊǘƻǎ ±ŜǊƛŦƛŎŀǊ ƭƻǎ ǇǊƻŎŜǎƻǎ ŘǳǊŀƴǘŜ ƭŀ ǇǊƻŘǳŎŎƛƽƴ
мт ¢ƛŜƳǇƻǎ ƳǳŜǊǘƻǎ ±ŜǊƛŦƛŎŀǊ ŀŎǘƛǾƛŘŀŘŜǎ ŘǳǊŀƴǘŜ ƭŀ ǇǊƻŘǳŎŎƛƽƴ
му 5ŜŦƛŎƛŜƴǘŜ ƎŜǎǘƛƽƴ ŘŜ ƛƴǾŜƴǘŀǊƛƻǎ aŜƧƻǊŀǊ ƭŀ ƎŜǎǘƛƽƴ ŘŜ ƛƴǾŜƴǘŀǊƛƻǎ
мф !ƭƳŀŎŞƴ ŘŜǎƻǊŘŜƴŀŘƻ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ р{
нл !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǳƴ ǎƛǎǘŜƳŀ ŘŜ ƛƴŘƛŎŀŘƻǊŜǎ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ .ŀƭŀƴŎŜŘ {ŎƻǊŜ /ŀǊŘ
нм .ŀƧƻ ƴƛǾŜƭ ŘŜ ƭƛŘŜǊŀȊƎƻ /ŀǇŀŎƛǘŀǊ ŀ ƧŜŦŜǎ ȅ ƎŜǊŜƴǘŜǎ Ŝƴ ǎŜƳƛƴŀǊƛƻǎ ŘŜ ƭƛŘŜǊŀȊƎƻ
нн wŜǘǊŀǎƻǎ Ŝƴ ǊŜŎŜǇŎƛƽƴ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀ ǇǊƛƳŀ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǇǊƻŎŜŘƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ǎŜƭŜŎŎƛƽƴ ŘŜ ǇǊƻǾŜŜŘƻǊŜǎ
но 9ȄŎŜǎƻ ŘŜ ǊŜǇǊƻŎŜǎƻǎ /ŀǇŀŎƛǘŀǊ ŀƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ Ŝƴ ǇǊƻŎŜǎƻǎ
нп 9ȄŎŜǎƻ ŘŜ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎ ŘŜŦŜŎǘǳƻǎƻǎ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ŎƻƴǘǊƻƭ ŘŜ ƭŀ ŎŀƭƛŘŀŘ
нр aŀǘŜǊƛŀ ǇǊƛƳŀ ŘŜŦŜŎǘǳƻǎŀ 9ǾŀƭǳŀǊ ǇǊƻǾŜŜŘƻǊŜǎ
нс 5ŜǎƻǊŘŜƴ ȅ ǎǳŎƛŜŘŀŘ Ŝƴ Ǉƭŀƴǘŀ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǳƴ Ǉƭŀƴ ŘŜ ƭƛƳǇƛŜȊŀ ŎƻƴǎǘŀƴǘŜ
нт !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǳƴŀ ŎŀŘŜƴŀ ŘŜ ǾŀƭƻǊ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ŎŀŘŜƴŀ ŘŜ ǾŀƭƻǊ
ну LƴŜȄƛǎǘŜƴŎƛŀ ŘŜ ƳŀǇŜƻ ŘŜ ǇǊƻŎŜǎƻǎ wŜŀƭƛȊŀǊ Ŝƭ ƳŀǇŀ ŘŜ ǇǊƻŎŜǎƻǎ ŘŜ ƭŀ ŜƳǇǊŜǎŀ
нф LƴŀŘŜŎǳŀŘƻ ŎƻƴǘǊƻƭ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŎŜǎƻǎ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ Ŝƭ ŎƻƴǘǊƻƭ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŎŜǎƻǎ ŀŎǘǳŀƭŜǎ
ол !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ǳƴ Ǉƭŀƴ ŘŜ ƳŀƴǘŜƴƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƳŀǉǳƛƴŀǊƛŀ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǳƴ Ǉƭŀƴ ŘŜ ƳŀƴǘŜƴƛƳƛŜƴǘƻ ŀ ƭŀǎ ƳŀǉǳƛƴŀǊƛŀǎ
ом !ƭǘŀ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜ ǇŜǊǎƻƴŀƭ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǇŜǊŦƛƭŜǎ ŘŜ ǇǳŜǎǘƻ
он LƴŀŘŜŎǳŀŘƻ ŎƻƴǘǊƻƭ ŘŜ ƭŀ ŎŀƭƛŘŀŘ LƳǇƭŜƳŜƴǘŀǊ ǳƴ ŎƻƴǘǊƻƭ ŘŜ ƭŀ ŎŀƭƛŘŀŘ
оо LƴŎǳƳǇƭƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƭŀ ƴƻǊƳŀ L{h фллмΥнлмр /ŀǇŀŎƛǘŀǊ ŀƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ ǊŜǎǇŜŎǘƻ ŀ ƭŀ ƴƻǊƳŀ L{h фллмΥнлмр
оп IŜǊǊŀƳƛŜƴǘŀǎ ŘŜŦŜŎǘǳƻǎŀǎ 9ƭŀōƻǊŀǊ ǳƴ Ǉƭŀƴ ŘŜ ƳŀƴǘŜƴƛƳƛŜƴǘƻ ǇǊŜǾŜƴǘƛǾƻ
ор !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ŎƻƳǳƴƛŎŀŎƛƽƴ ŜƴǘǊŜ ǇŜǊǎƻƴŀƭ tǊƻƳƻǾŜǊ ƭŀ ŎƻƳǳƴƛŎŀŎƛƽƴ ŜƴǘǊŜ łǊŜŀǎ
ос 9ȄŎŜǎƻ ŘŜ ǊŜŎƻǊǊƛŘƻǎ hǇǘƛƳƛȊŀǊ ƭŀ ŎŜǊŎŀƴƝŀ ŘŜ ƭŀǎ ƳŀǉǳƛƴŀǊƛŀǎ
от tǊƻŎŜǎƻǎ ƴƻ ŜǎǘŀƴŘŀǊƛȊŀŘƻǎ 9ǎǘŀƴŘŀǊƛȊŀǊ ǇǊƻŎŜǎƻǎ Ŝƴ ƳŀƴǳŀƭŜǎ
оу !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ƎŜǎǘƛƽƴ ŘŜƭ ǘŀƭŜƴǘƻ ƘǳƳŀƴƻ /ŀǇŀŎƛǘŀǊ ŀƭ ǇŜǊǎƻƴŀƭ ǎŜƎǵƴ ǎǳ ǇŜǊŦƛƭ ŘŜ ǇǳŜǎǘƻ
оф 5ŜǎŀōŀǎǘŜŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀ ǇǊƛƳŀ wŜŀƭƛȊŀǊ ŎƻƻǊŘƛƴŀŎƛƻƴŜǎ ƳŜŘƛŀƴǘŜ Ǉƭŀƴ ŘŜ ŀōŀǎǘŜŎƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ǇŜŘƛŘƻǎ
пл 9ȄŎŜǎƻ ŘŜ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎ ƴƻ ǳǎŀŘƻǎ Ŝƴ Ŝƭ ŀƭƳŀŎŞƴ wŜŀƭƛȊŀǊ ƛƴǾŜƴǘŀǊƛƻǎ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀ ǇǊƛƳŀ ȅ ŀƴŀƭƛȊŀǊ ƭŀ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜ ŎŀŘŀ ǳƴƻ
пм Cŀƭǘŀ ŘŜ ŎǊƻƴƻƎǊŀƳŀǎ ŘŜ ǘǊŀōŀƧƻ 9ƭŀōƻǊŀŎƛƽƴ ŘŜ ŎǊƻƴƻƎǊŀƳŀǎ ŘŜ ǘǊŀōŀƧƻ 
пн LƴŜȄƛǎǘŜƴŎƛŀ ŘŜ ǇƻƭƝǘƛŎŀǎ ŘŜ ŎŀƭƛŘŀŘ 9ƭŀōƻǊŀǊ ƭŀ ǇƻƭƛǘƛŎŀ ŘŜ ŎŀƭƛŘŀŘ Ŝƴ ōŀǎŜ ŀ ƭƻǎ ƻōƧŜǘƛǾƻǎ ŘŜ ƭŀ ŜƳǇǊŜǎŀ
по !ǳǎŜƴŎƛŀ ŘŜ ƳŀƴǳŀƭŜǎ ŘŜ ŎŀƭƛŘŀŘ 9ƭŀōƻǊŀǊ ƳŀƴǳŀƭŜǎ ŘŜ ŎŀƭƛŘŀŘ ōŀƧƻ ƭŀ ƴƻǊƳŀ L{h фллмπнлмр
пп Cŀƭǘŀ ŘŜ ǎŜƷŀƭƛȊŀŎƛƻƴ ŘŜ Ȋƻƴŀǎ ŘŜ ǇŜƭƛƎǊƻ 9ƭŀōƻǊŀǊ ǎŜƷŀƭƛȊŀŎƛƻƴ ōŀƧƻ ƴƻǊƳŀǎ ǘŞŎƴƛŎŀǎ ǇŜǊǳŀƴŀ  ŘŜ ǎŜƎǳǊƛŘŀŘ ȅ ǎŀƭǳŘ Ŝƴ Ŝƭ ǘǊŀōŀƧƻ

пр tŜǊǎƻƴŀƭ ǇƻŎƻ ŎŀǇŀŎƛǘŀŘƻ
/ƻƻǊŘƛƴŀǊ Ŏƻƴ ǉǳƛŜƴ ŎƻǊǊŜǎǇƻƴŘŀ ƭŀ ŜƭŀōƻǊŀŎƛƽƴ ŘŜ ŎŀǇŀŎƛǘŀŎƛƻƴŜǎ ȅ ŎƘŀǊƭŀǎ ǊŜƭŀŎƛƻƴŀŘƻ ŀ ǘŜƳŀǎ 
ŘŜ ƛƳǇƻǊǘŀƴŎƛŀ ǇŀǊŀ ƳŜƧƻǊŀǊ Ŝƭ ǘǊŀōŀƧƻΦ

пс LƴŜȄƛǎǘŜƴŎƛŀ ŘŜ ƳŞǘƻŘƻǎ ŘŜ ǘǊŀōŀƧƻ 9ƭŀōƻǊŀǊ ȅ ŎŀǇŀŎƛǘŀǊ ǇŀǊ Ŝƭ ǳǎƻ ŘŜ ƳŀƴǳŀƭŜǎ ŘŜ ǇǊƻŎŜŘƛƳƛŜƴǘƻǎ
пт LƴŜȄƛǎǘŜƴŎƛŀ ŘŜ ŎŀǊŀŎǘŜǊƛȊŀŎƛƽƴ ŘŜ ƭƻǎ ǇǊƻŎŜǎƻǎ 9ƭŀōƻǊŀǊ ƭŀ ŎŀǊŎŀǘŜǊƛȊŀŎƛƽƴ ŘŜ ŎŀŘŀ ǇǊƻŎŜǎƻ ǳƴŀ ǾŜȊ ǎŜ ǘŜƴƎŀƴ ƳŀǇŜŀŘƻǎ
пу tǊƻŎŜǎƻǎ ƴƻ ƳŀǇŜŀŘƻǎ aŀǇŜŀǊ ƭƻǎ ǇǊƻŎŜǎƻǎ 

FORMATO DE LLUVIA DE IDEAS
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Ap®ndice C. Diagrama de causa y efecto 

Se identifican los problemas m§s cr²ticos de la empresa, se ordenan y mediante el 

diagrama causa-efecto se ubican las causas ra²z de cada problema: 

Figura C1. Ishikawa - Deficiente gestión de operaciones 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura C2. Ishikawa - Deficiente gestión de la calidad 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura C3. Ishikawa - Inadecuadas condiciones de trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura C4. Ishikawa - Inadecuada gestión por procesos 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura C5. Ishikawa - Inexistencia de gestión estratégica 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice D. Matriz de afinidad 

Tabla D1 

Matriz de afinidad 

 

Nota. Clasificaci·n de la lluvia de ideas en base a las causas directas. 

Causa directa

Inexistencia de caracterizaci·n de los procesos

Inexistencia de gesti·n estrat®gica

Ausencia de un direccionamiento estrat®gico
Ausencia de plan estrat®gico

Ausencia de un sistema de indicadores
Bajo nivel de liderazgo

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

Alta rotaci·n de personal
Ausencia de comunicaci·n entre personal
Ausencia de gesti·n del talento humano
Falta de se¶alizaci·n de zonas de peligro

Personal poco capacitado

Inadecuada gesti·n por procesos

Ausencia de un estudio de tiempo
Ausencia de definiciones de roles y funciones

Inadecuada disposici·n de planta
Presencia de tiempos muertos

Inadecuadas condiciones de trabajo

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 EPPËs
Desorden y suciedad en planta

Deficiente gesti·n de la calidad

Maquinaria 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 pol²ticas de calidad
Ausencia de manuales de calidad

Ideas

Deficiente gesti·n de operaciones

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
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Ap®ndice E. Ćrbol de problemas  

Figura E1. Ćrbol de problemas 
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Ap®ndice F. Ćrbol de objetivos 

Figura F1. Árbol de objetivos 



олу 
 

Ap®ndice G. Producto patr·n 

A continuaci·n, se presenta la data hist·rica compartida por la empresa: 

Tabla G 1 
Ventas por la línea de producción en el año 2018 

 
Nota. Ventas en Nuevos Soles, informaci·n brindada por Zen Grin. 

 

Tabla G2  
Participación de ventas por la línea de producción 

 
Nota. Participaci·n en porcentaje seg¼n las ventas totales del a¶o 2018. 

 

Tabla G3  
Participación por utilidad en la línea Harinas 

 
Nota. Participaci·n en porcentaje de las utilidades en la l²nea de Harinas. 

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

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% 32.77% 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%

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%
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Ap®ndice H. Estudio de tiempos 

Para definir la cantidad de ciclos que se ten²an que cronometrar, se utiliz· el 

m®todo estad²stico, el cual indica que se debe realizar una cantidad de 

observaciones preliminares (nô) para posteriormente aplicar la siguiente f·rmula 

y hallar el tama¶o de observaciones reales que se deben realizar para obtener 

un nivel de confianza de 95.45% y un margen de error de Ñ 5%: 

𝑛 =  (
40 √𝑛′∑𝑥2 − ∑(𝑥)2 

∑𝑥
)

2

 

Siendo: 

n = N¼mero de observaciones reales 

n' = N¼mero de observaciones del estudio preliminar 

x = Valor de las observaciones. 

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45% 

Como n¼mero 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 an§lisis 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 

 

 

Medición Elemento Actividad Tob Medición Elemento Actividad Tob Medición Elemento Actividad Tob

L! ммл рр L! млл сп L! млл со
/¢ млл фо /¢ млр ум /¢ млл фу
±! млр мм ±! млл мм ±! млр мн
¢! млл мусн ¢! ммл мсфу ¢! млл мтру
±¢ млр ну ±¢ млл ом ±¢ млл оо

taм фр мло taм ммл ур taм млл фп
a! млл тл a! фр ту a! фр тм

±!a фр он ±!a млл он ±!a млр нт
L[ ммл рп L[ млл см L[ фр ст

taн ммл ун taн фр млу taн млл фр
a[ млл со a[ млр рп a[ млл рт

±[a фр оп ±[a ммл нт ±[a млр ну
L![ ммл рн L![ фл сф L![ млл ру

taо млл ур taо млр тт taо млр тф
a![ фр су a![ фр сф a![ млр сн

±![a млл ну ±![a млл он ±![a ммл ну
L/ млл рр L/ ммл рр L/ фл сп

taп фр млн taп млл уу taп млр тф
a/ фр мос a/ фр мос a/ млл мор

±/a фр он ±/a млр ну ±/a млл ол
aI млл нлм aI фр нмп aI фр нлл
5. ммр рмт 5. фр спп 5. млл рнф
[[. млл фтр [[. фр мстп [[. млл руф

t!wh нтс t!wh прм t!wh птф
[[. млл ммус [[. фр смм [[. млл мсуу
/. фр ммпс /. млр мллм /. млл фуу
/{ фр сру /{ млл рут /{ фр срп
{. млл нмс {. фр фпм {. фр фут

t!wh фу 9. млр мууф 9. млл муфт
{. млл туу L! млл ру L! фр ст
9. фр нмлп /¢ фр фр /¢ млл фу
L! млр рп ±! млл мн ±! фр мо
/¢ млр уп ¢! млл мттп ¢! фр мфут
±! фр мн ±¢ млр нф ±¢ млл ол
¢! млл мфтп taм млл фр taм млр млл
±¢ фр он a! млр тл a! фр тп

taм фр млф ±!a млл ом ±!a млл ну
a! млр нл L[ фр ст L[ млл ру

t!wh оуп taн млл уу taн млл уу
a! млр пт a[ млр рт a[ млр рр

±!a млл он ±[a млл он ±[a млр ну
L[ млл ру L![ ммл рп L![ млл рр

taн фр млл taо фр фр taо млр тф
a[ фл тн a![ млр сл a![ фр сп

±[a млл он ±![a млл ол ±![a млл ом
L![ фл сс L/ ммл рс L/ млл рф

taо фр фп taп фл млл taп млл уу
a![ млр ру a/ ммл ммн a/ млл мно

±![a фл оп ±/a млр нт ±/a млл ом
L/ фл сс aI млр мср aI фр мфу

taп ммл ум 5. млл смм 5. млл смм
a/ фл мпн [[. фр пум [[. млр мффф

±/a млр нт t!wh пмп /. млл ммлф
aI млр мтн [[. фр мфпм /{ млл спт
5. фр мну /. фр ммлм {. ммл упс

t!wh ммн /{ млл смм 9. млр ннт
5. фр роп {. млр уут t!wh стм
[[. млр мфут 9. млр муфу 9. млр мттт
/. млр фуу
/{ ммл роф
{. фл фтм
9. фр орм

t!wh нпф
9. фр мссм

мǊŀ

нŘŀ

оǊŀ

пǘŀ

рǘŀ

сǘŀ
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A continuaci·n, la medici·n y an§lisis correspondientes al cronometraje 

industrial para cada elemento: 

 
Figura H2. Medición elemento IA: Inspección de ajonjolí 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ L!Υ LƴǎǇŜŎŎƛƽƴ ŘŜ ŀƧƻƴƧƻƭƝ

Aa Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м ммл рр ммл л м ммл рр слΦрлл осслΦнрл
н млр рп ммл πр н млр рп рсΦтлл онмпΦуфл
о млл сп фр р о млл сп спΦллл плфсΦллл
п млл ру млр πр п млл ру руΦллл ооспΦллл
р млл со фр р р млл со соΦллл офсфΦллл
с фр ст фл р с фр ст соΦсрл плрмΦоно

᷾ р ᷾ осрΦур нноррΦпснр
¢ƴҐ слΦмссссст ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нноррΦпснр
м млфΦофофоф ңȄ осрΦур
н мммΦпмфтро όңȄύн мооупсΦнно
о фпΦлмлпмст
п млоΦторсон
р фрΦрлнспрр
с уфΦуллффр

b ǇǊƛƳŀ оΦпнрпропн
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ н
м ммл слΦрлл л л л м рсΦтлл L
н млр рсΦтлл м м м м руΦтлл L
о млл спΦллл п н н м слΦтлл L
п млл руΦллл му с о н снΦтлл LL
р млл соΦллл мс п п м спΦтлл L
с фр соΦсрл л л р л ссΦтлл

оф мо с

Ƙ н
Ƴм нΦмсссссст
Ƴн сΦр

¢ ƳŜŘƛƻ смΦлоооооо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦсф

/± пΦпл

ртΦт
рфΦт

смΦт
соΦт
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Figura H3. Medición elemento CT: Configurar tostadora 

Elaboraci·n: Los autores 

9ƭŜƳŜƴǘƻ /¢Υ /ƻƴŦƛƎǳǊŀǊ ǘƻǎǘŀŘƻǊŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл фо млл л м млл фо фоΦллл успфΦллл
н млр уп ммл πр н млр уп ууΦнлл тттфΦнпл
о млр ум ммр πмл о млр ум урΦлрл тнооΦрло
п фр фр фр л п фр фр флΦнрл умпрΦлсо
р млл фу фр р р млл фу фуΦллл фслпΦллл
с млл фу фр р с млл фу фуΦллл фслпΦллл

᷾ πр ᷾ ррнΦр рмлмпΦулр
¢ƴҐ фмΦр ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн рмлмпΦулр
м фуΦоутлфсу ңȄ ррнΦр
н млуΦфнуртм όңȄύн олрнрсΦнр
о ммнΦфснфсо
п фсΦомртуфр
р фоΦостопсф
с фоΦостопсф

b ǇǊƛƳŀ пΦософссоп
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ п
м млл фоΦллл л л л м урΦлрл L
н млр ууΦнлл н н м н уфΦлрл LL
о млр урΦлрл п н н м фоΦлрл L
п фр флΦнрл му с о н фтΦлрл LL
р млл фуΦллл л л п л млмΦлрл
с млл фуΦллл нп мл с

Ƙ п
Ƴм мΦссссссст
Ƴн п

¢ ƳŜŘƛƻ фмΦтмсссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ пΦпн

/± пΦун

утΦлр
фмΦлр

фрΦлр
ффΦлр
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Figura H4. Medición elemento VA: Verter ajonjolí a la tostadora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ ±!Υ ±ŜǊǘŜǊ ŀƧƻƴƧƻƭƝ ŀ ƭŀ ǘƻǎǘŀŘƻǊŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млр мм ммл πр м млр мм ммΦррл мооΦпло
н фр мн млл πр н фр мн ммΦплл мнфΦфсл
о млл мм ммл πмл о млл мм ммΦллл мнмΦллл
п млл мн фр р п млл мн мнΦллл мппΦллл
р млр мн млл р р млр мн мнΦслл мруΦтсл
с фр мо фл р с фр мо мнΦорл мрнΦрно

᷾ πр ᷾ тлΦф уофΦспр
¢ƴҐ ммΦуоооооо ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн уофΦспр
м млтΦртртру ңȄ тлΦф
н фуΦсмммммм όңȄύн рлнсΦум
о млтΦртртру
п фуΦсмммммм
р фуΦсмммммм
с фмΦлнрспм

b ǇǊƛƳŀ оΦрнлонплн
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ м
м млр ммΦррл л л л н ммΦллл LL
н фр ммΦплл о о м о мнΦллл LLL
о млл ммΦллл п н н м моΦллл L
п млл мнΦллл т р с
р млр мнΦслл
с фр мнΦорл

Ƙ м
Ƴм лΦуооооооо
Ƴн мΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ ммΦуоооооо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ лΦсф

/± рΦум

ммΦр
мнΦр
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Figura H5. Medición elemento TA: Tostar ajonjolí 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ ¢!Υ ¢ƻǎǘŀǊ ŀƧƻƴƧƻƭƝ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл мусн млл л м млл мусн муснΦллл опстлппΦллл
н млл мфтп фр р н млл мфтп мфтпΦллл оуфсстсΦллл
о ммл мсфу ммл л о ммл мсфу мустΦулл опуустсΦупл
п млл мттп млр πр п млл мттп мттпΦллл омптлтсΦллл
р млл мтру млр πр р млл мтру мтруΦллл олфлрспΦллл
с фр мфут фр л с фр мфут муутΦсрл орсонннΦрно

᷾ πр ᷾ мммноΦпр нлсронрфΦос
¢ƴҐ мупнΦмссст ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нлсронрфΦп
м фуΦфопуотм ңȄ мммноΦпр
н фоΦонмрмо όңȄύн мнотоммпл
о млуΦпфлоум
п млоΦупнрп
р млпΦтутсот
с фнΦтмлфрпр

b ǇǊƛƳŀ нΦпоспслрм
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ ут
м млл муснΦллл л л л н мтруΦллл LL
н млл мфтпΦллл о о м о мупрΦллл LLL
о ммл мустΦулл п н н м мфонΦллл L
п млл мттпΦллл л л о л нлмфΦллл
р млл мтруΦллл т р с
с фр муутΦсрл

Ƙ ут
Ƴм лΦуооооооо
Ƴн мΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ муолΦр
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ рфΦтф

/± оΦнт

мулмΦр
муууΦр

мфтрΦр
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Figura H6. Medición elemento VT: Vaciar tostadora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ ±¢Υ ±ŀŎƛŀǊ ǘƻǎǘŀŘƻǊŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млр ну ммл πр м млр ну нфΦплл успΦосл
н фр он фр л н фр он олΦплл фнпΦмсл
о млл ом млл л о млл ом омΦллл фсмΦллл
п млр нф млр л п млр нф олΦпрл фнтΦнло
р млл оо фл мл р млл оо ооΦллл млуфΦллл
с млл ол млл л с млл ол олΦллл фллΦллл

᷾ р ᷾ мупΦнр рссрΦтннр
¢ƴҐ олΦр ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн рссрΦтннр
м млуΦфнуртм ңȄ мупΦнр
н фрΦомнр όңȄύн оофпуΦлснр
о фуΦоутлфсу
п млрΦмтнпмп
р фнΦпнпнпнп
с млмΦссссст

b ǇǊƛƳŀ нΦмулуслуп
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ м
м млр нфΦплл л л л м нфΦплл L
н фр олΦплл о о м о олΦплл LLL
о млл омΦллл п н н м омΦплл L
п млр олΦпрл л л о л онΦплл
р млл ооΦллл мс п п м ооΦплл L
с млл олΦллл но ф с

Ƙ м
Ƴм мΦр
Ƴн оΦуооооооо

¢ ƳŜŘƛƻ олΦф
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ мΦнс

/± пΦлт

нфΦф
олΦф

омΦф
онΦф
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Figura H7. Medición elemento PM1: Preparar molino 1ro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ taмΥ tǊŜǇŀǊŀǊ Ƴƻƭƛƴƻ мǊƻ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр мло фр л м фр мло фтΦурл фртпΦсно
н фр млф фл р н фр млф млоΦррл млтннΦсло
о ммл ур ммр πр о ммл ур фоΦрлл утпнΦнрл
п млл фр млр πр п млл фр фрΦллл флнрΦллл
р млл фп млр πр р млл фп фпΦллл ууосΦллл
с млр млл млл р с млр млл млрΦллл ммлнрΦллл

᷾ πр ᷾ рууΦф ртфнрΦптр
¢ƴҐ фтΦсссссст ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн ртфнрΦптр
м фпΦуннллср ңȄ рууΦф
н уфΦслнппср όңȄύн опсулоΦнм
о ммпΦфлмфсм
п млнΦултлму
р млоΦфллтлф
с фтΦсссссст

b ǇǊƛƳŀ оΦпрурмпт
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ п
м фр фтΦурл л л л о фоΦрлл LLL
н фр млоΦррл м м м м фтΦрлл L
о ммл фоΦрлл л л н л млмΦрлл
п млл фрΦллл му с о н млрΦрлл LL
р млл фпΦллл мф т с
с млр млрΦллл

Ƙ п
Ƴм мΦмсссссст
Ƴн оΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ фуΦмссссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ рΦот

/± рΦпу

фрΦр
ффΦр

млоΦр
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Figura H8. Medición elemento MA: Moler ajonjolí 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ a!Υ aƻƭŜǊ ŀƧƻƴƧƻƭƝ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл тл млл л м млл тл тлΦллл пфллΦллл
н млр ст млр л н млр ст тлΦорл пфпфΦмно
о фр ту фл р о фр ту тпΦмлл рпфлΦумл
п млр тл млл р п млр тл тоΦрлл рплнΦнрл
р фр тм млл πр р фр тм стΦпрл прпфΦрло
с фр тп фр л с фр тп тлΦолл пфпнΦлфл

᷾ р ᷾ пнрΦт олнооΦттр
¢ƴҐ тмΦсссссст ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн олнооΦттр
м млнΦоулфрн ңȄ пнрΦт
н млсΦфсрмтп όңȄύн мумннлΦпф
о фмΦуулопмф
п млнΦоулфрн
р мллΦфоуфст
с фсΦупсупсу

b ǇǊƛƳŀ мΦслунфпфс
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ о
м млл тлΦллл л л л м стΦпрл L
н млр тлΦорл о о м о тлΦпрл LLL
о фр тпΦмлл у п н н тоΦпрл LL
п млр тоΦрлл л л о л тсΦпрл
р фр стΦпрл мм т с
с фр тлΦолл

Ƙ о
Ƴм мΦмсссссст
Ƴн мΦуооооооо

¢ ƳŜŘƛƻ тлΦфр
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦлс

/± нΦфм

суΦфр
тмΦфр

тпΦфр
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Figura H9. Medición elemento VAM: Verificar ajonjolí molido 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ ±!aΥ ±ŜǊƛŦƛŎŀǊ ŀƧƻƴƧƻƭƝ ƳƻƭƛŘƻ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр он фр л м фр он олΦплл фнпΦмсл
н млл он фр р н млл он онΦллл млнпΦллл
о млл он фр р о млл он онΦллл млнпΦллл
п млл ом млл л п млл ом омΦллл фсмΦллл
р млр нт ммл πр р млр нт нуΦорл улоΦтно
с млл ну ммл πмл с млл ну нуΦллл тупΦллл

᷾ πр ᷾ мумΦтр ррнлΦуунр
¢ƴҐ олΦооооооо ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн ррнлΦуунр
м фпΦтфмссст ңȄ мумΦтр
н фпΦтфмссст όңȄύн оолооΦлснр
о фпΦтфмссст
п фтΦупфпснп
р ммнΦопрстф
с млуΦоооооо

b ǇǊƛƳŀ пΦпстплнфн
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ м
м фр олΦплл л л л н нуΦллл LL
н млл онΦллл л л м л нфΦллл
о млл онΦллл п н н м олΦллл L
п млл омΦллл ф о о м омΦллл L
р млр нуΦорл он у п н онΦллл LL
с млл нуΦллл пр мо с

Ƙ м
Ƴм нΦмсссссст
Ƴн тΦр

¢ ƳŜŘƛƻ олΦмссссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ мΦст

/± рΦрр

нуΦр
нфΦр

олΦр
омΦр
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Figura H10. Medición elemento IL: Inspección de linaza 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ L[Υ LƴǎǇŜŎŎƛƽƴ ŘŜ ƭƛƴŀȊŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м ммл рп ммр πр м ммл рп рфΦплл орнуΦосл
н млл ру млр πр н млл ру руΦллл ооспΦллл
о млл см млл л о млл см смΦллл отнмΦллл
п фр ст фл р п фр ст соΦсрл плрмΦоно
р фр ст фл р р фр ст соΦсрл плрмΦоно
с млл ру млр πр с млл ру руΦллл ооспΦллл

᷾ πр ᷾ осоΦт ннлулΦллр
¢ƴҐ слΦуоооооо ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн ннлулΦллр
м ммнΦсрпонм ңȄ осоΦт
н млпΦуурлрт όңȄύн моннттΦсф
о ффΦтнсттс
п флΦтфслмфф
р флΦтфслмфф
с млпΦуурлрт

b ǇǊƛƳŀ нΦпптпртом
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ н
м ммл рфΦплл л л л н руΦллл LL
н млл руΦллл н н м н слΦллл LL
о млл смΦллл л л н л снΦллл
п фр соΦсрл му с о н спΦллл LL
р фр соΦсрл нл у с
с млл руΦллл

Ƙ н
Ƴм мΦоооооооо
Ƴн оΦоооооооо

¢ ƳŜŘƛƻ слΦсссссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦпф

/± пΦмм

рф
см

со
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Figura H11. Medición elemento PM2: Preparar molino 2do 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ taнΥ tǊŜǇŀǊŀǊ Ƴƻƭƛƴƻ нŘƻ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м ммл ун ммр πр м ммл ун флΦнлл умосΦлпл
н фр млл фр л н фр млл фрΦллл флнрΦллл
о фр млу ур мл о фр млу млнΦслл млрнсΦтсл
п млл уу млр πр п млл уу ууΦллл ттппΦллл
р млл фр млл л р млл фр фрΦллл флнрΦллл
с млл уу млр πр с млл уу ууΦллл ттппΦллл

᷾ πр ᷾ рруΦу рннллΦу
¢ƴҐ фоΦр ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн рннллΦу
м ммпΦлнпоф ңȄ рруΦу
н фоΦр όңȄύн омннртΦпп
о усΦртплтпм
п млсΦнр
р фуΦпнмлрнс
с млсΦнр

b ǇǊƛƳŀ пΦурпнрмло
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ п
м ммл флΦнлл л л л н ууΦллл LL
н фр фрΦллл м м м м фнΦллл L
о фр млнΦслл у п н н фсΦллл LL
п млл ууΦллл л л о л мллΦллл
р млл фрΦллл мс п п м млпΦллл L
с млл ууΦллл нр ф с

Ƙ п
Ƴм мΦр
Ƴн пΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ фп
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ рΦрп

/± рΦуф

фл
фп

фу
млн
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Figura H12. Medición elemento ML: Moler linaza 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ a[Υ aƻƭŜǊ ƭƛƴŀȊŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл со фр р м млл со соΦллл офсфΦллл
н фл тн ур р н фл тн спΦулл пмффΦлпл
о млр рп ммл πр о млр рп рсΦтлл онмпΦуфл
п млр рт млр л п млр рт рфΦурл орунΦлно
р млл рт млр πр р млл рт ртΦллл онпфΦллл
с млр рр ммл πр с млр рр ртΦтрл ооорΦлсо

᷾ πр ᷾ орфΦм нмрпфΦлмр
¢ƴҐ рфΦсссссст ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нмрпфΦлмр
м фпΦтлуффпт ңȄ орфΦм
н унΦутлотлп όңȄύн мнуфрнΦум
о ммлΦпфоунт
п млпΦстуосо
р млпΦстуосо
с млуΦпупупу

b ǇǊƛƳŀ пΦнопптфнс
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ н
м млл соΦллл л л л н рсΦтлл LL
н фл спΦулл м м м м руΦтлл L
о млр рсΦтлл п н н м слΦтлл L
п млр рфΦурл ф о о м снΦтлл L
р млл ртΦллл мс п п м спΦтлл L
с млр ртΦтрл ол мл с

Ƙ н
Ƴм мΦссссссст
Ƴн р

¢ ƳŜŘƛƻ слΦлоооооо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦфу

/± пΦфт

ртΦт
рфΦт

смΦт
соΦт
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Figura H13. Medición elemento VLM: Verificar linaza molida 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ ±[aΥ ±ŜǊƛŦƛŎŀǊ ƭƛƴŀȊŀ ƳƻƭƛŘŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр оп фл р м фр оп онΦолл млпоΦнфл
н млл он фр р н млл он онΦллл млнпΦллл
о ммл нт ммл л о ммл нт нфΦтлл уунΦлфл
п млл он фр р п млл он онΦллл млнпΦллл
р млр ну ммл πр р млр ну нфΦплл успΦосл
с млр ну ммл πр с млр ну нфΦплл успΦосл

᷾ р ᷾ мупΦу ртлнΦм
¢ƴҐ олΦмссссст ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн ртлнΦм
м ууΦтнрпфлн ңȄ мупΦу
н фпΦнтлуооо όңȄύн опмрмΦлп
о мммΦтнуофр
п фпΦнтлуооо
р млтΦтоулфр
с млтΦтоулфр

b ǇǊƛƳŀ нΦуупмнуус
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ м
м фр онΦолл л л л о нфΦплл LLL
н млл онΦллл л л м л олΦплл
о ммл нфΦтлл л л н л омΦплл
п млл онΦллл нт ф о о онΦплл LLL
р млр нфΦплл л л п л ооΦплл
с млр нфΦплл нт ф с

Ƙ м
Ƴм мΦр
Ƴн пΦр

¢ ƳŜŘƛƻ олΦф
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ мΦрл

/± пΦур

нфΦф
олΦф

омΦф
онΦф
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Figura H14. Medición elemento IAL: Inspección de alpiste 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ L![Υ LƴǎǇŜŎŎƛƽƴ ŘŜ ŀƭǇƛǎǘŜ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м ммл рн ммр πр м ммл рн ртΦнлл онтмΦупл
н фл сс фл л н фл сс рфΦплл орнуΦосл
о фл сф ур р о фл сф снΦмлл оурсΦпмл
п ммл рп ммл л п ммл рп рфΦплл орнуΦосл
р млл ру млл л р млл ру руΦллл ооспΦллл
с млл рр млр πр с млл рр ррΦллл олнрΦллл

᷾ πр ᷾ ормΦм нлртоΦфт
¢ƴҐ рф ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нлртоΦфт
м ммоΦпсмроу ңȄ ормΦм
н уфΦофофофп όңȄύн мнонтмΦнм
о урΦрлтнпсп
п млфΦнрфнрф
р млмΦтнпмоу
с млтΦнтнтнт

b ǇǊƛƳŀ нΦнплофоос
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ н
м ммл ртΦнлл л л л м ррΦллл L
н фл рфΦплл н н м н ртΦллл LL
о фл снΦмлл у п н н рфΦллл LL
п ммл рфΦплл л л о л смΦллл
р млл руΦллл мс п п м соΦллл L
с млл ррΦллл нс мл с

Ƙ н
Ƴм мΦссссссст
Ƴн пΦоооооооо

¢ ƳŜŘƛƻ руΦооооооо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦпф

/± пΦну

рс
ру

сл
сн
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Figura H15. Medición elemento PM3: Preparar molino 3ro 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ taоΥ tǊŜǇŀǊŀǊ Ƴƻƭƛƴƻ оǊƻ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл ур млл л м млл ур урΦллл тннрΦллл
н фр фп фл р н фр фп уфΦолл тфтпΦпфл
о млр тт ммл πр о млр тт улΦурл сросΦтно
п фр фр фл р п фр фр флΦнрл умпрΦлсо
р млр тф млр л р млр тф унΦфрл суулΦтло
с млр тф млр л с млр тф унΦфрл суулΦтло

᷾ р ᷾ рммΦо поспнΦсу
¢ƴҐ упΦуоооооо ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн поспнΦсу
м ффΦулофнмс ңȄ рммΦо
н флΦнпуннт όңȄύн нсмпнтΦсф
о ммлΦмтомс
п уфΦнфунпрс
р млтΦоуофсс
с млтΦоуофсс

b ǇǊƛƳŀ нΦснмупфну
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ п
м млл урΦллл л л л м улΦурл L
н фр уфΦолл о о м о упΦурл LLL
о млр улΦурл у п н н ууΦурл LL
п фр флΦнрл л л о л фнΦурл
р млр унΦфрл мм т с
с млр унΦфрл

Ƙ п
Ƴм мΦмсссссст
Ƴн мΦуооооооо

¢ ƳŜŘƛƻ урΦрмсссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦтр

/± оΦнм

унΦур
усΦур

флΦур
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Figura H16. Medición elemento MAL: Moler alpiste 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ a![Υ aƻƭŜǊ ŀƭǇƛǎǘŜ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр су фр л м фр су спΦслл пмтоΦмсл
н млр ру ммл πр н млр ру слΦфлл отлуΦумл
о фр сф фл р о фр сф срΦррл пнфсΦуло
п млр сл млр л п млр сл соΦллл офсфΦллл
р млр сн млл р р млр сн срΦмлл пноуΦлмл
с фр сп млл πр с фр сп слΦулл осфсΦспл

᷾ л ᷾ отфΦфр нплунΦпннр
¢ƴҐ соΦр ҈Ŝ л

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нплунΦпннр
м фоΦоунорнф ңȄ отфΦфр
н млфΦпунтрф όңȄύн мппоснΦлло
о фнΦлнуфурр
п млрΦуооооо
р млнΦпмфорр
с ффΦнмутр

b ǇǊƛƳŀ мΦпсууфлсу
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ о
м фр спΦслл л л л н слΦулл LL
н млр слΦфлл о о м о соΦулл LLL
о фр срΦррл п н н м ссΦулл L
п млр соΦллл т р с
р млр срΦмлл
с фр слΦулл

Ƙ о
Ƴм лΦуооооооо
Ƴн мΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ соΦо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦлс

/± оΦнс

снΦо
срΦо
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Figura H17. Medición elemento VALM: Verificar alpiste molido 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ ±![aΥ ±ŜǊƛŦƛŎŀǊ ŀƭǇƛǎǘŜ ƳƻƭƛŘƻ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл ну ммл πмл м млл ну нуΦллл тупΦллл
н фл оп фл л н фл оп олΦслл фосΦосл
о млл он фр р о млл он онΦллл млнпΦллл
п млл ол млл л п млл ол олΦллл фллΦллл
р ммл ну ммл л р ммл ну олΦулл фпуΦспл
с млл ом млл л с млл ом омΦллл фсмΦллл

᷾ πр ᷾ мунΦп рррп
¢ƴҐ олΦр ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн рррп
м млуΦфнуртм ңȄ мунΦп
н уфΦтлруунп όңȄύн оонсфΦтс
о фрΦомнр
п млмΦссссст
р млуΦфнуртм
с фуΦоутлфсу

b ǇǊƛƳŀ нΦслупфпфн
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ м
м млл нуΦллл л л л м нуΦллл L
н фл олΦслл л л м л нфΦллл
о млл онΦллл п н н м олΦллл L
п млл олΦллл нт ф о о омΦллл LLL
р ммл олΦулл мс п п м онΦллл L
с млл омΦллл пт мр с

Ƙ м
Ƴм нΦр
Ƴн тΦуооооооо

¢ ƳŜŘƛƻ олΦр
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ мΦнс

/± пΦмо

нуΦр
нфΦр

олΦр
омΦр
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Figura H18. Medición elemento IC: Inspección de chía 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ L/Υ LƴǎǇŜŎŎƛƽƴ ŘŜ ŎƘƛŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл рр ммл πмл м млл рр ррΦллл олнрΦллл
н фл сс фл л н фл сс рфΦплл орнуΦосл
о ммл рр ммл л о ммл рр слΦрлл осслΦнрл
п ммл рс млр р п ммл рс смΦслл отфпΦрсл
р фл сп фл л р фл сп ртΦслл оомтΦтсл
с млл рф млл л с млл рф рфΦллл опумΦллл

᷾ πр ᷾ ороΦм нлулсΦфо
¢ƴҐ рфΦмссссст ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нлулсΦфо
м млтΦртртру ңȄ ороΦм
н уфΦспспспс όңȄύн мнпстфΦсм
о млтΦртртру
п млрΦсрптсн
р фнΦпптфмст
с мллΦнунпус

b ǇǊƛƳŀ нΦлтурпорс
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ н
м млл ррΦллл л л л м ррΦллл L
н фл рфΦплл м м м м ртΦллл L
о ммл слΦрлл у п н н рфΦллл LL
п ммл смΦслл му с о н смΦллл LL
р фл ртΦслл л л п л соΦллл
с млл рфΦллл нт мм с

Ƙ н
Ƴм мΦуооооооо
Ƴн пΦр

¢ ƳŜŘƛƻ руΦсссссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ нΦмо

/± оΦсп

рс
ру

сл
сн
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Figura H19. Medición elemento PM4: Preparar molino 4to 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ taпΥ tǊŜǇŀǊŀǊ Ƴƻƭƛƴƻ пǘƻ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр млн фл р м фр млн фсΦфлл фоуфΦсмл
н ммл ум ммл л н ммл ум уфΦмлл тфоуΦумл
о млл уу млл л о млл уу ууΦллл ттппΦллл
п фл млл фл л п фл млл флΦллл умллΦллл
р млр тф ммр πмл р млр тф унΦфрл суулΦтло
с млл уу млл л с млл уу ууΦллл ттппΦллл

᷾ πр ᷾ ропΦфр пттфтΦмннр
¢ƴҐ уфΦсссссст ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн пттфтΦмннр
м утΦфлупфст ңȄ ропΦфр
н ммлΦсффруу όңȄύн нусмтмΦрло
о млмΦуфофоф
п уфΦсссссст
р ммоΦрлнмм
с млмΦуфофоф

b ǇǊƛƳŀ оΦпмтпоонн
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ п
м фр фсΦфлл л л л м унΦфрл L
н ммл уфΦмлл н н м н усΦфрл LL
о млл ууΦллл у п н н флΦфрл LL
п фл флΦллл ф о о м фпΦфрл L
р млр унΦфрл л л п л фуΦфрл
с млл ууΦллл мф ф с

Ƙ п
Ƴм мΦр
Ƴн оΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ ууΦфр
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ оΦуо

/± пΦом

упΦфр
ууΦфр

фнΦфр
фсΦфр
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Figura H20. Medición elemento MC: Moler chía 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ a/Υ aƻƭŜǊ ŎƘƛŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр мос фр л м фр мос мнфΦнлл мссфнΦспл
н фл мпн фл л н фл мпн мнтΦулл мсоонΦупл
о фр мос фр л о фр мос мнфΦнлл мссфнΦспл
п ммл ммн ммр πр п ммл ммн мноΦнлл мрмтуΦнпл
р млл мор фр р р млл мор морΦллл муннрΦллл
с млл мно млр πр с млл мно мноΦллл мрмнфΦллл

᷾ πр ᷾ тстΦп фунрлΦос
¢ƴҐ молΦссссст ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн фунрлΦос
м фсΦлтупомп ңȄ тстΦп
н фнΦлмуттфо όңȄύн рууфлнΦтс
о фсΦлтупомп
п ммсΦссссст
р фсΦтфлмнор
с млсΦноолсн

b ǇǊƛƳŀ мΦснурнлмо
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ с
м фр мнфΦнлл л л л н мноΦллл LL
н фл мнтΦулл о о м о мнфΦллл LLL
о фр мнфΦнлл п н н м морΦллл L
п ммл мноΦнлл л л о л мпмΦллл
р млл морΦллл т р с
с млл мноΦллл

Ƙ с
Ƴм лΦуооооооо
Ƴн мΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ мну
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ пΦмн

/± оΦнн

мнс
мон

моу
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Figura H21. Medición elemento VCM: Verificar chía molida 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ ±/aΥ ±ŜǊƛŦƛŎŀǊ ŎƘƛŀ ƳƻƭƛŘŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр он фл р м фр он олΦплл фнпΦмсл
н млр нт ммл πр н млр нт нуΦорл улоΦтно
о млр ну млр л о млр ну нфΦплл успΦосл
п млр нт ммл πр п млр нт нуΦорл улоΦтно
р млл ол фр р р млл ол олΦллл фллΦллл
с млл ом фр р с млл ом омΦллл фсмΦллл

᷾ р ᷾ мттΦр рнрсΦфср
¢ƴҐ нфΦмссссст ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн рнрсΦфср
м фмΦмпруооо ңȄ мттΦр
н млуΦлнпсфм όңȄύн омрлсΦнр
о млпΦмсссст
п млуΦлнпсфм
р фтΦннннннн
с фпΦлуслнмр

b ǇǊƛƳŀ мΦулпупунп
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ м
м фр олΦплл л л л н нуΦорл LL
н млр нуΦорл м м м м нфΦорл L
о млр нфΦплл у п н н олΦорл LL
п млр нуΦорл ф о о м омΦорл L
р млл олΦллл му у с
с млл омΦллл

Ƙ м
Ƴм мΦоооооооо
Ƴн о

¢ ƳŜŘƛƻ нфΦсуооооо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ мΦмм

/± оΦтн

нуΦур
нфΦур

олΦур
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Figura H22. Medición elemento MH: Mezclar harinas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ aIΥ aŜȊŎƭŀǊ ƘŀǊƛƴŀǎ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл нлм фр р м млл нлм нлмΦллл плплмΦллл
н млр мтн ммл πр н млр мтн мулΦслл онсмсΦосл
о фр нмп фл р о фр нмп нлоΦолл пмоолΦуфл
п млр мср ммр πмл п млр мср мтоΦнрл оллмрΦрсо
р фр нлл фр л р фр нлл мфлΦллл осмллΦллл
с фр мфу фр л с фр мфу мууΦмлл ороумΦсмл

᷾ πр ᷾ ммосΦнр нмрупрΦпннр
¢ƴҐ мфмΦссссст ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нмрупрΦпно
м фрΦорсррлс ңȄ ммосΦнр
н мммΦпопмлф όңȄύн мнфмлспΦлс
о уфΦрсоуснф
п ммсΦмсмсмс
р фрΦуоооооо
с фсΦулмопсу

b ǇǊƛƳŀ пΦфстсрмнр
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ у
м млл нлмΦллл л л л м мтоΦнрл L
н млр мулΦслл м м м м мумΦнрл L
о фр нлоΦолл у п н н муфΦнрл LL
п млр мтоΦнрл ф о о м мфтΦнрл L
р фр мфлΦллл мс п п м нлрΦнрл L
с фр мууΦмлл оп мн с

Ƙ у
Ƴм н
Ƴн рΦссссссст

¢ ƳŜŘƛƻ муфΦнр
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ млΦоо

/± рΦпс

мттΦнр
мурΦнр

мфоΦнр
нлмΦнр
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Figura H23. Medición elemento DB: Destapar bolsas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ 5.Υ 5ŜǎǘŀǇŀǊ ōƻƭǎŀǎ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м ммр рмт ммр л м ммр рмт рфпΦррл оропуфΦтло
н фр ссн фл р н фр ссн снуΦфлл офррмрΦнмл
о фр спп фл р о фр спп сммΦулл отпнффΦнпл
п млл смм фр р п млл смм сммΦллл отоонмΦллл
р млл рнф ммр πмр р млл рнф рнфΦллл нтфупмΦллл
с млл смм фр р с млл смм сммΦллл отоонмΦллл

᷾ р ᷾ орусΦнр нмпфтутΦмро
¢ƴҐ рфрΦссссст ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нмпфтутΦмр
м ммрΦнмрфф ңȄ орусΦнр
н уфΦфтфурф όңȄύн мнусммуфΦм
о фнΦпфпунп
п фтΦпфлпрну
р ммнΦслнофп
с фтΦпфлпрну

b ǇǊƛƳŀ пΦссфплффп
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ нс
м ммр рфпΦррл л л л м рнфΦллл L
н фр снуΦфлл л л м л рррΦллл
о фр сммΦулл л л н л румΦллл
п млл сммΦллл ос мн о п слтΦллл LLLL
р млл рнфΦллл мс п п м сооΦллл L
с млл сммΦллл рн мс с

Ƙ нс
Ƴм нΦссссссст
Ƴн уΦссссссст

¢ ƳŜŘƛƻ рфуΦоооооо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ онΦпо

/± рΦпн

рпн
рсу

рфп
снл
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Figura H24. Medición elemento LLB: Llenar bolsas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ [[.Υ [ƭŜƴŀǊ ōƻƭǎŀǎ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл нмсм млл л м млл нмсм нмсмΦллл пссффнмΦллл
н млр мфут ммл πр н млр мфут нлусΦорл порнурсΦоно
о фр ннур фр л о фр ннур нмтлΦтрл птмнмррΦрсо
п фр нпнн фл р п фр нпнн ноллΦфлл рнфпмплΦумл
р млл ннтт фр р р млл ннтт ннттΦллл рмуптнфΦллл
с млр мффф ммл πр с млр мффф нлфуΦфрл пплррфмΦмло

᷾ л ᷾ молфпΦфр нусмфофоΦу
¢ƴҐ нмууΦр ҈Ŝ л

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн нусмфофоΦу
м млмΦнтнррф ңȄ молфпΦфр
н ммлΦмплфмс όңȄύн мтмптттмс
о фрΦттсулро
п флΦорфнлто
р фсΦммоолт
с млфΦптфтп

b ǇǊƛƳŀ нΦннстоснф
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ млп
м млл нмсмΦллл л л л н нлусΦорл LL
н млр нлусΦорл н н м н нмфлΦорл LL
о фр нмтлΦтрл у п н н ннфпΦорл LL
п фр ноллΦфлл л л о л нофуΦорл
р млл ннттΦллл мл с с
с млр нлфуΦфрл

Ƙ млп
Ƴм м
Ƴн мΦссссссст

¢ ƳŜŘƛƻ нмфлΦор
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ упΦфн

/± оΦуу

нмоуΦор

нопсΦор
ннпнΦор
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Figura H25. Medición elemento CB: Cerrar bolsas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ /.Υ /ŜǊǊŀǊ ōƻƭǎŀǎ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр ммпс фл р м фр ммпс млууΦтлл ммурнстΦсфл
н млр фуу млр л н млр фуу млотΦплл млтсмфуΦтсл
о млр мллм млр л о млр мллм млрмΦлрл ммлптлсΦмло
п фр ммлм фр л п фр ммлм млпрΦфрл млфплммΦпло
р млл фуу млр πр р млл фуу фууΦллл фтсмппΦллл
с млл ммлф фр р с млл ммлф ммлфΦллл мннфуумΦллл

᷾ р ᷾ сонлΦм сссснлуΦфс
¢ƴҐ млррΦр ҈Ŝ лΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн сссснлуΦфс
м фнΦмлнфссу ңȄ сонлΦм
н млсΦуомфуп όңȄύн оффпоссп
о млрΦпппррр
п фрΦустофоо
р млсΦуомфуп
с фрΦмтруопм

b ǇǊƛƳŀ нΦмпссмнлф
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ пф
м фр млууΦтлл л л л м фууΦллл L
н млр млотΦплл о о м о млотΦллл LLL
о млр млрмΦлрл у п н н млусΦллл LL
п фр млпрΦфрл л л о л мморΦллл
р млл фууΦллл мм т с
с млл ммлфΦллл

Ƙ пф
Ƴм мΦмсссссст
Ƴн мΦуооооооо

¢ ƳŜŘƛƻ млпрΦмссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ ооΦст

/± оΦнн

млмнΦр
млсмΦр

мммлΦр
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Figura H26. Medición elemento CS: Calentar selladora 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ /{Υ /ŀƭŜƴǘŀǊ ǎŜƭƭŀŘƻǊŀ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр сру фр л м фр сру снрΦмлл офлтрлΦлмл
н ммл роф ммр πр н ммл роф рфнΦфлл ормролΦпмл
о млл рут млр πр о млл рут рутΦллл оппрсфΦллл
п млл смм млл л п млл смм сммΦллл отоонмΦллл
р фр срп фр л р фр срп снмΦолл оуслмоΦсфл
с млл спт фр р с млл спт сптΦллл пмуслфΦллл

᷾ πр ᷾ осупΦо ннсптфоΦмм
¢ƴҐ смс ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн ннсптфоΦмм
м фоΦсмтлнмо ңȄ осупΦо
н ммпΦнуртмп όңȄύн мортплссΦр
о млпΦфплотр
п мллΦумуоом
р фпΦмуфслнп
с фрΦнлусрро

b ǇǊƛƳŀ мΦтомтфнф
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ нф
м фр снрΦмлл л л л н рутΦллл LL
н ммл рфнΦфлл о о м о смсΦллл LLL
о млл рутΦллл п н н м спрΦллл L
п млл сммΦллл л л о л стпΦллл
р фр снмΦолл т р с
с млл сптΦллл

Ƙ нф
Ƴм лΦуооооооо
Ƴн мΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ сммΦмсссст
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ мфΦфо

/± оΦнс

слмΦр
солΦр

срфΦр
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Figura H27. Medición elemento SB: Sellar bolsas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

9ƭŜƳŜƴǘƻ {.Υ {ŜƭƭŀǊ ōƻƭǎŀǎ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м млл мллп фр р м млл мллп мллпΦллл мллулмсΦллл
н фл фтм фр πр н фл фтм утоΦфлл тсотлмΦнмл
о фр фпм млл πр о фр фпм уфоΦфрл тффмпсΦсло
п млр уут млр л п млр уут фомΦорл устпмнΦуно
р фр фут фр л р фр фут фотΦсрл утфмутΦрно
с ммл упс ммл л с ммл упс фолΦслл усслмсΦосл

᷾ πр ᷾ рртмΦпр рмуопулΦрн
¢ƴҐ фофΦоооооо ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн рмуопулΦрн
м фоΦррфлфсф ңȄ рртмΦпр
н фсΦтоутрто όңȄύн омлпмлррΦм
о ффΦуннууор
п млрΦфлллоу
р фрΦмтлррлр
с мммΦлонолф

b ǇǊƛƳŀ оΦлуоумнуо
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ по
м млл мллпΦллл л л л н утоΦфлл LL
н фл утоΦфлл о о м о фмсΦфлл LLL
о фр уфоΦфрл л л н л фрфΦфлл
п млр фомΦорл ф о о м мллнΦфлл L
р фр фотΦсрл л л п л млпрΦфлл
с ммл фолΦслл мн с с

Ƙ по
Ƴм м
Ƴн н

¢ ƳŜŘƛƻ фмсΦф
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ поΦлл

/± пΦсф

уфрΦп
фоуΦп

фумΦп
млнпΦп
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Figura H28. Medición elemento EB: Etiquetado de bolsas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Para obtener una medici·n m§s 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: 

9ƭŜƳŜƴǘƻ 9.Υ 9ǘƛǉǳŜǘŀŘƻ ŘŜ ōƻƭǎŀǎ

Actividad Tob Ar (Aa - Ar) Aa Tob X X2

м фр нмлп фр л м фр нмлп мффуΦулл оффрнлмΦппл
н фр нлмн млл πр н фр нлмн мфммΦплл осроппфΦфсл
о млр мууф млр л о млр мууф мфуоΦпрл офоплтоΦфло
п млр муфу млр л п млр муфу мффнΦфлл офтмсрлΦпмл
р млл муфт млр πр р млл муфт муфтΦллл орфуслфΦллл
с млр нллп млл р с млр нллп нмлпΦнлл ппнтсртΦспл

᷾ πр ᷾ ммуутΦтр норулспнΦор
¢ƴҐ мфстΦооооо ҈Ŝ πлΦуооооооо

IŀƭƭŀƴŘƻ !Ǌ
b с

Ar Teórico ңȄн норулспнΦп
м фоΦрлппос ңȄ ммуутΦтр
н фтΦттффуст όңȄύн мпмомуслл
о млпΦмпсумр
п млоΦсрнфсу
р млоΦтлтслф
с фуΦмтлонс

b ǇǊƛƳŀ мΦутлффрсп
¢ƴ Ȅ !ƴ κ ¢ƻō

!ŎǘƛǾƛŘŀŘ ¢ƴ Ŧ Ȅ Řн Ŧ Ȅ Ř Ř C ¢ Ƙ Ґ фп
м фр мффуΦулл л л л н муфтΦллл LL
н фр мфммΦплл о о м о мффмΦллл LLL
о млр мфуоΦпрл п н н м нлурΦллл L
п млр мффнΦфлл л л о л нмтфΦллл
р млл муфтΦллл т р с
с млр нмлпΦнлл

Ƙ фп
Ƴм лΦуооооооо
Ƴн мΦмсссссст

¢ ƳŜŘƛƻ мфтрΦооооо
5ŜǎǾƛŀŎƛƽƴ спΦсл

/± оΦнт

мфпп
нлоу

нмон
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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 est§ndar en segundos: 

CŀǘƛƎŀ bt ¢ǊŀōŀƧƻ ŘŜ tƛŜ LƭǳƳƛƴŀŎƛƽƴ tǊŜŎƛǎƛƽƴ wǳƛŘƻ /ƻƳǇƭŜƧƛŘŀŘ aƻƴƻǘƻƴƝŀ ¢ŜŘƛƻ
L! п҈ р҈ н҈ н҈ р҈ л҈ м҈ м҈ л҈ нл҈ мΦн
/¢ п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ н҈ п҈ м҈ л҈ нн҈ мΦнн
±! п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ н҈ м҈ л҈ л҈ му҈ мΦму
¢! л҈ л҈ л҈ л҈ л҈ л҈ л҈ л҈ л҈ л҈ м
±¢ п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ н҈ м҈ л҈ л҈ му҈ мΦму

taм п҈ р҈ н҈ н҈ р҈ н҈ п҈ м҈ л҈ нр҈ мΦнр
a! п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ р҈ м҈ п҈ л҈ нр҈ мΦнр

±!a п҈ р҈ л҈ н҈ р҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мт҈ мΦмт
L[ п҈ р҈ н҈ н҈ р҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мф҈ мΦмф

taн п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ н҈ п҈ м҈ л҈ нн҈ мΦнн
a[ п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ р҈ м҈ п҈ л҈ нр҈ мΦнр

±[a п҈ р҈ л҈ н҈ р҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мт҈ мΦмт
L![ п҈ р҈ н҈ н҈ р҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мф҈ мΦмф

taо п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ н҈ п҈ м҈ л҈ нн҈ мΦнн
a![ п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ р҈ м҈ п҈ л҈ нр҈ мΦнр

±![a п҈ р҈ л҈ н҈ р҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мт҈ мΦмт
L/ п҈ р҈ н҈ н҈ р҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мф҈ мΦмф

taп п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ н҈ п҈ м҈ л҈ нн҈ мΦнн
a/ п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ р҈ м҈ п҈ л҈ нр҈ мΦнр

±/a п҈ р҈ л҈ н҈ н҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мп҈ мΦмп
aI п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ л҈ м҈ л҈ л҈ мс҈ мΦмс
5. п҈ р҈ л҈ н҈ л҈ л҈ м҈ п҈ р҈ нм҈ мΦнм
[[. п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ л҈ м҈ п҈ р҈ нр҈ мΦнр
/. п҈ р҈ л҈ н҈ л҈ л҈ м҈ п҈ р҈ нм҈ мΦнм
/{ п҈ р҈ л҈ н҈ л҈ н҈ м҈ л҈ л҈ мп҈ мΦмп
{. п҈ р҈ н҈ н҈ р҈ р҈ п҈ п҈ р҈ ос҈ мΦос
9. п҈ р҈ н҈ н҈ н҈ л҈ м҈ п҈ р҈ нр҈ мΦнр

9ƭŜƳŜƴǘƻ
/ƻƴǎǘŀƴǘŜǎ ±ŀǊƛŀōƭŜǎ ¢ƻǘŀƭ 

{ǳǇƭŜƳŜƴǘƻ
/ƻŜŦƛŎƛŜƴǘŜ 

ŘŜ CŀǘƛƎŀ
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Tabla H1 
Tiempo estándar en segundos 

 
Nota: C§lculo del tiempo est§ndar por elemento 

Se procede a calcular el tiempo de ciclo: 

IA 61.03 1.2 73.24
CT1 91.72 1.22 111.89
VA1 11.83 1.18 13.96
TA1 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 1.17 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 1.17 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 1.14 33.84
MH 189.25 1.16 219.53
DB 598.33 1.21 723.98
LLB 2190.35 1.25 2737.94
CB 1045.17 1.21 1264.65
CS 611.17 1.14 696.73
SB 916.90 1.36 1246.98
EB 1975.33 1.25 2469.17

Elemento
Coeficiente 
de Fatiga

Tiempo 
Elemental

Tiempo Est§ndar 
(seg)
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Figura H30. Tiempo normal y óptimo 

Elaboraci·n: Los autores 

Teniendo en cuenta las siguientes f·rmulas, se halla el tiempo de ciclo: 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑀𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 = 𝑡𝑚𝑝 + 𝑡𝑡𝑚 + 𝑡𝑚𝑚  

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑀á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 = 𝑡𝑡𝑚 + 𝑡𝑚 

 

 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐶𝑖𝑐𝑙𝑜 = 𝑇𝑇𝑀𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 + 𝑇𝑇𝑀𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 − 𝑡𝑡𝑚 
 

Tabla H2 
Tiempo de Ciclo 

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 3.51 Horas 

Nota: Tiempo total del ciclo en segundos y horas. 

Elaboraci·n: Los autores 

 

CǊŜŎΦ ǘƳǇ ǘƳƳ ǘƳ

м L! ǘƳǇ тоΦнп м тоΦнп тоΦнп рпΦфо
н /¢м ǘƳǇ мммΦуфпоооо м мммΦуфпооо мммΦуфпооо уоΦфнлтр
о ±!м ǘƳǇ моΦфсоооооо м моΦфсооооо моΦфсооооо млΦптнр
п ¢!м ǘƳ муолΦр м муолΦр муолΦр муолΦр
р ±¢м ǘƳǇ осΦпсн м осΦпсн осΦпсн нтΦопср
мл taм ǘƳǇ мннΦтлуоооо м мннΦтлуооо мннΦтлуооо фнΦломнр
мм a! ǘǘƳ ууΦсутр м ууΦсутр ууΦсутр ссΦрмрснр
мн ±!a ǘƳǇ орΦнфр м орΦнфр орΦнфр нсΦптмнр
мо L[ ǘƳǇ тнΦмфоооооо м тнΦмфооооо тнΦмфооооо рпΦмпр
мп taн ǘƳǇ ммпΦсу м ммпΦсу ммпΦсу усΦлм
мр a[ ǘǘƳ трΦлпмсссст м трΦлпмссст трΦлпмссст рсΦнумнр
мс ±[a ǘƳǇ осΦмро м осΦмро осΦмро нтΦммптр
мт L![ ǘƳǇ сфΦпмссссст м сфΦпмсссст сфΦпмсссст рнΦлснр
му taо ǘƳǇ млпΦоолоооо м млпΦоолооо млпΦоолооо туΦнпттр
мф a![ ǘǘƳ тфΦмнр м тфΦмнр тфΦмнр рфΦопотр
нл ±![a ǘƳǇ орΦсур м орΦсур орΦсур нсΦтсотр
нм L/ ǘƳǇ сфΦумоооооо м сфΦумооооо сфΦумооооо рнΦос
нн taп ǘƳǇ млуΦрмф м млуΦрмф млуΦрмф умΦоуфнр
но a/ ǘǘƳ мсл м мсл мсл мнл
нп ±/a ǘƳǇ ооΦуоф м ооΦуоф ооΦуоф нрΦотфнр
нр aI ǘƳǇ нмфΦро м нмфΦро нмфΦро мспΦсптр
нс 5. ǘƳǇ тноΦфуооооо м тноΦфуоооо тноΦфуоооо рпнΦфутр
нт [[. ǘƳǇ нтотΦфотр м нтотΦфотр нтотΦфотр нлроΦпромо
ну /. ǘƳǇ мнспΦсрмсст м мнспΦсрмст мнспΦсрмст фпуΦпуутр
нф /{ ǘƳǇ сфсΦто м сфсΦто сфсΦто рннΦрптр
ол {. ǘǘƳ мнпсΦфуп м мнпсΦфуп мнпсΦфуп форΦноу
ом 9. ǘƳǇ нпсфΦмсссст м нпсфΦмссст нпсфΦмссст мурмΦутр

фмрлΦмфмуо мспфΦуоумт муолΦр мнсолΦро
суснΦспоуу мнотΦотусо мотнΦутр ффолΦрннр

¢ƛŜƳǇƻǎ bƻǊƳŀƭŜǎ
¢ƛŜƳǇƻǎ jǇǘƛƳƻǎ

9ƭŜƳŜƴǘƻ ¢ƛǇƻ ¢ƛŜƳǇƻ ¢ƛǇƻ ¢ƛŜƳǇƻ b ¢ƛŜƳǇƻ h
tƻǊ ƭƻǘŜ ŘŜ нлл ōƻƭǎŀǎ
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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 cu§ntas 

m§quinas simult§neamente podr²a utilizar un operario: 

 

𝑆𝑎𝑡𝑢𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑀𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝑥 100

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐶𝑖𝑐𝑙𝑜
= 85.51% 

 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑎𝑡𝑒𝑛𝑐𝑖ó𝑛 =
100

𝑆𝑎𝑡𝑢𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛
= 1.16949 
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Ap®ndice I. Diagrama de operaciones del proceso 
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Figura I1. Diagrama de operaciones del proceso 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice J. Diagrama de actividades del proceso 

Se desarroll· el diagrama de actividades del producto patr·n con la ayuda del 

operario Jonathan Guti®rrez, autorizado por el gerente general: 

 
Figura J1. Diagrama de actividades del proceso 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice K. Indicadores de gesti·n 

Con el fin de calcular cada eficacia se consolid· la siguiente informaci·n: 

Tabla K1 
Eficacias 2018 

 
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 peque¶os negocios: 

✓ Pregunta 1 àQu® opina de la calidad de nuestro producto? 

✓ Pregunta 2 àC·mo considera el tiempo de entrega de la harina 4 en 1? 

✓ Pregunta 3 àLe parece adecuado el precio de la harina 4 en 1? 

✓ Pregunta 4 àQu® opina de nuestro servicio postventa? 

La calificaci·n se consider· con la siguiente figura: 

 

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: 

 

Periodo 2018 Demanda 
(Bolsas)

Producci·n real 
(Bolsas)

Tiempo medio de 
entrega pactado (d²as)

Tiempo real de 
entrega (d²as)

Eficacia 
Operativa (%)

Eficacia 
Temporal (%)

Eficacia 
Cualitativa (%)

Eficacia Total 
(%)

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 41.61
Abril 1590 1332 4 5 83.77 80.00 60.16 40.32
Mayo 1720 1346 4 5 78.26 80.00 66.41 41.57
Junio 1610 1451 5 6 90.12 83.33 71.09 53.39
Julio 1465 1252 4 5 85.46 80.00 62.50 42.73
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

9ȄŎŜƭŜƴǘŜ aǳȅ .ǳŜƴƻ .ǳŜƴƻ wŜƎǳƭŀǊ 5ŜŦƛŎƛŜƴǘŜǎ aŀƭƻ aǳȅ aŀƭƻ tŞǎƛƳƻ
у т с р п о н м

/ƭŀǎƛŦƛŎŀŎƛƽƴ
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Tabla K2 
Tiempo manual y máquina 2018 

 
Nota: Informaci·n institucional en horas/mes. 
Elaboraci·n: Los autores 

Nota: Informaci·n institucional mensual. 
Elaboraci·n: Los autores 

 
 

Periodo 2018 Demanda 
(Bolsas)

Producci·n real 
(Bolsas)

Tiempo  Real 
(hr/mes)

Tiempo regular 
(hr/mes)

Tiempo planificado 
manual (hr/mes)

Tiempo planificado 
m§quina (hr/mes)

Tiempo real manual 
(hr/mes)

Tiempo real 
m§quina (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 3.33 21.93 3.72
Abril 1590 1332 26.75 23.37 19.98 3.39 22.87 3.88
Mayo 1720 1346 29.30 23.61 20.19 3.42 25.05 4.25
Junio 1610 1451 28.07 25.46 21.77 3.69 24.00 4.07
Julio 1465 1252 26.47 21.96 18.78 3.18 22.63 3.84
Agosto 1345 1170 22.35 20.53 17.55 2.97 19.11 3.24
Septiembre 1390 1089 23.02 19.11 16.34 2.77 19.68 3.34
Octubre 1210 1091 23.48 19.14 16.37 2.77 20.08 3.40
Noviembre 1175 1032 22.47 18.11 15.48 2.62 19.21 3.26
Diciembre 950 896 23.55 15.72 13.44 2.28 20.14 3.41

Periodo 2018 Horas hombre 
planificadas (hh/mes)

Horas hombre 
reales (hh/mes)

Horas m§quina 
planificadas (hm/mes)

Horas m§quina 
reales (hm/mes)

Materia prima 
inicial (kg/mes)

Materia prima 
final (kg/mes)

Enero 21.42 25.64 3.10 3.72 258.20 244.20
Febrero 19.70 25.01 2.86 3.62 237.40 224.60
Marzo 22.95 25.65 3.33 3.72 277.80 261.60
Abril 23.37 26.75 3.39 3.88 282.20 266.40
Mayo 23.61 29.30 3.42 4.25 283.20 269.20
Junio 25.46 28.07 3.69 4.07 304.80 290.20
Julio 21.96 26.47 3.18 3.84 270.20 250.40
Agosto 20.53 22.35 2.97 3.24 255.20 234.00
Septiembre 19.11 23.02 2.77 3.34 237.40 217.80
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 23.55 2.28 3.41 191.40 179.20

Tabla K3 
Horas hombres, horas máquina y materia prima 2018 
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Tabla K4 
Eficiencias y efectividad 2018 

 
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 

 
Nota: Productividad individual y total periodo 2018. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

Periodo 2018 Eficiencia HH 
(%)

Eficienca HM 
(%)

Eficiencia MP 
(%)

Eficiencia 
Total (%)

Efectividad

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

Periodo 2018 Horas hombre 
reales (hh/mes)

Materia prima 
inicial (kg/mes)

Costo MOD 
(S/)

Costo MP 
(S/)

Costo GIF 
(S/)

Productividad MOD 
(Bolsas / S/)

Productividad MP 
(Bolsas / S/)

Productividad 
GIF (Bolsas / S/)

Productividad 
Total (Bolsas / S/)

Enero 25.64 258.20 99.36 1465.29 340.00 12.28927 0.83328 3.59118 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 29.30 283.20 113.54 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 22.47 221.60 87.07 1257.58 340.00 11.85236 0.82062 3.03529 0.61259
Diciembre 23.55 191.40 91.26 1086.20 340.00 9.81851 0.82490 2.63529 0.59046
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Ap®ndice L. Selecci·n de la metodolog²a 

Se utiliz· la herramienta Expert Choice, para evaluar cuatro metodolog²as de mejora continua: 

 

Figura L1. Expert Choice 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice M. Diagn·stico situacional 

Las 4 §reas de avaluaci·n son: 

Figura M1. Evaluación insumos estratégicos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura M2. Evaluación diseño de estrategia 

Elaboraci·n: Los autores 

 

10 10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 àConocemos claramente cuales son los segmentos de mercado objetivo,
en los cuales se deben enfocar los esfuerzos de la organizaci·n?

4 X

2 àTenemos un claro conociendo de las necesidades de los clientes y el
mercado, para cada uno de dichos segmentos objetivo?

3 X

3 àMonitoreamos peri·dicamente la situaci·n de nuestros competidores
claves?

2 X

4 àConocemos claramente las necesidades de nuestros empleados? 3 X
5 àComprendemos qu® es lo que esperan nuestros Directores? 4 X

6

àMantenemos herramientas y metodolog²as que nos permiten determinar
las principales tendencias (impulsores y bloqueadores) que afectar§n el
sector y el pa²s (tecnol·gicas, econ·micas, sociales, culturales,
demogr§ficas, pol²ticas, etc.)?

3 X

7 àPoseemos datos sobre el desempe¶o de nuestros proveedores y socios
claves? 

5 X

8 àRealizamos an§lisis comparativos de bechmarking para identificar
nuestra posici·n competitiva? 

2 X

9

àTenemos claramente identificadas nuestras principales fortalezas,
oportunidades, limitaciones y riesgos (FLOR) a trav®s del an§lisis del
desempe¶o de nuestros procesos, el desempe¶o de nuestros proveedores
y socios claves y la informaci·n comparativa de benchmarking?

3 X

10 àTenemos claramente identificada la propuesta de valor diferenciada que
le proveeremos a los clientes 

3 X

ESCALAIMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES

INSUMOS ESTRATEGICOS
TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO

10 10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11 àTenemos claramente definidas y documentadas la misi·n · raz·n de ser
de la organizaci·n?

3 X

12 àTenemos claramente definidos y documentadas un conjunto de valores
centrales de la organizaci·n?

4 X

13 àTenemos claramente definida y documentada la visi·n de la
organizaci·n, incluyendo qu®, cu§ndo y c·mo?

2 X

14
àTomando como base la informaci·n prioritaria de sobre los insumos
estrat®gicos y la definici·n de la misi·n, valores y visi·n, la organizaci·n
define una propuesta de valor, para clientes y procesos.?

3 X

15 àLas diferentes propuestas estrat®gicas de valor definidas, son
trasladados hacia un conjunto de objetivos estrat®gicos claros?

9 X

16
àPara cada uno de los objetivos estrat®gicos, definimos un grupo de
indicadores claves del desempe¶o, los cuales nos permitan monitorear el
avance hacias el logro de los objetivos planteados?

2 X

17
àPara cada uno de los indicadores claves del desempe¶o, se cuenta con
una clara definici·n operativa que incluye: frecuencia de medici·n, fuente
de captura de datos, responsables, etc.?

2 X

18 àPara cada uno de los indicadores claves del desempe¶o, describimos
metas de corto y largo plazo? 

2 X

19 àTenemos identificadas inductores, iniciativas y proyectos concretos de
c·mo vamos a conseguir dichas metas?

3 X

20
àPara cada una de las iniciativas planteadas, tenemos descritos
cronogramas de implementaci·n, con fechas, recursos y responsables
identificados?

3 X

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES

DISE¤O DE ESTRATEGIA
TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
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Figura M3. Evaluación despliegue de la estrategia 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura M4. Evaluación aprendizaje y mejora 

Elaboraci·n: Los autores 

 
 

10 10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

21 àTenemos una clara determinaci·n y documentaci¸n de los procesos que
componen nuestra cadena de valor (procesos claves y de apoyo)? 

4 X

22
àTenemos definidos y documentados las relaciones de nuestros procesos
de la cadena de valor, en cuanto: entradas, proveedores, actividades,
salidas, clientes y sus requisitos?

3 X

23 àPara los procesos claves de la cadena de valor tenemos identificados un
conjunto de indicadores de: eficiencia, calidad, impacto, etc.? 

3 X

24 àPara cada uno de las §reas · procesos de la organizaci·n, tenemos
identificados: objetivos, metas, KPIËs e iniciativas?

2 X

25
àLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la
cadena de valor, son adecuadamente priorizados con los de la
organizaci·n?

4 X

26

àLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los procesos de la
cadena de valor, son adecuadamente sincronizados ñentre s²ò
(horizontalmente), de manera de garantizarse coordinaci·n y flujo
continuo?

2 X

27
àLos 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)?

2 X

28
àNuestros presupuestos est§n directamente relacionados con el apoyo de
los objetivos, metas, indicadores e inciativas definidas a nivel de la
organizaci·n y procesos?

3 X

29
àLos objetivos, metas, indicadores e iniciativas de los mandos medios y
supervisores son definidos a trav®s de un proceso de cascadeo (causa-
efecto) de desde el nivel gerencial? 

3 X

30
àTenemos claramente alineado las actividades y funciones claves de
nuestro trabajo diario con los objetivos, metas, indicadores e iniciativas de
la organizaci·n?

4 X

IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES
TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO

DESPLIEGE DE LA ESTRATEGIA

10 10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

31 àTenemos una calendario de mediciones, que nos permite monitorear y
documentar sistem§ticamente los indicadores claves del desempe¶o?

2 X

32
àTenemos un sistema de evaluaci·n, control, determinaci·n de causas y
refinamiento de las principales metas de la organizaci·n y de nuestros
procesos?

3 X

33
àLos actuales sistemas de informaci·n (software y hardware) nos proveen
los datos y estad²sticas necesarios para controlar objetivos, metas,
indicadores, iniciativas y recursos?

2 X

34 àContamos con un sistema de evaluaci·n, control, determinaci·n de
causas y refinamiento de mis principales metas personales?

2 X

35
àLas Acciones correctivas son definidas e implementadas cuando el
desempe¶o de los procesos y estrategia no est§n de acuerdo a las metas
trazadas?

2 X

36 àNuestros jefes y supervisores mantienen procesos de seguimiento,
coaching y retroalimentaci·n sistematizadas de nuestro desempe¶o?

4 X

37
àSe cuenta con una clara definici·n de las competencias gerenciales y
los conocimientos espec²ficos de un puesto de trabajo, para apoyar el
logro de la estrategia, los objetivos y las metas a todo nivel?

3 X

38
àLos procesos de recursos humanos (selecci·n, evaluaci·n, capacitaci·n, 
carrera, remuneraci·n, etc.) est§n claramente relacionados con los
objetivos, metas e iniciativas de la organizaci·n, los procesos?

2 X

39 àLa evaluaci·n del desempe¶o y mi compensaci·n est§n claramente
conectadas con los objetivos, metas e iniciativas claves del BSC?

2 X

40 àLos l²deres de alto nivel, comunican la visi·n, estrategia y objetivos y la
refuerzan continuamente para apoyar el logro de una cultura de ejecuci·n?

2 X

TOTALMENTE EN DESACUERDO TOTALMENTE DE ACUERDO
IMPULSORES / BLOQUEADORES CLAVES

APRENDIZAJE Y MEJORA
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Ap®ndice N. Radar estrat®gico 

Para la aplicaci·n del radar estrat®gica se consideraron las siguientes 

calificaciones: 

Figura N1. Puntaje radar estratégico 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Seg¼n se indic·, existen 5 principios y para evaluar cada uno se 

consideraron las siguientes caracter²sticas: 

1. Movilizar el cambio a trav®s del liderazgo ejecutivo 

 

Figura N2. Radar estratégico – Principio 1 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

 

 

Estoy Completamente de acuerdo : 0
Estoy bastante de acuerdo : 1

Estoy algo de acuerdo : 2
No estoy muy de acuerdo : 3

No estoy casi nada de acuerdo : 4
Estoy en completo desacuerdo : 5

COMPONENTES CARACTERĉSTICAS A EVALUAR

ÅLa Estrategia est§ definida y formalizada por escrito 5
ÅExiste alto conocimiento de la Misi·n y Visi·n por parte del Empresario y de los niveles Ejecutivos 5
ÅExiste decidida intenci·n por parte del Empresario y de la Alta Gerencia de liderar la estrategia 3
ĿExiste el convencimiento en el Empresario y en la Gerencia que la Gesti·n Estrat®gica es su misi·n principal 3

ÅExiste el convencimiento por el Empresario de la importancia de liderar el proceso de cambio/adaptaci·n 3
ÅExiste un lider de proyecto de Gesti·n estrat®gica conocido, aceptado y secundado por todos 4
ÅEl lider ha configurado un equipo de proyecto compacto y equilibrado para el paso a Gesti·n estrat®gica 4
ÅEst§n bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero, de Mercado, de Procesos y de Cultura de Empresa 4

Å El Empresario tiene bien asumida la urgencia y la necesidad de adaptarse continuamente al cambio 2
Å La Gerencia y los Ejecutivos aceptan el desaf²o del cambio permanente y lo asumen como un reto profesional 3
Å La Propiedad y la Alta Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de la organizaci·n 3
Å La Alta Gerencia asume la tarea de concienciar a toda la organizaci·n de la importancia y la urgencia del cambio4

LA VISION, MISION  Y ESTRATEGIA 
ESTĆN CLARAMENTE DEFINIDAS 

LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL 
SENTIDO DE URGENCIA 3.0

LOS EJECUTIVOS LIDERAN EL 
CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN 

EQUIPO LIDER DEL PROYECTO
3.8

4.0

SCORE
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2. Traducir la estrategia en t®rminos operativos 

Figura N3. Radar estratégico – Principio 2 

Elaboraci·n: Los autores 

 

3. Alinear la organizaci·n a la estrategia 

Figura N4. Radar estratégico – Principio 3 

Elaboraci·n: Los autores 

 

4. Hacer la estrategia el trabajo de todos 

Figura N5. Radar estratégico – Principio 4 

Elaboraci·n: Los autores 

 

COMPONENTES CARACTERĉSTICAS A EVALUAR

Å La Empresa tiene  definidas las §reas de trabajo 4
Å La Empresa tiene definido y alineados los objetivos estrategicos de la empresa 5
Å La Empresa tiene definidos las grandes dimensiones o campos de actuacion de la empresa (perspectivas) 3
Å La Empresa tiene definidos el mapa estrategico organizacional 5
Å La Empresa tiene definidos el despliegue de sus objetivos a los niveles inferiores de la organizacion 4

ÅLos inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos Estrat®gicos 5
Å Los indicadores inductores est§n claramente identificados 5
Å La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor 5
Å Los indicadores descriptores de procesos est§n identificados 5

Å Las iniciativas estrategicas , actividades y tareas a realizar  est§n determinados 4
Å La metas a alcanzar estan claramente delimitadas 4
Å La empresa tiene cuantificados los indicadores descriptores de resultados alcanzados 4

4.0

LOS INDICADORES SON UTILIZADOS 
PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA 
Y SON BALANCEADOS EN LAS 
PERSPECTIVAS 

LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA 
A TRAVES DE UN MAPA 
ESTRATEGICO COMO PARTE DEL 
PROCESO DE PLANEAMIENTO: LOS 
OBJETIVOS ESTRAT£GICOS

5.0

4.2

SCORE

LAS METAS SON ESTABLECIDAS 
PARA CADA INDICADOR Y LAS  
INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON 
CLARAMENTE DEFINIDAS

COMPONENTES CARACTERĉSTICAS A EVALUAR

Å La Empresa tiene definidos los mapas estrategicos  de niveles inferiores 5
Å Los miembros de su gerencia conocen y utilizan la informaci·n necesaria 3
Å Los miembros de l os EE-UN participan en la formulacion de la estrategia 5
Å Mediante reuniones peri·dicas, existe un elevado nivel de coordinaci·n dentro de sus gerencias 3

Å Los  Gerentes programan reuniones periodicas para evaluar la informaci·n necesaria con sus unidades de soporte4
Å Los miembros de las areas/ secciones conocen y utilizan la informaci·n necesaria 3
Å Los miembros del equipo de cada area/ seccion participan en la confecci·n / revisi·n de su informacion 4
Å Mediante reuniones peri·dicas, existe un elevado nivel de coordinaci·n dentro de  cada area/seccion 4

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA 
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS 
ESTRATEGIAS DE LAS 
UNIDADES DE NEGOCIO

4.0

SCORE

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA 
ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS 
ESTRATEGIAS DE LAS 
UNIDADES DE NEGOCIO

3.8

COMPONENTES CARACTERĉSTICAS A EVALUAR

Å La comunicaci·n est§ establecida regularmente 4

Å La empresa tiene y usa: Murales,  Reuniones informativas, Website, Mail, Facebook, Twitter, Blogs, etc 4
Å Existen mecanismos de comunicaci·n para canalizar inquietudes, ideas, sugerencias, etc 4
Å La Gerencia tiene una pol²tica de puertas abiertas para quejas y sugerencias 4

Å Existe una definici·n de Metas mensuales, trimestrales y anuales para cada uno 5
Å EL superior de cada persona tiene adoptada una posici·n de ayuda al logro de los objetivos de su equipo 4
Å Los objetivos de cada uno est§n definidos en funci·n de los resultados del equipo 3
Å Las metas individuales se determinan por consenso entre el responsable y el colaborador 3

Å Se celebran reuniones de creatividad con periodicidad establecidda 5
Å La empresa tiene establecida una parte de la remuneraci·n como variable seg¼n resultados 4
Å La remuneraci·n variable global de la empresa debe mejorar los resultados en dos a¶os 4
Å Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 5

4.5

LAS METAS INDIVIDUALES 
ESTĆN ESTABLECIDAS Y 

DETERMINADAS
3.8

MEDIANTE LA REMUNERACIčN 
VARIABLE, LA EMPRESA 

ASOCIA TALENTOS

LA COMUNICACIčN ES ABIERTA 
Y TRANSPARENTE, PARA QUE 

SEA FLUIDA
4.0

SCORE
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5. Hacer la estrategia sea un proceso continuo 

Figura N6. Radar estratégico – Principio 5 

Elaboraci·n: Los autores 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

COMPONENTES CARACTERĉSTICAS A EVALUAR

Å Existe un presupuesto formalizado cada a¶o antes del inicio de nuevas estrategias y/o tecnologia 4

Å El Presupuesto tiene un seguimiento / monitoreo peri·dico 3

Å El Presupuesto se revisa y ajusta al menos trimestralmente 4

Å Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 4

Å  La empresa dispone de sistemas que la ayuden con sus labores (ruteo, gesti·n, etc) 4

Å La Empresa dispone de un elevado grado de formalizaci·n de la informaci·n de gesti·n y/o otras actividades 4

Å La Empresa dispone de sistemas de informaci·n para el seguiimiento de sus operaciones 4

Å  El Sistema aporta informaci·n estrat®gica para la toma de decisiones 4

Å La empresa tiene peri·dicamente establecidas reuniones de Consejo de Administraci·n y se formalizan actas 4

Å La empresa tiene establecidas reuniones peri·dicas de Comit® de Direcci·n, Departamentos, etc 4

Å La empresa tiene establecidas peri·dicamente reuniones para evaluar los indicadores 4

Å La empresa tiene una reuni·n anual de redefinici·n del la Estrategia 4

SCORE

EL PRESUPUESTO ESTĆ 
ESTABLECIDO Y EXISTE UN 
M£TODO DE SEGUIMIENTO

3.8

LA EMPRESA REALIZA UN 
SEGUIMIENTO SISTEMĆTICO DE 

LA GESTION ESTRAT£GICA
4.0

LA EMPRESA TIENE SISTEMAS 
PARA SEGUIMIENTO DE LAS 

OPERACIONES 
4.0
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Ap®ndice O. ĉndice 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 prevenir y 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. 

Econom²a: 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, as² 

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: 

 

 

 

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 c§lculo no 

era confiable, s² otorg· mucha informaci·n que sirve para monitorear el proceso, 

Proceso: /hb¢wh[ 59 /![L5!5
м

bϲ Indicadores (1) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м Nb5L/9 59 /h{¢h{ 59 /![L5!5 tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ мΦлл о слΦлл҈ слΦлл҈ · · ·
1.00 60.00%

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR 
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econ·micamente si estaba relacionado el costo de medirlo con el costo en el que 

repercute su medici·n. 

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 m§quinas son relativamente 

nuevas por lo que a¼n no presentaban fallas tan frecuentes. 

 

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 med²a frecuentemente, porque 

no representaba un problema grave, esto gener· que el indicador no sirviera para 

evaluar correctamente el proceso y adem§s no se llevaba un adecuado control de 

faltas y de las causas que las originaban. 

Proceso: a!b¢9bLaL9b¢h /hww9/¢L±h
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

І м
Nb5L/9 59 ¢L9ath a95Lh 59 w9t!w!/Lhb 
59 a!v¦Lb!wL!

Ƴƛƴǳǘƻǎ лΦрт п улΦлл҈ прΦтм҈ · · · ·

І н Nb5L/9 a!b¢9bL9aL9b¢h D[h.![ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦпо п улΦлл҈ опΦнф҈ · · · ·
1.00 80.00%
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Figura O4. Proceso – Logística de entrada 

Elaboraci·n: Los autores 

 

La medici·n del ²ndice de materia prima en buen estado no brindaba 

informaci·n que sea realmente ¼til 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. 

 

Figura O5. Proceso – Producción 

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. 

Proceso: [hDN{¢L/! 59 9b¢w!5!
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

І м ƛƴŘƛŎŜ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀ ǇǊƛƳŀ Ŝƴ ōǳŜƴ ŜǎǘŀŘƻ лΦрт п улΦлл҈ прΦтм҈ · · · ·
І н ƛƴŘƛŎŜ ŘŜ ǊƻǘŀŎƛƻƴ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀ ǇǊƛƳŀ Řƛŀǎ лΦпо о слΦлл҈ нрΦтм҈ · · ·

1.00 71.43%

INDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES DE LA CADENA DE VALOR 

PROCESOS OPERACIONALES
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Figura O6. Proceso – Logística 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. 

Figura O7. Proceso – Ventas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

El ²ndice de percepci·n del cliente no ten²a 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. 

 

Proceso: [hDN{¢L/! 59 {![L5!
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м
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Proceso: ±9b¢!{
о

bϲ Indicadores (3) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia
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н Nb5L/9 59 {!¢L{C!//Ljb 59[ /[L9b¢9 tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦом п улΦлл҈ нпΦсн҈ · · · ·
о bL±9[ 59 ¦¢L[L5!59{ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦоу п улΦлл҈ олΦтт҈ · · · ·
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Para el c§lculo del GAP se contaron con dos casos posibles: 

Cuando la relaci·n fue directa entre la meta y el resultado 

(Aumentar ï Aument® o Reducir - Reduje) -> (Logro / Meta) 

Cuando la relaci·n fue inversa entre el la meta y el resultado 

(Aumentar ï 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: 

Figura O8. Creación de valor – Control de calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura O9. Creación de valor – Mantenimiento correctivo 

Elaboraci·n: Los autores 

Actividad: /hb¢wh[ 59 /![L5!5
м

bϲ Indicadores (1) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м Nb5L/9 59 /h{¢h{ 59 /![L5!5 tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ мрΦлл мΦлл w уΦлл w рΦнл срΦлл҈ срΦлл҈
1.00 65.00%
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Actividad: a!b¢9bLaL9b¢h /hww9/¢L±h
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м
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59 a!v¦Lb!wL!
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Figura O10. Creación de valor – Recursos humanos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

De los procesos de soporte que fueron evaluados, solo el ²ndice de costos 

de la calidad result· con un buen desempe¶o, sin embargo, este resultado se debi· 

especialmente al desconocimiento de los costos incurridos al no realizar un correcto 

control y aseguramiento de la calidad. 

Figura O11. Creación de valor – Logística de entrada 

Elaboraci·n: Los autores 

Figura O12. Creación de valor – Logística de salida 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Actividad: w9/¦w{h{ I¦a!bh{
о

bϲ Indicadores (3) Unidad Base Peso GAP Puntaje
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Actividad: [hDN{¢L/! 59 9b¢w!5!
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje
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Actividad: [hDN{¢L/! 59 {![L5!
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje
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Figura O13. Creación de valor – Producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura O14. Creación 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 desempe¶o m§s bajo, lo cual puso en evidencia la baja 

eficiencia en el uso de los recursos, tal como se mostr· en el §rbol 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.  

Actividad: twh5¦//Ljb
о
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Actividad: ±9b¢!{
о

bϲ Indicadores (3) Unidad Base Peso GAP Puntaje
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Ap®ndice P. Rotaci·n de inventarios 

 

Para el an§lisis de rotaci·n de inventario, se identificaron los productos que usaban 

una o m§s de las semillas que conformaba el producto patr·n y las ventas de cada 

una: 

Tabla P1 

Ventas productos a base de semillas 

 
Nota: Productos que usan la misma materia prima que el producto patr·n. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Para homogenizar el c§lculo, 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 

2018  
Semillas Vendidas Kg 

Ajonjol² Alpiste Linaza Ch²a 

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: C§lculo en Kg de la materia prima de las ventas 2018. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

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 1091 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 77 81 113 91 76 129 134 89 61 97 81
HARINA DE 7  SEMILLAS BOLSA 400 GR 94 23 149 108 97 86 67 105 91 114 89 104
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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 a¶o 2018: 

Tabla P3 

Movimiento de inventario de materia prima 

 
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: 

Figura P1. Utilización de materia prima mensual 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Ajonjol² Alpiste Linaza Chia Ajonjol² Alpiste Linaza Chia Ajonjol² Alpiste Linaza Chia
Enero 150 100 200 100 53.592 21.792 42.512 33.592 107.184 43.584 85.024 67.18
Febrero 50 100 100 50 107.184 43.584 85.024 67.184 68.723 70.723 57.383 59.72
Marzo 100 100 100 50 68.723 70.723 57.383 59.723 72.03 80.63 35.75 35.83
Abril 100 100 150 100 72.03 80.63 35.75 35.83 72.874 85.274 39.954 63.07
Mayo 50 100 150 50 72.874 85.274 39.954 63.074 26.845 94.245 52.225 40.25
Junio 100 100 150 50 26.845 94.245 52.225 40.245 27.393 101.593 73.293 12.79
Julio 100 100 150 100 27.393 101.593 73.293 12.793 30.574 109.374 86.034 46.37
Agosto 100 150 150 50 30.574 109.374 86.034 46.374 24.689 168.089 105.769 31.89
Septiembre 100 50 100 50 24.689 168.089 105.769 31.889 45.052 140.652 94.872 22.25
Octubre 100 50 100 100 45.052 140.652 94.872 22.252 64.004 117.404 69.364 61.2
Noviembre 100 100 150 50 64.004 117.404 69.364 61.204 67.331 141.331 122.211 54.53
Diciembre 100 50 100 100 67.331 141.331 122.211 54.531 100.403 124.403 123.743 103.8

Semillas Compradas Kg IIMP IFMP
2018

м н о п р с т у ф мл мм мн
!ƧƻƴƧƻƭƝ птΦор рсΦну ртΦом ртΦсп туΦмр туΦпл тсΦлл умΦлф соΦут ррΦуу руΦфр плΦлл
!ƭǇƛǎǘŜ спΦнм рлΦтп рнΦтт рнΦтф пфΦмо птΦтл прΦтр орΦмф орΦрм оуΦпн опΦфф опΦфу
[ƛƴŀȊŀ спΦфп суΦфф ттΦну туΦпф тнΦрм соΦтс смΦпт ррΦмф роΦуф спΦпм ппΦнф ппΦом
/Ƙƛŀ пфΦтм пфΦло стΦор роΦрс спΦпм урΦун руΦуф ссΦфм тнΦуо пфΦфп рлΦфс онΦуо
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%

Utilización de Semillas
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La semilla con la cu§l m§s 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 a¶o sin mucha utilizaci·n. Por otro lado, el ajonjol² 

tiene un promedio de utilizaci·n de 62%, siendo el promedio m§s alto de todas las 

materias primas. 

Tabla P4 

Días de renovación de stock 

Semilla IIMP IFMP Imedio Kg Costo 
Imedio 

Costo 
Mercader²
a Vendida 

Rot. Inv. 
D²as de 

Renovaci·
n de Stock 

Ajonjol² 72.03 100.403 86.2165 S/ 603.52 S/ 
11,736.56 19 19 

Alpiste 21.792 124.403 73.0975 S/ 233.91 S/ 
9,587.78 41 9 

Linaza 42.512 123.743 83.1275 S/ 290.95 S/ 
13,742.76 47 8 

Ch²a 33.592 103.803 68.6975 S/ 618.28 S/ 
7,629.38 12 30 

Nota: D²as h§biles en las que se utiliza la materia prima. 
Elaboraci·n: Los autores 
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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 d²as y turnos con el fin 

de obtener los resultados m§s confiables para el an§lisis 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 ning¼n 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 conoc²an la cantidad real y del uso de 

recursos adicionales necesarios para  el reproceso. 

Tabla Q1 

Muestras de lote 

 
           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 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. 

  

Fecha de verificaci·n Recolecci·n de muestras Tama¶o de 
lote

Defectuosos

23/04/2019 Turno ma¶ana 200 12
26/04/2019 Turno tarde 200 12
30/04/2019 Turno ma¶ana 200 14
03/05/2019 Turno tarde 200 14
06/05/2019 Turno ma¶ana 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 ma¶ana 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 ma¶ana 200 15
10/07/2019 Turno tarde 200 16
15/07/2019 Turno tarde 200 18
23/07/2019 Turno ma¶ana 200 18
31/07/2019 Turno tarde 200 20
06/08/2019 Turno ma¶ana 200 16
13/08/2019 Turno tarde 200 20
19/08/2019 Turno ma¶ana 200 12
27/08/2019 Turno tarde 200 17
02/09/2019 Turno ma¶ana 200 13
09/09/2019 Turno tarde 200 18
15/09/2019 Turno ma¶ana 200 19
24/09/2019 Turno tarde 200 22
27/09/2019 Turno tarde 200 21
02/10/2019 Turno ma¶ana 200 18
09/10/2019 Turno tarde 200 17
15/10/2019 Turno ma¶ana 200 21
24/10/2019 Turno tarde 200 17



осп 
 

Ap®ndice R. Costos de la calidad 

Las evaluaciones realizadas a los gerentes fueron: 

 
Figura R1. Evaluación costos de calidad en relación con el producto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
 Figura R2. Evaluación costos de calidad en relación con las políticas 

 Elaboraci·n: Los autores 

 

1
2 8 3 1 2 3

3 NÁ CONSIDERACIONES (8) RESULTADO E1 E2 E3

4 1 Los fallos del nuestro producto no crean 
riesgos personales

4.00 3 5 4

5 2 Nuestros productos no requieren etiquetas de 
precauci·n

4.33 4 4 5

6 3 Hacemos revisiones formales del producto 
antes de lanzarlo

4.67 5 5 4

4 Antes de comenzar la fabricaci·n, hacemos 
un estudio de mercado

4.67 5 5 4

5 Hacemos estudios de fiabilidad de nuestros 
productos

4.67 5 4 5

6 En el dise¶o usamos procedimientos de 
ingenier²a

4.67 4 5 5

7 Usamos la informaci·n del los reclamos para 
mejorar nuestros productos

4.67 5 4 5

8 Nuestras garant²as son igual o mejores que la 
de los competidores

4.67 4 5 5

EN RELACIčN AL PRODUCTO

+ -

+ -Volver Borrar 

1
2 7 3 1 2 3

3 NÁ CONSIDERACIONES (7) RESULTADO E1 E2 E3

4 1
Sabemos que se deben usar y usamos 
instrumentos formales para la resoluci·n de 
problemas

4.33 4 5 4

5 2
Consideramos que la soluci·n del problema 
es m§s importante que la asignaci·n de 
responsabilidades o culpa

4.33 4 5 4

6 3 Nuestro departamento de calidad depende 
directamente de la gerencia

4.33 4 5 4

4 Tenemos un sistema para premiar las 
sugerencias de los trabajadores

4.33 4 5 4

5 Nuestro clima laboral y satisfacci·n de los 
trabajadores son buenos

4.33 5 4 4

6 Tenemos un n¼mero m²nimo de niveles de 
aprobaci·n

4.33 4 5 4

7
Consideramos que la calidad es tan 
importante como el precio o el plazo de 
entrega

4.33 4 5 4

EN RELACIčN A LAS POLĉTICAS

+ -

+ -Volver Borrar 
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Figura R3. Evaluación costos de calidad en relación con los procedimientos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura R4. Evaluación costos de calidad en relación con los costos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Con el resultado global de las 4 evaluaciones se realiza el diagn·stico seg¼n 

el rango de puntuaciones: 

1
2 11 3 1 2 3

3 NÁ CONSIDERACIONES (11) RESULTADO E1 E2 E3

4 1 Hacemos mantenimiento preventivo a nuestra 
maquinaria

4.67 5 4 5

5 2 Se mide la capacidad de la planta 4.33 5 4 4

6 3 Usamos control estad²stico de nuestros 
procesos

5.33 5 6 5

4 Nuestro personal recibe formaci·n adecuada 
antes de comenzar a trabajar

4.33 4 5 4

5 Nuestro personal puede demostrar su 
habilidad

5.00 4 5 6

6 Existen instrucciones y procedimientos 
establecidos

4.67 5 4 5

7 Tenemos instalaciones con adecuada 
infraestructura

5.33 5 5 6

8 Nunca tenemos accidentes que generen 
p®rdida de tiempo

4.67 5 4 5

9 Usamos la informaci·n sobre medidas 
correctivas para prevenir futuros problemas

4.33 4 4 5

10 Colaboramos con nuestros proveedores para 
prevenir problemas

5.33 5 6 5

11 Existe un control por parte de nuestros 
proveedores para asegurar la calidad

4.67 5 5 4

EN RELACIčN A LOS PROCEDIMIENTOS

+ -

+ -Volver Borrar 

1
2 8 3 1 2 3

3 NÁ CONSIDERACIONES (8) RESULTADO E1 E2 E3

4 1 Tenemos informes sobre costos de calidad 4.67 5 4 5

5 2 Traspasamos f§cilmente nuestros 
incrementos de costos a los clientes

4.67 4 5 5

6 3 Los desechos o reprocesos no nos han 
obligado a aumentar nuestro precio de venta

4.00 3 4 5

4 Los costos de garant²a no nos han forzado a 
aumentar nuestro precio de venta

4.33 4 4 5

5
Los costos de los seguros de responsabilidad 
civil no nos han forzado a aumentar nuestro 
precio de venta

4.00 5 4 3

6 Conocemos el costo de transporte urgente 5.67 5 6 6

7 Conocemos el dinero que gastamos en 
desecho

5.33 5 6 5

8 Conocemos el dinero que gastamos en 
reprocesos

5.00 5 4 6

EN RELACIčN A LOS COSTOS

+ -

+ -Volver Borrar 
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Figura R5. Rango de puntuaciones – Costo de calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

55 - 110

111 - 165

166 - 220

221 - 275

276 - 330
Su empresa est§ orientada al FALLO, siempre que la mayor²a de sus respuestas est§n entre 5 y 6. Su 
costo de calidad es, probablemente, MUY ALTO, siempre que la mayor²a de sus respuestas est§n 
entre 5 y 6.. Un programa formal del costo de la calidad les ayudar§ a reducirlo substancialmente. A 
efectos de estimaciones, use la cetgor²a MUY ALTO en la tabla que se d§ mas adelante.

RANGO DE PUNTUACIONES

Su empresa esta extremadamente orientada hacia la PREVENCION. Si todas sus respuestas est§n 
entre 2 y 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.

En esta categoria su costo de la 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 PREVENCIčN. 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 est§n entre 2 y 3, su empresa est§n 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.
Su empresa est§ orientada a la EVALUACION, siempre que la mayor²a de sus respuestas est®n entre 
3 y 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 categorĉa MODERADO en la tabla que se da m§s adelante.

Su empresa est§ orientada al FALLO, siempre que la mayor²a 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 categorĉa ALTO en la tabla que se da m§s adelante.
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Ap®ndice S. ĉndice de mantenimiento global 

Se realiz· la auditoria de mantenimiento para identificar la situaci·n actual de la 

empresa y determinar cu§les 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. 

 

Figura S1. Información de mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura S2. Índice de manejo de información 

Elaboraci·n: Los autores 

NÜ PREGUNTA

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
1

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
1

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
3

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
3

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
1

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
1

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
1

Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)
3

Ninguno (1) Parcial (3) Completo (5)
1

Ninguna (1) Parcial (3) Completa (5)

1

INFORMACIčN DE MANTENIMIENTO

àTiene registros de tiempo de cada 
mantenimiento realizado?
àTiene un registro de los implementos 
usados para el mantenimiento?

àTiene procedimientos de trabajos de 
mantenimiento establecidos?
àPosee cada equipo un programa de trabajos 
de mantenimiento?

Ingrese el n¼mero que se le indica entre par®ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci·n.

àPosee los cat§logos e informaci·n t®cnica 
de todos los equipos?
àPosee fichas de inventario para cada 
equipo?

ALTERNATIVA OBSERVACIONES

1
La empresa no cuenta con cat§logos de 
los equipos, ya que los equipos furon 
mandados a hacer

2 No tienen las maquinas inventariadas.

3 Los tienen pero no detalladamente.

4 Esta programado semestralmente.

5 No hay registros, porque lo hacen cuando 
la m§quina lo requiere.

6 No hay registros.

7 Cuentan con la data.

8 No hay registros.

àTiene clasificados a los proveedores de 
partes y piezas?
àTiene registros de los operarios que  
trabajan en los equipos?

9  àTiene un programa de capacitaci·n 
completo implementado?

No cuentan con el programa de 
capacitaci·n implementado

10 àTiene informaci·n precisa para llevar ²ndices 
de control de eficiencia? No cuentan con el control de eficiencia



осу 
 

Figura S3. Criticidad de máquinas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 
Figura S4. Índice de criticidad de máquinas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

NÜ PREGUNTA
Ninguna (1) Parcial (3) Todas (5)

5
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1
No (1) Parcial (3) Si (5)

1
No (1) Parcial (3) Todos (5)

1
No (1) Parcial (3) Todos (5)

3
No (1) Parcial (3) Todos (5)

1
No (1) Parcial (3) Todos (5)

1
àTiene calculado el volumen de trabajos de 
mantenimiento que puede hacer al mes?

CRITICIDAD DE MĆQUINAS

Ingrese el n¼mero que se le indica entre par®ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci·n.

OBSERVACIONES
S², de acuerdo a la fase en que 

se encuentra el producto.

ALTERNATIVA
àTiene las §reas de producci·n  separadas por 
alg¼n criterio?

àTiene identificados por alg¼n c·digo sus equipos?

àTiene clasificado sus equipos y/o componentes 
seg¼n su criticidad ante una falla?
àPuede cuantificar la incidencia de la  falla de un 
equipo sobre otro(s)?

No han hecho an§lisis de 
criticidad de equipos.

No hay mediciones sobre eso.

No estan identificados los 
riesgos.

S·lo empiricamente, pero no han 
hecho las mediciones.

No hay tiempo est§ndar.àTiene estipulado tiempos est§ndares para el 
mantenimiento de equipos?

àTiene identificado para cada equipo los riesgos 
para el operario?
àSabe cuanto tiempo toma cada proceso en la 
l²nea de producci·n?

No cuentan con el seguimiento 
adecuado

1

2

3

4

5

6

7

8

No cuentan con la codificaci·n
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Figura S5. Mantenimiento actual 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 
Figura S6. Índice de mantenimiento actual 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

NÜ PREGUNTA
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

3
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1
No (1) Parcial (3) Todos (5)

1
No (1) Parcial (3) Todos (5)

3
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1

Ingrese el n¼mero que se le indica entre par®ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci·n.

ALTERNATIVA OBSERVACIONES

1 àSe revisan todos los equipos cada vez que 
comienza un turno?

No hay la cultura de revisi·n de m§quinas, 
aunque s² se hacen a veces.

2 àLos operadores de los equipos realizan 
tareas simples de mantenimiento auton·mo?

El personal no esta capacitado para 
realizar dichas labores

3 àSe mantiene una bit§cora de 
mantenimientos diarios?

No hay control de mantenimiento, se hacen 
cuando se necesita, cuando hay fallos.

4 àSe sabe cuanto tiempo se requiere para 
hacer el diagn·stico de una falla? No hay registros de tiempo requerido.

5 àSabe cuanto es el tiempo de abastecimiento 
para cada grupo de repuestos?

No, pero los repuestos son f§ciles de 
conseguir.

MANTENIMIENTO ACTUAL

8 àMantiene un control sobre el tiempo realizar 
el mantenimiento preventivo?

No hay un registro de control, porque no 
hay plan de mantenimiento preventivo

6 àTiene cuantificado el tiempo de producci·n 
perdido por parada de m§quinas? No se ha medido el tiempo muerto.

7 àMantiene un control sobre el tiempo 
empleado en reparaciones ? No hay reggistros del tiempo empleado.
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Figura S7. Manejo de costos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

   
Figura S8. Índice de manejo de costos de mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

NÜ PREGUNTA
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

5
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

3
No (1) Parcial (3) Todos (5)

1
No (1) Parcial (3) Todos (5)

1
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1
Ninguno (1) Parcial (3) Todos (5)

1

MANEJO DE COSTOS

5 àLleva un control de gastos de mantenimiento 
por equipo y por tipo?

Hay registros de los gastos de 
mantenimiento.

Ingrese el n¼mero que se le indica entre par®ntesis para la alternativa que mejor describe su situaci·n.

ALTERNATIVA

6 àLleva un control estad²stico de los gastos de 
mantenimiento por equipo?

No hay control estad²stico de esos gastos.

3 àSabe cual es el costo de p®rdida de 
producci·n por falla de cada equipo?

No hay c§lculo del costo incurrido por 
parada de equipo.

àSabe la raz·n de costos entre 
mantenImiento y costo total del producto? No hay c§lculo de esa medici·n.

OBSERVACIONES

4

1 àSabe el valor de adquisici·n de cada uno de 
sus equipos?

S², porque ellos mandaron a fabricar cada 
equipo.

2 àSabe cu§l es el costo de los repuestos para 
cada equipo?

S², de algunos, ya que cambiaron algunas 
piezas que fallaron en algunas m§quinas.
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Figura S9. Resumen de auditoría 

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, as² 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 incurrir²a de continuar sin llevar un sistema de 

mantenimiento. 

Aspectos Considerados Valor Calificaci·n
Manejo de Informaci·n 32,0% Aspecto con deficiencias
Criticidad de Equipos 35,0% Aspecto con deficiencias
Mantenimiento Actual 30,0% Aspecto con deficiencias
Mantenimiento de Costos 40,0% Aspecto con deficiencias

INDICE DE MANTEMIENTO GLOBAL 34,25% Aspecto con deficiencias

BRECHA POR CUBRIR 65,75%

RESUMEN DE LA AUDITORIA DEL  MANTENIMIENTO
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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 cumpl²a con alg¼n requisito de la norma y en qu® medida los cumpl²a, 

se concluy· que la empresa cumpl²a con algunos requisitos en un 25% solo en algunas §reas, 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. 

 
Figura T1. Cuestionario de Evaluación ISO 9001:2015 – Parte 1 

Elaboraci·n: Los autores 

1 2 3 4 5
4. ENTORNO/CONTEXTO DE LA ORGANIZACIčN

1 4.1. àLa organizaci·n analiza de manera peri·dica su entorno, en los aspectos que le puedan influir? Alta direcci·n 1

2 4.2. àSe han analizado y definido cu§les son las ñpartes interesadasò de la organizaci·n? Alta direcci·n 3 Las partes interesadas en una organizaci·n suelen ser los clientes, 
los proveedores, los socios e incluso el propio personal

3 4.2. àLa organizaci·n identifica, analiza y actualiza informaci·n sobre las necesidades y expectativas de 
sus clientes, proveedores, empleados y otras partes interesadas?

Alta direcci·n / L²deres de los 
procesos 3

4 4.1. àLa organizaci·n cuenta con una direcci·n estrat®gica, derivada de la informaci·n clave interna y 
externa?

Alta direcci·n 1 La proyecci·n temporal de los planes estrat®gicos depende del 
sector, entre 1 y 10 a¶os.

5 4.3.
àLa organizaci·n ha establecido el alcance del sistema? Alta direcci·n

1
Pueden definirse en formatos digitales o f²sicos

6 4.4.

Para cada proceso identificado dentro del alcance del SGC àexiste un manual de pol²ticas y 
procedimientos que especifique el proceso?

L²deres de los procesos

1

El Manual de pol²ticas y procedimientos por cada proceso tiene que 
describir c·mo se planifica el proceso, c·mo se gestiona, c·mo 
interact¼a con otros procesos y partes interesadas, y c·mo logra sus 
resultados.

7 4.4.
àSe han definido los procesos y la documentaci·n necesarios para asegurar la calidad de los 
productos y servicios?

L²deres de los procesos
1

El mapa de procesos se estructura en: procesos operativos, 
estrat®gicos y de soporte. Por cada proceso deber²a existir un plan 
de calidad.

8 4.4.
àSe han establecido las responsabilidades y autoridades para el personal que labora en los 
procesos?

L²deres de los procesos / L²der 
de recursos humanos 2

9 4.4. àExisten objetivos para asegurar la eficacia y mejora de los procesos? L²deres de los procesos 2 Por ejemplo un ñcuadro de mando de objetivosò de los procesos.

10 4.4.
àSe ha analizado cu§l es la informaci·n del sistema de gesti·n de la calidad que es necesario 
documentar?

L²deres de los procesos
2

La cantidad de informaci·n a documentar depende de: tama¶o de la 
organizaci·n, complejidad de procesos y competencia de las 
personas

11 4.4. àExiste una partida presupuestaria espec²fica suficiente para gestionar de manera eficaz el sistema 
de gesti·n y el cumplimiento de los objetivos de los proceso?

Alta direcci·n / L²der de las 
finanzas 2

4. ENTORNO/CONTEXTO DE LA ORGANIZACIčN - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ
5. LIDERAZGO

12 5.1.1. àLa direcci·n revisa el cumplimiento de los objetivos para el desarrollo de la direcci·n estrat®gica 
en funci·n de las necesidades detectadas?

Alta direcci·n 2

13 5.1.2. àEl equipo directivo asegura el enfoque al cliente de la organizaci·n, sus procesos, productos y 
servicios?

L²deres de los procesos 2

14 5.1.2.
àEl equipo directivo identifica de manera sistem§tica cu§l es la normativa legal y reglamentara que 
aplica a los procesos, productos y servicios de la organizaci·n?

L²deres de los procesos
3

15 5.1.2.

àEl equipo directivo asegura el cumplimiento legal y reglamentario aplicable a la organizaci·n? L²deres de los procesos

2

Por ejemplo: Requisitos de identificaci·n de los productos y servicios 
para el consumidor, requisitos de seguridad de los productos y 
servicios para protecci·n del consumidor, licencia de actividad para 
los procesos, entre otros

16 5.2.1.
5.2.2.

àEl equipo directivo ha definido, actualiza y comunica la Pol²tica de Calidad y asegura que ®sta es 
accesible?

Alta direcci·n / L²deres de los 
procesos 1

17 5.3. àEl equipo directivo revisa peri·dicamente el SGC? Alta direcci·n / L²deres de los 
procesos 2

18 5.3. àEl equipo directivo ha establecido c·mo conocer las necesidades de los clientes? Alta direcci·n / L²deres de 
relaciones con el cliente 2

19 5.3.
àSe han definido y actualizado los roles, responsabilidades y autoridades del personal? Alta direcci·n / L²der de 

recursos humanos / L²deres de 
los procesos

2
En una organizaci·n basada en procesos, deben identificarse los 
roles, responsabilidades y autoridades de los equipos de los 
procesos.

2

Pol²tica y objetivos del SGC en relaci·n con la Direcci·n estrat®gica de la organizaci·n.

Encuestas / entrevistas a clientes, acciones derivadas de las interacciones con el cliente, 
recopilaci·n de sugerencias y quejas e identificaci·n de riesgos y oportunidades.
Normativa aplicable: a la operaci·n de los procesos; la seguridad y presentaci·n requerida de 
las caracter²sticas y funciones de los productos y servicios para el consumidor.

Normativa aplicable e informes de an§lisis y planes de adaptaci·n.

Organigramas por procesos, RPT, descripciones y perfiles de los puestos de trabajo y otros.

CUESTIONARIO DE EVALUACIčN DE LOS REQUISITOS EN BASE A LA NORMA ISO 9001:2015

OBSERVACIONESPREGUNTAISO 
9001:2015

NIVEL DE EJEMPLOS DE EVIDENCIAS

Pol²tica de Calidad de la Organizaci·n, documentada y comunicada.

Acta de reuni·n y proceso de revisi·n del sistema.

Proceso definido para conocer el nivel de satisfacci·n de clientes.

RESPONSABLE

Documentaci·n t®cnica del sector, normativa, informaci·n adaptada y an§lisis a trav®s de un 
Registro Maestro de partes interesadas / Documentos de segmentaci·n de clientes y 
definici·n de partes interesadas.
Encuestas internas y externas. Cuestionario an§lisis de necesidades y expectativas de partes 
interesadas.
Plan estrat®gico con objetivos y acciones definidas a cumplir en un plazo determinado.

Listado de procesos, servicios y productos incluidos en el sistema de gesti·n de calidad (y 
justificaci·n de lo que no es aplicable de la norma)
Manual de pol²ticas y procedimientos por procesos, con informaci·n sobre c·mo se gestiona 
los procesos de la organizaci·n: Plan de calidad, pol²ticas, objetivos, mapa de procesos, 
procedimientos, m®todos, organigramas, responsabilidades, riesgos y oportunidades, entre 
otros.
Plan de calidad del proceso: Objetivos, mapa de proceso, especificaci·n del proceso, 
interacciones del proceso.

Organigrama del proceso, relaci·n de puestos de trabajo (RPT), descripci·n de puestos, 
perfiles de puestos.
Listados de objetivos vinculados a procesos.
Listado de informaci·n documentada de los procesos del SGC.

Presupuesto anual (por partidas)
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Figura T2. Cuestionario de Evaluaci·n ISO 9001:2015 ï Parte 2 

Elaboraci·n: Los autores 

 

5. LIDERAZGO - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ
6. PLANIFICACIčN DEL SISTEMA DE GESTIčN DE CALIDAD

20 6.1.1. àEl sistema de gesti·n implantado incluye el an§lisis de riesgos y oportunidades por la actividad de 
la organizaci·n?

L²deres de los procesos 1 El an§lisis de riesgos incluye la evaluaci·n del impacto y la 
probabilidad que ocurran.

21 6.1.2. àExiste un plan de tratamiento de riesgos y oportunidades por la actividad de la organizaci·n? L²deres de los procesos 1 Todo riesgo puede mitigarse (disminuir su impacto) o eliminarse 
(pocos casos)

22 6.2.1. àSe han definido y documentado los objetivos de calidad? Alta direcci·n / L²deres de los 
procesos 1 Existen informes de seguimiento de objetivos.

23 6.2.2. àSe ha definido un plan de mejora enfocado al cumplimiento de objetivos? L²deres de los procesos 1 Un plan de mejora debe incluir informaci·n sobre: acciones, 
recursos, responsable, plazo e indicador de seguimiento

24 6.3. àSe actualiza el sistema de gesti·n de manera sistem§tica en funci·n de las necesidades 
detectadas?

L²deres de los procesos 1

7. SOPORTE

25 7.1.1. àLa organizaci·n ha determinado y proporciona los recursos necesarios para gestionar el sistema? Alta direcci·n / L²der de las 
finanzas 2 Debe asegurar recursos para establecer, implantar, mantener y 

mejorar el SGC

26 7.1.2. àLa organizaci·n cuenta con el personal suficiente y capaz para cumplir con las necesidades de 
los clientes y los requisitos legales aplicables?

L²deres de los procesos / L²der 
de recursos humanos 3 En ocasiones se exigen legalmente unos perfiles profesionales 

cualificados (por ejemplo ingenieros, abogados, entre otros)

27 7.1.3.
àLa organizaci·n cuenta con las infraestructuras y equipos necesarios para lograr la conformidad 
de sus productos y servicios?

L²deres de los procesos / L²der 
de gesti·n de la 
infraestructura

4
Incluye: edificios, hardware/software, elementos de transporte, entre 
otros

28 7.1.4.
àSe analiza y mantiene el entorno ambiental para el buen funcionamiento de los procesos, 
productos y servicios?

L²der de gesti·n de la 
infraestructura / L²der de RH / 
L²deres de los procesos

4

29 7.1.5.

àSe utilizan sistemas de medici·n adecuados y ®stos se mantienen para asegurar su fiabilidad? L²der de metrolog²a y 
calibraci·n / L²deres de los 
procesos / L²der de gesti·n de 
la infraestructura

3

En algunos casos la normativa legal establece medidas necesarias 
en los procesos de realizaci·n

30 7.1.5. En caso de no existir normativa àSe ha identificado un sistema de calibraci·n o verificaci·n 
adecuado?

L²der de metrolog²a y 
calibraci·n 2

31 7.1.6.
àExiste un plan de formaci·n del personal, adaptado a las necesidades actuales y futuras de los 
procesos, productos y servicios de la organizaci·n?

L²der de recursos humanos / 
L²deres de los procesos 1

Un sistema de evaluaci·n del desempe¶o, ayuda a identificar las 
necesidades de formaci·n del personal.

32 7.2.
àSe realiza una evaluaci·n y seguimiento del desempe¶o de las personas? L²der de recursos humanos / 

L²deres de los procesos 1
Un sistema de evaluaci·n del desempe¶o y gesti·n por objetivos, 
ayuda a identificar la evoluci·n del personal y su nivel de 
rendimiento.

33 7.3. àEl personal es consciente de la pol²tica de calidad, los objetivos, los beneficios del SGC y la 
mejora?

L²deres de los procesos 2 En este caso, para comprobar este requisito, puede preguntarse al 
azar al personal si es consciente.

34 7.4.
àSe han definido cu§les son las comunicaciones internas y externas relevantes para el sistema de 
gesti·n de calidad?

L²deres de los procesos
2

Un plan de comunicaci·n establece qu® es necesario comunicar, 
qui®n comunica a qui®n, c·mo y la frecuencia (por ejemplo en 
formato de tabla)

35 7.5.1.
àSe ha documentado la informaci·n necesaria del SGC de calidad para asegurar su efectividad? L²der de la informaci·n 

documentada / L²deres de los 
procesos

1
El soporte de la documentaci·n puede ser variado, como la propia 
p§gina web, una intranet, un cat§logo, documentos digitales o 
impresos.

36 7.5.2.
àSe actualiza y controla de manera eficaz la informaci·n documentada del SGC y se asegura su 
accesibilidad?

L²der de la informaci·n 
documentada / L²deres de los 
procesos

1
Se incluye para cada informaci·n: c·digo, versi·n, fecha, autor, 
formato (papel o digital) y disponibilidad.

37 7.5.3.
àSe actualiza y controla de manera eficaz la informaci·n externa necesaria a nivel estrat®gico y 
operativo?

L²der de la informaci·n 
documentada / L²deres de los 
procesos

1
Se incluye informaci·n t®cnica y datos estad²sticos clave en la toma 
de decisiones.

Aplicaci·n de la t®cnica ñan§lisis de riesgos y oportunidadesò. Registro de riesgos y 
oportunidades.
Plan de acciones (riesgos y oportunidades). Presupuesto para tratar los riesgos y 
oportunidades.
Documento o registro de seguimiento de objetivos. Acta de direcci·n con establecimiento de 
objetivos.
Plan de mejora enfocado

Plan de cambios peri·dico (incluidas consecuencias). Registro de cambios del sistema. 
Reasignaciones de roles, responsabilidades y autoridades (RPT)

Registro de documentos del SGC (incluidos los ID obligados por la norma y por la 
organizaci·n)

Datos e informaci·n relevantes del entorno (mercado, tecnolog²a o normativa aplicable)

2

6. PLANIFICACIčN DEL SISTEMA DE GESTIčN DE CALIDAD - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ 1

Registro de mantenimiento de equipos de medici·n

Documento base de calibraci·n y verificaci·n de calidad utilizados.

Plan de formaci·n. An§lisis de necesidades de formaci·n.

Relaci·n de puestos de trabajo. Descripciones y perfiles de puestos. Sistema de identificaci·n 
y seguimiento de las competencias del personal.

Participaci·n en equipos de mejora y en actividades formativas

Presupuesto anual (conceptos).

Comparativa funciones necesarias/perfiles existentes

Registro de instalaciones, maquinaria y equipos necesarios/existentes

An§lisis de no conformidades. Evaluaci·n de riesgos laborales. An§lisis de quejas y 
sugerencias. Instrucci·n de uso de equipos para controlar el medio ambiente.

Plan de comunicaci·n, interna y externa, por ejemplo.

Sistema de gesti·n con actividades, procesos, productos, servicios, mapa de procesos e 
informaci·n sobre la competencia del personal.
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Figura T3. Cuestionario de Evaluaci·n ISO 9001:2015 ï Parte 3 

Elaboraci·n: Los autores 

 

8. OPERACIčN

38 8.1.

àExiste una planificaci·n, ejecuci·n y control de los procesos del SGC? L²der del SGC / L²deres de los 
procesos / Alta direcci·n 2

La tendencia actual es identificar una plantilla de proceso ñtipoò, 
sencilla y visual, que permita entender y hacer seguimiento del 
proceso (diagrama de flujo
del proceso).

39 8.2.1.
8.2.2.

àExiste un proceso de comunicaci·n con el cliente para definir los requisitos de los productos y 
servicios?

L²der de relaciones con el 
cliente 2

40 8.2.3.
àSe adaptan los productos producidos y servicios prestados a las exigencias y cambios de los 
clientes y/o partes interesadas?

L²der de relaciones con el 
cliente 2

La existencia de un Customer Relationship Management (CRM) o 
aplicativo de gesti·n de clientes, facilita el seguimiento de su 
fidelizaci·n e interacci·n.

41 8.2.3.
àSe adaptan los productos producidos y servicios prestados a los requisitos legales y 
reglamentarios?

L²der de relaciones con el 
cliente 2

Existe normativa gen®rica aplicable a cualquier tipo de organizaci·n 
y normativa espec²fica dependiendo del sector en el que opere la 
organizaci·n

42 8.2.4. àSe comunican los cambios que afectan a productos y servicios al personal correspondiente? L²der de relaciones con el 
cliente 2 Se puede contrastar el conocimiento de los cambios con 

verificaciones in situ

43 8.3.1. àLa organizaci·n cuenta con un proceso definido de dise¶o y desarrollo? L²der de D+D de nuevos 
productos y servicios 2 En el caso que el dise¶o y el desarrollo lo especifique el cliente, este 

requisito no es aplicable

44 8.3.2. àEl proceso de dise¶o y desarrollo incluye su planificaci·n, verificaci·n y validaci·n? L²der de D+D de nuevos 
productos y servicios 2 Para cada producto y servicio puede definirse un ID ficha de 

confirmaci·n de requisitos de D+D

45 8.3.3. àSe tienen en cuenta los requisitos aplicables, de cliente y legales en el dise¶o y desarrollo de los 
productos y servicios?

L²der de D+D de nuevos 
productos y servicios 1

46 8.3.4. àSe controla el proceso de dise¶o y desarrollo para que cumpla con lo planificado? L²der de D+D de nuevos 
productos y servicios 1

47 8.3.5. àLos resultados del dise¶o y desarrollo cumplen con los requisitos y con el suministro de productos 
y servicios?

L²der de D+D de nuevos 
productos y servicios 1

48 8.3.6.
àSe controlan los cambios en requisitos de dise¶o y desarrollo de productos y servicios, incluso 
mientras se producen/prestan?

L²der de D+D de nuevos 
productos y servicios 2

49 8.4.1. àSe realiza una evaluaci·n, seguimiento y reevaluaci·n de proveedores? L²der de relaciones con 
proveedores 2 La evaluaci·n de un proveedor se realiza antes de la primera 

entrega. La reevaluaci·n se realiza a partir de la primera entrega

50 8.4.2. àSe garantiza mediante controles que los proveedores cumplen con los requisitos aplicables y 
legales?

L²der de relaciones con 
proveedores 2 Es especialmente importante en prestaci·n de servicios a clientes 

con proveedores externos

51 8.4.3. àLa organizaci·n comunica a los proveedores los requisitos aplicables? L²der de relaciones con 
proveedores 2

52 8.5.1.
àLa organizaci·n ha identificado e implantado el sistema de control de producci·n o prestaci·n de 
servicios?

L²deres de los procesos de 
realizaci·n de productos o 
servicios

1
El sistema de control de proceso debe ser validado inicialmente y 
revalidado en producci·n

53 8.5.2. àEn caso de ser necesario, la organizaci·n identifica y controla las salidas de procesos internos y 
externos?

L²der de identificaci·n y 
trazabilidad 2 Se exige por ejemplo en seguridad alimentaria (APPCC)

54 8.5.3. àLa organizaci·n cuida y protege los bienes de clientes y proveedores? L²der de control de la calidad 2 Pueden incluirse: materiales, componentes, equipos, instalaciones o 
propiedad intelectual

55 8.5.4. àLa organizaci·n asegura la conformidad de productos y servicios durante su producci·n y 
prestaci·n, seg¼n los requisitos?

L²der de control de la calidad 2

56 8.5.5. àEn caso de ser necesario, la organizaci·n identifica y cumple con los requisitos posteriores a la 
entrega de productos y prestaci·n de los servicios?

L²der de control de la calidad 2 Incluye, seg¼n el caso, garant²as, mantenimiento, entre otros.

57 8.5.6. àLa organizaci·n revisa y controla los cambios no planificados para asegurar la conformidad de 
productos y servicios?

L²der de control de la calidad 2

58 8.6.
àLa organizaci·n ha implementado las disposiciones planificadas, en las etapas adecuadas, para 
verificar que se cumplen los requisitos de los productos y servicios?

L²der de control de la calidad
2

59 8.7.
àLa organizaci·n identifica y controla los procesos, productos y servicios no conformes? L²der de control de la calidad

2

8. OPERACIčN - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ
9. EVALUACIčN DEL DESEMPE¤O

60 9.1.1. àLa organizaci·n hace seguimiento, medici·n, an§lisis y evaluaci·n del sistema de gesti·n? Alta direcci·n / L²deres de los 
procesos 2

61 9.1.2. àSe obtiene el grado de satisfacci·n de los clientes respecto la organizaci·n, productos y servicios? L²der de las relaciones con el 
cliente 3

62 9.1.3. àLa organizaci·n analiza y eval¼a la informaci·n clave? Alta direcci·n / L²deres de los 
procesos 3

63 9.2.1. àLa organizaci·n realiza auditor²as internas a intervalos planificados L²der de auditor²as internas / 
Alta direcci·n 1

64 9.2.2. àLa organizaci·n planifica, establece, implementa y mantiene un programa de auditor²as? L²der de auditor²as internas / 
Alta direcci·n 1 Norma de referencia: ISO 19011

65 9.3.1. àLa direcci·n revisa el SGC para asegurar su eficacia? Alta direcci·n 1
66 9.3.2. àLa direcci·n toma decisiones y acciones en base a los resultados de la revisi·n del SGC? Alta direcci·n 2

9. EVALUACIčN DEL DESEMPE¤O - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ
10. MEJORA

67 10.1. àLa organizaci·n cumple requisitos de cliente, mejora su satisfacci·n y los resultados del SGC? L²der de relaciones con el 
cliente 2 A trav®s de encuestas de satisfacci·n de clientes, proceso de 

innovaci·n, reorganizaci·n y creatividad
68 10.2. àLa organizaci·n controla y corrige las NC? L²deres de los procesos 2

69 10.2. àLa organizaci·n analiza las NC y adopta medidas para eliminar las causas (acciones correctivas)? L²deres de los procesos 2

70 10.3. àLa organizaci·n mejora continuamente la eficacia del SGC? L²deres de los procesos 1

71 10.3. àLa organizaci·n selecciona y utiliza herramientas de investigaci·n para mejorar el desempe¶o? L²deres de los procesos 1 Existen m®todos de mejora enfocada como el Kaizen, Seis Sigma, o 
similares

10. MEJORA - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ
SGC- ISO 9001:2015 - REQUISITOS - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ

Evidencia de resultados de evaluaci·n y reevaluaci·n de proveedores.

Documentos de seguimiento de procesos. Mapa de procesos.

Proceso definido y registro de consultas, contratos, pedidos, percepci·n y otras informaciones 
del cliente
Sistema de revisi·n de eficacia de productos y servicios actualizada (pedidos, contratos, 
planos o documentos con requisitos expl²citos de cliente y cambios). Encuestas a clientes. 
Devoluciones. Quejas y reclamaciones.
Listado de productos y servicios con requisitos legales. Normativa aplicable actualizada. Actas 
de inspecci·n o certificaci·n. Licencia de actividad.

Comunicados internos, sobre cambios de requisitos de revisi·n, de cliente o de normativa 
aplicable
Proceso de dise¶o y desarrollo implementado

Cumplimiento de requisitos de D+D. RPT y funciones del personal implicado en el D+D

An§lisis funcional y legal de productos y servicios

7. SOPORTE - NIVEL DE APLICACIčN Ÿ 2

Actividades de verificaci·n de entrega de productos y prestaci·n de servicios por parte de 
proveedores.

Evidencias del control de la identificaci·n de las salidas de proceso (trazabilidad) cuando sea 
requisito.

Planes de calidad, actividades a realizar de control y resultados a alcanzar.

La informaci·n en cualquier medio puede ser: competencia del personal, actividades de 
control, entre otros.

2

2

2
2

Puede contar con un proceso de mejora en el SGC y/o formaci·n en metodolog²as de mejora
Puede utilizar los resultados de la revisi·n, an§lisis de rendimiento y oportunidades de mejora

Registro de resultados de acciones correctivas.
Registro de NC con an§lisis de causas y acciones posteriores tomadas.

La mejora afecta a procesos, productos y servicios y evoluciona positivamente en el tiempo

Plan de acciones en base a la revisi·n del sistema
Pueden analizar informaci·n sobre: revisiones previas, cambios externos e internos, 

Programa e informe de resultados de auditor²as.

Deben informar si el SGC cumple con requisitos ISO 9001 y los requisitos propios de la 
organizaci·n.

Evidencias de las medidas adoptadas al identificar procesos, productos y servicios.

Pueden analizar y evaluar los resultados del control de procesos (desempe¶o), satisfacci·n 
de clientes y evaluaci·n de proveedores

Pueden utilizarse encuestas, an§lisis de cuota de mercado, felicitaciones o informes de 
distribuidores.

Evidencias de resultados de actividades de seguimiento y medici·n sobre procesos, 
productos y servicios.

Evidencia de la conformidad con los criterios de aceptaci·n, trazabilidad a las personas que 
han autorizado la liberaci·n.

Evidencias de los resultados de la revisi·n de los cambios y qui®n los autoriza.

Pueden incluirse en la hoja de especificaci·n de producto o servicio, los requisitos posteriores 
a la entrega.

Puede hacerse un control de conformidad en manipulaci·n, almacenamiento, identificaci·n, 
envasado, transmisi·n y transporte.

Puede hacerse un control de los bienes ajenos con un listado o base de datos.

El control del proceso incluye la verificaci·n y la validaci·n, por ejemplo incluido en la hoja de 
especificaci·n de calidad de producto y servicio
Relaci·n del resultado final del dise¶o y desarrollo, por ejemplo en fichas de productos y 
servicios
Relaci·n de los cambios en E/S de dise¶o y desarrollo.

п 9b¢hwbh 59 [!
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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 ñla voz del clienteò, 

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 as² muestren las 

caracter²sticas 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 as² 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 re¼na todos aquellos requerimientos 

de los clientes. 

La encuesta realizada fue la siguiente: 
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Figura U1. 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. 

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 tama¶os 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

PUNTUACION

EMPRESA DE PRODUCCIÓN ZEN GRIN SAC

ENCUESTA SOBRE LOS REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE

Nombre: Fecha de aplicación:

Cargo:

9ǎǘƛƳŀŘƻ ǎŜƷƻǊκŀΣ ƴƻǎ ǇŜǊƳƛǘƛƳƻǎ ǳƴƻǎ Ƴƛƴǳǘƻǎ ŘŜ ǎǳ ǘƛŜƳǇƻ ǇŀǊŀ ǊŜŀƭƛȊŀǊ ƭŀ ŜƴŎǳŜǎǘŀ ȅ ŀǎƝ ƴƻǎ ǇŜǊƳƛǘŀ ŎƻƴƻŎŜǊ ƭŀ 
ǇŜǊŎŜǇŎƛƽƴ  ǉǳŜ ǘƛŜƴŜ ŘŜ ƴǳŜǎǘǊƻǎ ǇǊƻŘǳŎǘƻǎ Ŏƻƴ ǊŜǎǇŜŎǘƻ ŀ ƭƻǎ ŘŜ ƻǘǊŀ ƳŀǊŎŀΣ Ŏƻƴ Ŝƭ ǇǊƻǇƽǎƛǘƻ ŘŜ ŜƴŎƻƴǘǊŀǊ 

ƻǇƻǊǘǳƴƛŘŀŘŜǎ ŘŜ ƳŜƧƻǊŀǊ ȅ ōǊƛƴŘŀǊƭŜ ǳƴ ǇǊƻŘǳŎǘƻ ŘŜ ƳŜƧƻǊ ŎŀƭƛŘŀŘΦ tƻǊŦŀǾƻǊΣ ǾŀƭƻǊŜ ŘƛŎƘŀǎ ŎŀǊŀŎǘŜǊƛǎǘƛŎŀǎ Ŝƴ ǳƴŀ 
ŜǎŎŀƭŀ ŘŜƭ м ŀƭ пΣ ŘƻƴŘŜ мҐōŀƧŀ ŎŀƭƛŦƛŎŀŎƛƻƴ ȅ пҐŀƭǘŀ ŎŀƭƛŦƛŎŀŎƛƻƴΦ DǊŀŎƛŀǎ ǇƻǊ ǎǳ ǘƛŜƳǇƻ ȅ ŎƻƭŀōƻǊŀŎƛƻƴ
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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 estad²stica 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: 

✓ Clientes indirectos: 

𝑛 =
𝑁 ∗ 𝑝 ∗ 𝑞 ∗ 𝑍2

(𝑁 − 1) + (𝑝 ∗ 𝑞 ∗ 𝑍2 ∗ 𝑒2 )
 

Tabla U1 

Parámetros 

 
Nota: Valores de los par§metros. 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Par§metro Insertar valor
N 100.00
Z 1,96
p 0.70
q 0.30
e 0.05
Tama¶o de 
muestra

77.00

Numerador 80,67
Denominador 1054
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Tabla U2 

Nivel de confianza 

 
          Nota: Valores de Z alfa seg¼n el nivel de confianza. 
          Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

N= Tama¶o de muestra de encuesta 

p=Proporci·n de la poblaci·n con inter®s en especificar los requerimientos 

del producto. 

q=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 par§metros: 

p=0.70      q=0.30       e=5%       Z=1.96    N=100 

Se obtiene un tama¶o 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. 

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
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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: 

𝑛 =
𝑍2 ∗ 𝑝 ∗ 𝑞

𝑒2
 

Clientes finales: 

Tabla U3 

Parámetros finales 

 
          Nota: Par§metros finales calculados. 

          Elaboraci·n: Los autores 

 

Donde: 

N: no se conoce, es un n¼mero no determinado 

n= Tama¶o de muestra que se tomar§  

p=Proporci·n de la poblaci·n con inter®s en especificar los requerimientos 

del producto. 

q=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 par§metros: 

p=0.70           q=0.30        e=5%             Z=1.96        

Se obtiene un tama¶o de muestra de:  

Par§metro Insertar valor
Z 1,96
p 70%
q 30%
e 5%

Numerador 0,81

Denominador 0,3%
Tama¶o de muestra: 323
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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 par§metros de acuerdo con el poco tiempo y 

los recursos limitados para la realizaci·n de la encuesta. 

1ra casa de la calidad. - 

Se realiz· la relaci·n entre atributos y requerimientos para determinar cu§les 

son los que contribuyen en mayor media al cumplimiento de los requerimientos: 

 

 

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 cu§l 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 depend²a de este si es 

aceptado o rechazado. 
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            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. 



оун 
 

 
          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 

interven²an en mayor cantidad a los atributos de las partes y as² conocer cuales 

deb²an 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 segu²a produciendo o se 

tercerizaba. 
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            Figura U5. Atributos del proceso 

            Elaboraci·n: Los autores 

 

AMFE de proceso 

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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          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, as² 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 l²nea central, sin 

embargo, la dispersi·n no fue excesiva respecto a lo esperado: 

Figura V1. Diagnóstico de gráfica P 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice W. Clima laboral 

Para el an§lisis de clima laboral se realizaron las siguientes encuestas por 

secci·n: 

Figura W1. Factores críticos – Los jefes 

Elaboraci·n: Los autores 

 

  
Figura W2. Factores críticos – Los colaboradores 

 Elaboraci·n: Los autores 
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Figura W3. Factores críticos – Imparcialidad en el trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura W4. Factores críticos – Orgullo y lealtad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura W5. Factores críticos – Compañerismo 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice X. Evaluaci·n GTH 

Las competencias seleccionadas se evaluaron seg¼n su relaci·n con la misi·n, 

visi·n y valores de la empresa, as² como el objetivo del proyecto el cual era en 

mejorar la productividad de la empresa: 

Figura X1. Priorización de competencias 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

 

  

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 an§lisis general de la empresa: 
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Figura X3. Evaluación gestión del talento humano 

Elaboraci·n: Los autores 
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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 Competencia|Grado|Meta 

Gerente 
General 

Personal responsable las 
decisiones estrat®gicas de las 
empresas. Coordina, dirige y 
supervisa las actividades 
productivas y de apoyo. Lidera 
las actividades comerciales y 
los cambios tecnol·gicos de la 
organizaci·n. 

Å Liderazgo|Grado A|100.00% 
Å Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado 
A|100.00% 
Å Resoluci·n de problemas comerciales|Grado A|85.00% 
Å Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado 
A|85.00% 
Å Habilidad anal²tica|Grado A|100.00% 
Å Capacidad de planificaci·n y de organizaci·n|Grado 
A|90.00% 

Sub Gerente 
General 

Realiza el control, env²o y 
seguimiento de documentos 
legales, contratos y cartas a 
clientes y/o proveedores. 
Apoya en sus funciones a la 
Gerencia General 

Å Liderazgo|Grado A|85.00% 
Å Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado 
A|90.00% 
Å Resoluci·n de problemas comerciales|Grado B|75.00% 
Å Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado 
A|80.00% 
Å Habilidad anal²tica|Grado A|85.00% 

Asistente 
Contable 

Lleva el control de los libros 
diarios de la empresa, maneja 
los pagos de servicios como a 
los proveedores. 

Å Nivel de compromiso - Disciplina - 
Productividad|Grado A|90.00% 
Å Adaptabilidad al cambio|Grado A|100.00% 
Å Orientaci·n a los resultados|Grado A|100.00% 
Å Capacidad de planificaci·n y de organizaci·n|Grado 
A|90.00% 

Asistente 
Administrativo 

Asegura el buen 
funcionamiento de las oficinas 
mediante la planificaci·n y 
coordinaci·n de sus 
actividades. 

Å Capacidad de planificaci·n y de organizaci·n|Grado 
A|100.00% 
Å Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado 
A|95.00% 
Å Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado 
B|75.00% 
Å Calidad del trabajo|Grado A|85.00% 
Å Resoluci·n de problemas comerciales|Grado A|95.00% 

Jefe de 
Producci·n 

Maneja las operaciones diarias 
de la organizaci·n. Busca 
encontrar modos para hacer la 
compa¶²a m§s productiva 
proveyendo m®todos efectivos 
para las operaciones de la 
empresa. 

Å Calidad del trabajo|Grado A|100.00% 
Å Adaptabilidad al cambio|Grado A|90.00% 
Å Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado 
A|100.00% 
Å Orientaci·n a los resultados|Grado A|95.00% 
Å Capacidad de planificaci·n y de organizaci·n|Grado 
A|90.00% 
Å Liderazgo|Grado A|90.00% 
Å Trabajo en equipo|Grado A|90.00% 
Å Nivel de compromiso - Disciplina - Productividad|Grado 
A|95.00% 

Almacenero 

Persona responsable del 
orden en los almacenes de 
todo tipo de productos. Realiza 
el inventario de la mercader²a, 
as² como coordina los 
despachos. 

Å Calidad del trabajo|Grado A|85.00% 
Å Orientaci·n a los resultados|Grado A|85.00% 
Å Apoyo a los compa¶eros|Grado A|80.00% 
Å Capacidad de planificaci·n y de organizaci·n|Grado 
A|100.00% 
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Operador Personal responsable de la 
producci·n de la empresa. 

Å Nivel de compromiso - Disciplina - 
Productividad|Grado A|85.00% 
Å Calidad del trabajo|Grado A|95.00% 
Å Orientaci·n a los resultados|Grado A|90.00% 
Å Apoyo a los compa¶eros|Grado A|95.00% 
Å Trabajo en equipo|Grado A|95.00% 

Asistente de 
Ventas 

Realiza funciones 
administrativas del §rea 
comercial, atenci·n a clientes 
y dirige al equipo de ventas. 

Å Calidad del trabajo|Grado A|90.00% 
Å Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado 
A|95.00% 
Å Trabajo en equipo|Grado A|85.00% 
Å Resoluci·n de problemas comerciales|Grado A|95.00% 

Vendedor 

Promover la venta con clientes 
finales mediante trabajo de 
campo. Ofrecer los productos 
a los clientes en los centros 
autorizados. 

Å Orientaci·n al cliente|Grado A|100.00% 
Å Profundidad en el conocimiento de los productos|Grado 
A|100.00% 
Å Trabajo en equipo|Grado A|90.00% 

Repartidor 
Transportar la mercader²a a 
los diversos clientes y cumplir 
con los pedidos en fecha y 
hora. 

Å Adaptabilidad al cambio|Grado A|90.00% 
Å Capacidad de planificaci·n y de organizaci·n|Grado 
A|90.00% 
Å Trabajo en equipo|Grado A|85.00% 

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: 

Figura X5. Evaluación GTH – Gerente general 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura X6. Evaluación GTH – Sub gerente general 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura X7. Evaluación GTH – Asistente contable 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura X8. Evaluación GTH – Asistente administrativo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura X9. Evaluación GTH – jefe de producción 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura X10. Evaluación GTH – Almacenero 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura X11. Evaluación GTH – Operador 1 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura X12. Evaluación GTH – Operador 2 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura X13. Evaluación GTH – Asistente de ventas 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura X14. Evaluación GTH – Vendedor 1 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura X15. Evaluación GTH – Vendedor 2 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura X16. Evaluación GTH – Vendedor 3 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura X17. Evaluación 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 NÁ 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, as² como del gerente 

general, a continuaci·n se muestran los detalles de los ²tems. 

Figura Y1. Evaluación SST – Compromiso e involucramiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

F

U

E

N

T

E

SI NO

El empleador proporciona los recursos necesarios para que se implemente 

un sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo.
0 1

Se ha cumplido lo planificado en los diferentes programas de seguridad y 

salud en el trabajo.
0 1

Se implementan acciones preventivas de seguridad y salud en el trabajo 

para asegurar la mejora continua.
0 1

Se reconoce el desempeño del trabajador para mejorar la autoestima y se 

fomenta el trabajo en equipo.
1 0

Se realizan actividades para fomentar una cultura de prevención de riesgos 

del trabajo en toda la empresa, entidad pública o privada.
0 1

Se  promueve  un  buen  clima  laboral  para  reforzar  la  empatía  entre 

empleador y trabajador y viceversa.
0 1

Existen medios que permiten el aporte de los trabajadores al empleador en 

materia de seguridad y salud en el trabajo.
0 1

Existen mecanismos de reconocimiento del personal proactivo interesado en 

el mejoramiento continuo de la seguridad y salud en el trabajo.
0 1

Se tiene evaluado los principales riesgos que ocasionan mayores pérdidas. 0 1

Se fomenta la participación de los representantes de trabajadores y de las 

organizaciones sindicales en las decisiones sobre la seguridad y salud en el 

trabajo.

0 1

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

Principios

LINEAMIENTOS

ESTUDIO DE LINEA BASE

Elaborado por: YRENE BRAVO / 

RODOLFO GUTIERREZ

Revisado por:                                 

Codigo:                      

Fecha: 20/05/2019           

A.-      LISTA DE VERIFICACIÓN DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL 

TRABAJO

I. Compromiso e Involucramiento

ZEN GRIN

NATURAL HERBAL     È
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Figura Y2. Evaluación SST – Política de seguridad y salud ocupacional 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

F

U

E

N

T

E

SI NO

Existe una política documentada en materia de seguridad y salud en el 

trabajo, específica y apropiada para la empresa, entidad pública o privada.
0 1

La política de seguridad y salud en el trabajo está firmada por la máxima 

autoridad de la empresa, entidad pública o privada.
0 1

Los trabajadores conocen y están comprometidos con lo establecido en la 

política de seguridad y salud en el trabajo.
0 1

Su contenido comprende:

* El compromiso de protección de todos los miembros de la 

* Cumplimiento de la normatividad.

* Garantía de protección, participación, consulta y participación en los 

elementos del sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo 

organización.

por parte de los trabajadores y sus representantes.

* La mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo

Integración del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo con 

otros sistemas de ser el caso.

0 1

Se  toman  decisiones  en  base al  análisis  de  inspecciones,  auditorias, 

informes de investigación de accidentes, informe de estadísticas,  avances 

de programas de seguridad y salud en el trabajo y opiniones de 

trabajadores, dando el seguimiento de las mismas.

1 0

El  empleador  delega  funciones  y  autoridad  al  personal  encargado  de 

implementar el sistema de gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo.
0 1

El empleador asume el liderazgo  en la gestión de la seguridad y salud en el 

trabajo.
1 0

El empleador dispone los recursos necesarios para mejorar la gestión de la 

seguridad y salud en el trabajo.
0 1

Existen responsabilidades específicas en seguridad y salud en el trabajo de 

los niveles de mando de la empresa, entidad pública o privada.
1 0

Se ha destinado presupuesto para implementar o mejorar el sistema de 

gestión de seguridad y salud el trabajo.
0 1

El Comité o Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo participa en la 

definición de estímulos y sanciones.
0 1

Competencia

El empleador ha definido los requisitos de competencia necesarios para cada 

puesto de trabajo y adopta disposiciones de capacitación en materia de 

seguridad y salud en el trabajo para que éste asuma sus deberes con 

responsabilidad.

0 1

LINEAMIENTOS INDICADOR

CUMPLIMIENTO

Liderazgo

Organización

Política

Dirección

II. Política de seguridad y salud ocupacional
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Figura Y3. Evaluación SST – Planeamiento y aplicación 

Elaboraci·n: Los autores 

F

U

E

N

T

E

SI NO

Se  ha  realizado  una  evaluación  inicial  o  estudio  de  línea  base  como 

diagnóstico participativo del estado de la salud y seguridad en el trabajo.
1 0

Los resultados han sido comparados con lo establecido en la Ley de SST y

su Reglamento y otros dispositivos legales pertinentes, y servirán de base

para planificar, aplicar el sistema y como referencia para medir su mejora

continua.

0 1

La planificación permite:

* Cumplir con normas nacionales

* Mejorar el desempeño

* Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros

0 1

El  empleador ha establecido procedimientos para identificar peligros  y 

evaluar riesgos.
0 1

Comprende estos procedimientos:

* Todas las actividades

* Todo el personal

* Todas las instalaciones

0 1

El empleador aplica medidas para:

* Gestionar, eliminar y controlar riesgos.

* Diseñar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos de 

trabajo que garanticen la seguridad y salud del trabajador.

* Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos.

* Modernizar los planes y programas de prevención de riesgos laborales

* Mantener políticas de protección.

* Capacitar anticipadamente al trabajador.

1 0

El empleador actualiza la evaluación de riesgo una  (01) vez al año como 

mínimo o cuando cambien las condiciones o se hayan producido daños.
0 1

La evaluación de riesgo considera:

* Controles periódicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los 

trabajadores.

* Medidas de prevención.

0 1

Los representantes de los trabajadores han participado en la identificación 

de peligros y evaluación de riesgos, han sugerido las medidas de control y 

verificado su aplicación.
0 1

Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y visibles de 

aplicar, que comprende:

* Reducción de los riesgos del trabajo.

* Reducción de los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales.

* La  mejora continua  de  los  procesos, la  gestión del  cambio, la 

preparación y respuesta a situaciones de emergencia.

* Definición de metas, indicadores, responsabilidades.

* Selección de criterios de medición para confirmar su logro.

0 1

La empresa, entidad pública o privada cuenta con objetivos cuantificables

de seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los niveles de la

organización y están documentados.

1 0

Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo. 0 1

Las  actividades  programadas  están  relacionadas con  el logro de los 

objetivos.
0 1

Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad y 

salud en el trabajo.
0 1

Se definen tiempos y plazos para el cumplimiento y se realiza seguimiento  

periódico.
0 1

Se señala dotación de recursos humanos y económicos 1 0

Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la 

función de procreación del trabajador.
1 0

LINEAMIENTOS INDICADOR

CUMPLIMIENTO

Diagnóstico

Planeamiento para 

la identificación de 

peligros, evaluación 

y control de riesgos

Objetivos

Programa de 

seguridad y salud 

en el trabajo

III. Planeamiento y aplicación
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F

U
SI NO

El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo está constituido de forma 

paritaria. (Para el caso de empleadores con 20 o más trabajadores).
0 1

Existe al menos un Supervisor de Seguridad y Salud (para el caso de 

empleadores con menos de 20 trabajadores).
1 0

El empleador es responsable de:

* Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.

* Actúa para mejorar el nivel de seguridad y salud en el trabajo.

* Actúa en tomar medidas de prevención de riesgo ante modificaciones de 

las condiciones de trabajo.

* Realiza los exámenes médicos ocupacionales al  trabajador  antes, durante 

y al término de la relación laboral.

0 1

El empleador considera las competencias del trabajador en materia de 

seguridad y salud en el trabajo, al asignarle sus labores.
0 1

El empleador controla que solo el personal capacitado y protegido acceda a 

zonas de alto riesgo.
1 0

El  empleador  prevé  que  la  exposición  a  agentes  físicos,  químicos, 

biológicos, disergonómicos y psicosociales no generen daño al trabajador o 

trabajadora.
1 0

El empleador asume los  costos de las  acciones de seguridad  y salud 

ejecutadas en el centro de trabajo.
0 1

El empleador toma medidas para transmitir al trabajador información sobre 

los  riesgos  en  el  centro  de  trabajo  y  las  medidas  de  protección  que 

corresponda.

0 1

El empleador imparte la capacitación dentro de la jornada de trabajo. 0 1

El costo de las capacitaciones es íntegramente asumido por el empleador. 0 1

Los  representantes  de  los  trabajadores  han  revisado  el  programa  de 

capacitación.
0 1

La capacitación se imparte por personal competente y con experiencia en la 

materia.
0 1

Se ha capacitado a los integrantes del comité de seguridad y salud en el 

trabajo o al supervisor de seguridad y salud en el trabajo.
0 1

Las capacitaciones están documentadas. 0 1

Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:

* Al momento de la contratación, cualquiera sea la modalidad o duración.

* Durante el desempeño de la labor.

* Específica en el puesto de trabajo o en la función que cada trabajador 

desempeña, cualquiera que sea la naturaleza del vínculo, modalidad o 

duración de su contrato.

* Cuando  se  produce  cambios  en  las  funciones  que  desempeña  el 

trabajador.

* Cuando se produce cambios en las tecnologías o en los equipos de 

trabajo.

* En las medidas que permitan la adaptación a la evolución de los riesgos y 

la prevención de nuevos riesgos.

* Para la actualización periódica de los conocimientos.

* Utilización y mantenimiento preventivo de las maquinarias y equipos.

* Uso apropiado de los materiales peligrosos.

0 1

IV. Implementación y operación

Estructura y 

responsabilidades

Capacitación

LINEAMIENTOS INDICADOR
CUMPLIMIENTO
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Figura Y4. Evaluación SST – Implementación y operación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

Medidas de 

prevención

Las medidas de prevención y  protección  se  aplican  en el orden de 

prioridad:

* Eliminación 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 sustitución progresiva y en la brevedad posible, de los 

procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos por 

aquellos que produzcan un menor riesgo o ningún riesgo para el trabajador.

*  En último caso, facilitar equipos de protección personal adecuados, 

asegurándose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma 

correcta.

0 1

La empresa, entidad pública o privada ha elaborado planes y procedimientos 

para enfrentar y responder ante situaciones de emergencias.
0 1

Se tiene organizada la brigada para actuar en caso de: incendios, primeros 

auxilios, evacuación.
0 1

La empresa, entidad pública o privada revisa los planes y procedimientos 

ante situaciones de emergencias en forma periódica.
0 1

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.

1 0

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 coordinación de la gestión en prevención de riesgos laborales.

* La seguridad y salud de los trabajadores.

* La verificación de la contratación 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 pública o 

privada que destacan su personal.

0 1

Todos los trabajadores tienen el mismo nivel de protección en materia de 

seguridad y salud en el trabajo sea que tengan vínculo laboral con el 

empleador o con contratistas, subcontratistas, empresa especiales de 

servicios o cooperativas de trabajadores.

0 1

Los trabajadores han participado en:

* La consulta, información y capacitación en seguridad y salud en el trabajo.

* La elección de sus representantes ante el Comité de seguridad y salud en 

el trabajo

* La conformación del Comité de seguridad y salud en el trabajo.

* El reconocimiento de sus representantes por parte del empleador

0 1

Los trabajadores han sido consultados ante los cambios realizados en las 

operaciones,  procesos  y  organización  del  trabajo  que  repercuta  en  su 

seguridad y salud.
1 0

Existe  procedimientos  para  asegurar  que  las  informaciones  pertinentes

lleguen a los trabajadores correspondientes de la organización
0 1

Preparación y 

respuestas ante 

emergencias

Contratistas, 

Subcontratistas, 

empresa, entidad 

pública o privada, 

de servicios y 

cooperativas

Consulta y 

comunicación
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Figura Y5. Evaluación SST – Evaluación normativa 

Elaboraci·n: Los autores 

 

F

U
SI NO

La empresa, entidad pública o privada tiene un procedimiento para

identificar, acceder y monitorear el cumplimiento de la normatividad

aplicable al sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo y se

mantiene actualizada

0 1

La empresa,  entidad  pública o  privada  con  20  o  más  trabajadores  ha 

elaborado su Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.
0 1

La empresa, entidad pública o privada con 20 o más trabajadores tiene un 

Libro del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (Salvo que una norma 

sectorial no establezca un número mínimo inferior).

0 1

Los equipos a presión que posee la empresa entidad pública o privada 

tienen su libro de servicio autorizado por el MTPE.
0 1

El empleador adopta las medidas necesarias y oportunas, cuando detecta

que la utilización de ropas y/o equipos de trabajo o de protección personal

representan riesgos específicos para la seguridad y salud de los

trabajadores.

0 1

El   empleador   toma   medidas   que   eviten   las   labores   peligrosas   a 

trabajadoras en periodo de embarazo o lactancia conforme a ley.
0 1

El empleador no emplea a niños, ni adolescentes en actividades peligrosas. 1 0

El empleador evalúa el puesto de trabajo que va a desempeñar un

adolescente trabajador previamente a su incorporación laboral a fin de

determinar la naturaleza, el grado y la duración de la exposición al riesgo,

con el objeto de adoptar medidas preventivas necesarias.

1 0

La empresa, entidad pública o privada dispondrá lo necesario para que:

* Las máquinas, equipos, sustancias, productos o útiles de trabajo no 

constituyan una fuente de peligro.

* Se  proporcione  información   y  capacitación  sobre  la   instalación, 

adecuada utilización y mantenimiento preventivo de las maquinarias y 

equipos.

* Se proporcione información y capacitación para el uso apropiado de los 

materiales peligrosos.

* Las instrucciones, manuales, avisos de peligro u otras medidas de 

precaución colocadas en los equipos y maquinarias estén traducido al 

castellano.

* Las  informaciones  relativas  a  las  máquinas,  equipos,  productos, 

sustancias o útiles de trabajo son comprensibles para los trabajadores.

0 1

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 jerárquicos directos.

* Usar adecuadamente  los  instrumentos  y  materiales  de  trabajo,  así 

como los equipos de protección 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 investigación 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 física y 

mental.

* Someterse a exámenes 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 físicas

* Reportar a los representantes de seguridad de forma inmediata,  la 

ocurrencia de cualquier accidente de trabajo, incidente peligroso o incidente.

* Concurrir a la capacitación y entrenamiento sobre seguridad y salud en el 

trabajo.

0 1

LINEAMIENTOS INDICADOR
CUMPLIMIENTO

V. Evaluación Normativa

Requisitos legales y 

de otro tipo
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F

U
SI NO

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.
0 1

La supervisión permite:

* Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestión de la seguridad 

y salud en el trabajo.

* Adoptar las medidas preventivas y correctivas.

0 1

El monitoreo permite la medición cuantitativa y cualitativa apropiadas. 0 1
Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad y 

salud en el trabajo.
0 1

Se realizan inspecciones continuas en el área de Mantenimiento y 

Produccion de ZEN GRIN SAC  supervisando: 

- impresoras, Pc

- Horno

- Moledora

- Selladora.

1 0

El empleador realiza exámenes médicos antes, durante y al término de la 

relación laboral a los trabajadores (incluyendo a los adolescentes).
0 1

Los trabajadores son informados:

* A título grupal, de las razones para los exámenes de salud ocupacional.

* A título personal, sobre los resultados de los informes médicos relativos a 

la evaluación de su salud.

* Los resultados de los exámenes médicos no son pasibles de uso para 

ejercer discriminación.

0 1

Los resultados de los exámenes médicos son considerados para tomar 

acciones preventivas o correctivas al respecto.
0 1

El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promoción del Empleo los 

accidentes de trabajo mortales dentro de las 24 horas de ocurridos.
0 1

El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promoción del Empleo,

dentro de las 24 horas de producidos, los incidentes peligrosos que han

puesto en riesgo la salud y la integridad física de los trabajadores y/o a la

población.

0 1

Se implementan las medidas correctivas propuestas en los registros de 

accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes.
0 1

Se implementan las medidas correctivas producto de la no conformidad 

hallada en las auditorías de seguridad y salud en el trabajo.
0 1

Se implementan medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo. 1 0

VI. Verificación

Supervisión, 

monitoreo y 

seguimiento de 

desempeño

Salud en el trabajo

Accidentes, 

incidentes 

peligrosos e 

incidentes, no 

conformidad, 

acción correctiva y 

preventiva

LINEAMIENTOS INDICADOR
CUMPLIMIENTO
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Figura Y6. Evaluación SST - Verificación 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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.

0 1

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.

0 1

Se  toma  medidas   correctivas para  reducir   las   consecuencias   de 

accidentes.
1 0

Se ha documentado los cambios en los procedimientos como consecuencia 

de las acciones correctivas.
0 1

El  trabajador  ha  sido  transferido  en  caso  de  accidente  de  trabajo  o 

enfermedad ocupacional a otro puesto que implique menos riesgo.
0 1

La empresa, entidad pública o privada ha identificado las operaciones y 

actividades que están asociadas con riesgos donde las medidas de control 

necesitan ser aplicadas.

0 1

Se cuenta con un programa de auditorías. 0 1

El empleador realiza auditorías internas periódicas para comprobar la

adecuada aplicación del sistema de gestión de la seguridad y salud en el

trabajo.

0 1

Las auditorías externas son realizadas por auditores independientes con la 

participación de los trabajadores o sus representantes.
0 1

Los resultados de las auditorías son comunicados a la alta dirección de la 

empresa, entidad pública o privada.
0 1

Investigación de 

accidentes y 

enfermedades 

ocupacionales

Control de las 

operaciones
La empresa, entidad pública o privada ha establecido procedimientos para el 

diseño del lugar de trabajo, procesos operativos, instalaciones, maquinarias  

y organización del trabajo que incluye la adaptación a las capacidades 

humanas a modo de reducir los riesgos en sus fuentes.

0 1

Gestión 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 tecnológicos, 

adaptándose las medidas de prevención antes de introducirlos.

1 0

Auditorias
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Figura Y7. Evaluación SST – Control de información 
Elaboraci·n: Los autores 

 

F

U
SI NO

La empresa, entidad pública o privada establece y mantiene información en 

medios apropiados para describir los componentes del sistema de gestión y 

su relación entre ellos.

0 1

Los procedimientos de la empresa, entidad pública o privada, en la gestión 

de la seguridad y salud en el trabajo, se revisan periódicamente.
0 1

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  comunicación  interna  de  la  información  relativa  a  la 

seguridad y salud en el trabajo entre los distintos niveles y cargos de la 

organización.

* 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

0 1

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 función del trabajador.

0 1

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 práctica 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 función, el primer día de labores

0 1

El empleador mantiene procedimientos para garantizar que:

* Se identifiquen, evalúen e incorporen en las especificaciones relativas a 

compras y arrendamiento financiero, disposiciones relativas al cumplimiento  

por  parte  de  la  organización  de  los requisitos  de seguridad y salud.

* Se identifiquen las obligaciones y los requisitos tanto legales como de la 

propia organización en materia de seguridad y salud en el trabajo antes de 

la adquisición de bienes y servicios.

* Se adopten disposiciones para que se cumplan dichos requisitos antes de 

utilizar los bienes y servicios mencionados.

0 1

VII. Control de información y documentos

Documentos

LINEAMIENTOS INDICADOR
CUMPLIMIENTO

La empresa, entidad pública o privada establece procedimientos para el 

control de los documentos que se generen por esta lista de verificación.
0 1

Este control asegura que los documentos y datos:

* Puedan ser fácilmente localizados.

* Puedan ser analizados y verificados periódicamente.

* Están disponibles en los locales.

* Sean removidos cuando los datos sean obsoletos.

* Sean adecuadamente archivados.

0 1

El empleador ha implementado registros  y documentos del sistema de 

gestión actualizados y a disposición del trabajador referido a:

* Registro  de  accidentes  de  trabajo, enfermedades  ocupacionales, 

incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la 

investigación y las medidas correctivas.

* Registro de exámenes médicos ocupacionales.

* Registro del  monitoreo de agentes  físicos, químicos, biológicos, 

psicosociales y factores de riesgo disergonómicos.

* Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.

* Registro de estadísticas de seguridad y salud.

* Registro de equipos de seguridad o emergencia.

* Registro de inducción, capacitación, entrenamiento  y simulacros de 

emergencia.

* Registro de auditorías.

0 1

La empresa, entidad pública o privada cuenta con registro de accidente de 

trabajo y enfermedad ocupacional e incidentes peligrosos y otros incidentes 

ocurridos a:

* Sus trabajadores.

* Trabajadores de intermediación laboral y/o tercerización.

* Beneficiarios bajo modalidades formativas.

* Personal que presta servicios de manera independiente, desarrollando sus 

actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad 

pública o privada.

0 1

Los registros mencionados son:

* Legibles e identificables.

* Permite su seguimiento.

* Son archivados y adecuadamente protegidos

0 1

Control de la 

documentación y de 

los datos

Gestión de los 

registros
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Figura Y8. Evaluación SST – Revisión por la dirección 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Luego de realizar la evaluaci·n de cada ²tem, 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 ning¼n documento, como la pol²tica 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 emp²rica y a criterio individual. 

 

F

U
SI NO

La alta dirección:

Revisa y analiza periódicamente el sistema de gestión para asegurar que es 

apropiada y efectiva.

0 1

Las disposiciones adoptadas por la dirección para la mejora continua del 

sistema de gestión 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 

pública o privada.

* Los resultados de la identificación de los peligros y evaluación de los 

riesgos.

* Los resultados de la supervisión y medición de la eficiencia.

* La investigación de accidentes, enfermedades ocupacionales, incidentes 

peligrosos y otros incidentes relacionados con el trabajo.

* Los resultados y recomendaciones de las auditorías y evaluaciones 

realizadas por la dirección de la empresa, entidad pública o privada.

* Las  recomendaciones  del  Comité  de  seguridad  y  salud,  o  del

Supervisor de seguridad y salud.

* Los cambios en las normas.

* La información pertinente nueva.

* Los resultados de los programas anuales de seguridad y salud en el 

trabajo.

0 1

La metodología de mejoramiento continuo considera:

* La identificación de las desviaciones de las prácticas y condiciones 

aceptadas como seguras.

* El establecimiento de estándares de seguridad.

* La medición y evaluación periódica del desempeño con respecto a los 

estándares de la empresa, entidad pública o privada.

* La corrección y reconocimiento del desempeño

0 1

La investigación y auditorías permiten a la dirección de la empresa, entidad 

pública o privada lograr los fines previstos y determinar, de ser el caso, 

cambios en la política y objetivos del sistema de gestión de seguridad y 

salud en el trabajo.

0 1

LINEAMIENTOS INDICADOR
CUMPLIMIENTO

0 1

VIII. Revisión por la dirección

Gestión de la 

mejora continua

La investigación de los accidentes, enfermedades ocupacionales, incidentes 

peligrosos y otros incidentes, permite identificar:

* Las causas inmediatas (actos y condiciones subestándares),

* Las causas básicas (factores personales y factores del trabajo)

* Deficiencia del sistema de gestión de la seguridad y salud en el trabajo, 

para la planificación de la acción correctiva pertinente.

1 0

El  empleador  ha  modificado  las  medidas  de  prevención  de  riesgos 

laborales cuando resulten inadecuadas e insuficientes para garantizar la 

seguridad y salud de los trabajadores incluyendo al personal de los 

regímenes de intermediación y tercerización, 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   pública   o   privada   durante   el   desarrollo   de   las 

operaciones.



плф 
 

Figura Y9. Resumen evaluación SST 

Elaboraci·n: Los autores 

 

  

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
10 1 9 10

10% 90%

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
12 3 9 12

25% 75%

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
17 5 12 17

29% 71%

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS

25 5 20 25

20% 80%

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
10 2 8 10

20% 80%

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
25 4 21 25

16% 84%

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
11 0 11 11

0% 100%

ITEMS EN LISTA SI NO ITEMS EVALUADOS
6 1 5 6

17% 83%

100,00%

18,10%

81,90%

TOTAL GENERAL DE ITEMS

ITEMS   SI

ITEMS NO

4. Implementación y operación

5. Evaluación Normativa

6. Verificación

7. Control de información y documentos

8. Revisión por la dirección

1. Compromiso e Involucramiento

2. Política de seguridad y salud ocupacional

3. Planeamiento y aplicación
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Ap®ndice Z. Distribuci·n de planta 

El detalle de las situaciones planteadas para la evaluaci·n es: 

Tabla Z1 
Checklist Muther – Factor material 

Factor material S² No 

Alto porcentaje de piezas rechazadas.   Ĭ 

Grandes cantidades de piezas averiadas, estropeadas o destruidas en 
proceso, pero no en las operaciones productivas Ĭ   

Entregas interdepartamentales lentas. Ĭ   

Art²culos voluminosos, pesados o costosos, movidos a mayores distancias 
que otros m§s peque¶os, m§s ligeros o menos caros. Ĭ   

Material que se extrav²a o que pierde su identidad.   Ĭ 

Tiempo excesivamente prolongado de permanencia del material en proceso, 
en comparaci·n con el tiempo real de operaci·n. Ĭ   

Nota: Resultados de la evaluaci·n de Muther en el factor material. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Tabla Z2 
Checklist Muther – Factor máquina 

Factor m§quina S² No 

Maquinaria inactiva. Ĭ   

Muchas aver²as de maquinaria. Ĭ   

Maquinaria anticuada. Ĭ   

Equipo que causa excesiva vibraci·n, ruido, suciedad, vapores. Ĭ   

Maquinaria y equipo inaccesibles.   Ĭ 

Nota: Resultados de la evaluaci·n de Muther en el factor m§quina. 
Elaboraci·n: Los autores 
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Tabla Z3 
Checklist Muther – Factor hombre 

Factor hombre S² No 

Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporci·n de accidentes. Ĭ   

Ćrea que no se ajusta a los reglamentos de seguridad, de edificaci·n o 
contra incendios. Ĭ   

Quejas sobre condiciones de trabajo inc·modas. Ĭ   

Excesiva rotaci·n de personal.   Ĭ 

Obreros de pie, ociosos o paseando gran parte de su tiempo. Ĭ   

Equ²vocos entre operarios y personal de servicios. Ĭ   

Trabajadores calificados pasando gran parte de su tiempo realizando 
operaciones de servicio (mantenimiento). Ĭ   

Nota: Resultados de la evaluaci·n de Muther en el factor hombre. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Tabla Z4 
Checklist Muther – Factor movimiento 

Factor movimiento S² No 

Retrocesos y cruces en la circulaci·n de los materiales. Ĭ   

Operarios calificados o altamente pagados realizando operaciones de 
manejo.   Ĭ 

Gran proporci·n del tiempo invertido en recoger y dejar materiales o 
piezas. Ĭ   

Frecuentes acarreos y levantamientos a mano. Ĭ   

Frecuentes movimientos de levantamiento y traslado que implican 
esfuerzo. Ĭ   

Operarios esperando a sincronizarse con el equipo de manejo. Ĭ   

Traslados de larga distancia y demasiado frecuentes. Ĭ   

Equipo de manejo inactivo y/o manipulaci·n ociosa. Ĭ   

Congesti·n en los pasillos, manejo excesivo y transferencias.   Ĭ 

Nota: Resultados de la evaluaci·n de Muther en el factor movimiento. 
Elaboraci·n: Los autores 
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Tabla Z5 
Checklist Muther – Factor espera 

Factor espera S² No 

Se observan grandes cantidades de almacenamiento de todas clases.   Ĭ 

Gran n¼mero de pilas de materiales en proceso esperando. Ĭ   

Confusi·n, congesti·n, zonas de almacenaje disforme o muelle de recepci·n 
y embarque atiborrados. Ĭ   

Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos de trabajo. Ĭ   

Poco aprovechamiento de la tercera dimensi·n en las §reas de almacenaje. Ĭ   

Materiales averiados o mermados en las §reas de almacenamiento. Ĭ   

Elementos de almacenamiento inseguro o inadecuado. Ĭ   

Manejo excesivo en las §reas de almac®n o repetici·n de las operaciones de 
almacenamiento.   Ĭ 

Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias. Ĭ   

Elevados costos en demoras y esperas de los conductores de carretillas.   Ĭ 

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 S² No 

Personal pasando por los vestuarios, lavabos o entradas y accesos 
establecidos.   Ĭ 

Quejas sobre instalaciones inadecuadas. Ĭ   

Puntos de inspecci·n o control en lugares inadecuados. Ĭ   

Inspectores y elementos de inspecci·n y prueba ociosos.   Ĭ 

Entregas retrasadas de material a las §reas de producci·n. Ĭ   

N¼mero grande de personal empleado en la recogida de rechazos y 
desperdicios.   Ĭ 

Demoras en las reparaciones. Ĭ   

Costos de mantenimiento indebidamente altos. Ĭ   

L²neas de servicios auxiliares que se rompen o aver²an frecuentemente.   Ĭ 

Elevada proporci·n de empleados y personal de servicio en relaci·n con los 
trabajadores de producci·n. Ĭ   

N¼mero excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas o de 
emergencia. Ĭ   

Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones en el 
cableado, tuber²as, conductos u otras l²neas de servicio.   Ĭ 

Nota: Resultados de la evaluaci·n de Muther en el factor servicio. 
Elaboraci·n: Los autores 
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Tabla Z7  

Checklist Muther – Factor edificio 

Factor edificio S² No 

Paredes u otras divisiones separando §reas con productos, operaciones o 
equipos similares.   Ĭ 

Abarrotamiento de los montacargas o excesiva espera de estos.   Ĭ 

Quejas referentes a calor, fr²o o deslumbramiento de las ventanas. Ĭ   

Pasillos principales, pasos y calles, estrechos o torcidos. Ĭ   

Edificios esparcidos, sin motivo ni patr·n.   Ĭ 

Edificios atestados. Trabajadores interfiri®ndose unos en los caminos de otros; 
almacenamiento o trabajo en los pasillos, §reas de trabajo abarrotadas, 
especialmente si el espacio en las §reas colindantes es abierto. 

  Ĭ 

Peticiones frecuentes de m§s espacio. Ĭ   

Nota: Resultados de la evaluaci·n de Muther en el factor edificio. 
Elaboraci·n: Los autores 

 

Tabla Z8 
Checklist Muther – Factor cambio 

Factor cambio S² No 

Cambios anticipados o corrientes en el dise¶o del producto, materiales, 
producci·n, variedad de productos.   Ĭ 

Cambios anticipados o corrientes en los m®todos, maquinaria o equipo. Ĭ   

Cambios anticipados o corrientes en el horario de trabajo, estructura de la 
organizaci·n, escala de pagos o clasificaci·n del trabajo Ĭ   

Cambios anticipados o correcci·n en los elementos de manejo y de almacenaje, 
servicios de apoyo a la producci·n   Ĭ 

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 ¼nico 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: 

Figura Z1. Evaluación de Muther por factores 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice AA. Checklist de 5S 

Las evaluaciones individuales de cada S son: 

Figura AA1. Evaluación Seiri 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura AA2. Evaluación Seiton 

Elaboraci·n: Los autores 

 

"Separe las cosas que necesita de cosas que no necesita"

Id S1=Seiri=Sort=Clear up
Check 

(SI)
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificación S1

1 ¿Hay cosas inútiles que puede molestar su entorno de trabajo? En la visita se encontro material en desuso en las areas de trabajo

2
¿Hay algún material regado, como materias primas, productos 
semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo?

Se encontraron muchos materiales de productos semielaborados y materiales que no 
pertenecen al área

3
¿Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de las 
maquinas?

Se encontraron  herramientas y otros materiales que no se usan en esa área.

4
¿Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados, 
ordenados, almacenados y etiquetados?

5
¿Las herramientas de trabajo están ordenados, organizados, 
almacenados y etiquetados?

No todas las herramientas estan ordenadas, organizada y etiquetadas.

6
¿El inventario o en proceso de inventario incluyen los materiales 
o elementos innecesarios?

no hay inventarios incluyen todos los equipos, herramientas y materiales hasta los 
innecesarios

7
¿Hay alguna máquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca del 
centro de trabajo?

Si hay elementos que son innecesarios, por el uso desordenado de todo.

8
¿Hay alguna plantilla, herramienta, matriz o similar que no se 
utilice en torno a los temas?

Sí, hay elementos que estan ubicados , mientras se le encuentra lugar

9 ¿Se mantienen materiales innecesarios? Si, hay muchos elementos innecesarios.

10
¿Piensa que implementando las 5Ss dejamos de lado los 
estándares?

No tienen nada planeado con respecto a estandares

Score 1  Módulo S 'NECESITA MEJORA'

“Mantener las condiciones que le permiten acceder fácilmente a lo que necesitas, cuando lo necesite”

Id S2=Seiton=Systematize=Keep in good order
Check 

(SI)
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificación S2

1
¿Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de trabajo y el entorno 

de los equipos están claramente definidos?
No , hay mucho desorden en los accesos

2
¿Es comprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de seguridad? ¿Son estos 

fácil de identificar?
No todos los trabajadores tienen conocimiento sobre este tema.

3 ¿Las herramientas / instrumentos están debidamente organizados? No todas las herramientas estan clasificadas u organizadas.

4
¿Los materiales para la producción se encuentran almacenados de manera 

adecuada?
Se tiene un almacén destinado para los materiales de producción.

5 ¿Hay algún extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? No hay extintores, ni todos saben cómo usarlos

6 ¿El techo  y/o el piso tienen grietas, rupturas o variación en el nivel? No se encontró el techo o piso con grietas.

7
¿Las zonas de almacenamiento y otras zonas de producción y seguridad son 

marcadas con indicadores de lugar y dirección?
Falta señalizar alguna areas

8 ¿Las estanterías muestran carteles de ubicación de los insumos ? No todas

9 ¿Las cantidades máximas y mínimas de almacenaje están indicadas? No se muestra esa informacion.

10 ¿Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? No está demarcado.

Score 2  Módulo S 'NECESITA MEJORA'
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Figura AA3. Evaluación Seiso 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura AA4. Evaluación Seiketsu 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

"Limpiando encontramos causas de suciedad, limpiar todos los lugares para mantener un ambiente grato y óptimo"

Id S3=Seiso=Clean=Clean up
Check 

(SI)
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificación S3

1
Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las máquinas  ¿Puedes 

encontrar  polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?
Sí en algunas zonas se encuentra materiales poco limpios

2 ¿Hay partes de las máquinas y equipos sucios? Sí, en algunas máquinas hay partes con restos de materia prima

3 ¿Hay alguna herramienta utilizada en producción  sucio o quebrado? No hay herramientas sucias en el àrea de producción

4 ¿Se encuentra los lugares de trabajo sin despedicios? En algunas áreas si hay desperdicios

5 ¿La iluminación es adecuada?¿Encuentra ventanas y fluorescentes sucias? En algunas áreas hay poca iluminación.

6 ¿La planta se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de desperdicios? No en todas las áreas

7 ¿Las máquinas son limpiadas con frecuencia ? No son  limpiadas cada vez que se usan.

8
¿El equipo de inspección trabaja en coordinación con el equipo de 

mantenimiento?
No hay coordinacion

9
¿Existe una persona responsable de la supervisión de las operaciones de 

limpieza?
No existe un líder de equipo que rota de limpieza .

10
¿Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo y de 

los equipos de producción?
Los operarios son encargados de limpiar las areas de trabajo.

Score 4  Módulo S 'NECESITA MEJORA'

"Hacer evidentes anomalías visuales con controles"

Id S4=Seiketsu=Standardize=Maintain
Check 

(SI)
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificación S4

1 ¿Utiliza ropa sucia o inadecuada? Usan ropa no adecuada, no usan EPP´S

2 ¿Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilación? No en toda las areas estan bien iluminadas.

3 ¿Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frío? Sí hay máquinas ruidosas , como la moledora

4
¿Existe excesiva ventilación en la planta de producción que pueda causar 
frio?

No existe excesiva ventilacion en la planta.

5 ¿Se han designado zonas para comer? 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 operación y que atente 
contra la seguridad del personal.

7 ¿Se actúa sobre las ideas de mejora? Se tienen en cuenta las ideas de mejora.

8 ¿Los procedimientos escritos son claros y utilizados activamente? Hay pocos procedimientos y no son completamente utilizados

9
¿Considera necesario la aplicación de un plan de mejora continua en su 
centro de trabajo?

Sí, es necesario  un plan de mejora continua

10 ¿Las primeras 3S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, se mantienen? No está implmentado ningun plan de 5 S

Score 5  Módulo S 'NECESITA MEJORA'
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Figura AA5. Evaluación Shitsuke 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

  

“Haga el hábito de la obediencia a las normas”

Id S5=Shitsuke=Self-discipline=Let behave
Check 

(SI)
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora durante el paso de verificación S5

1
¿Está haciendo la limpieza e inspección diaria de sus equipos y centro de 
trabajo?

No se hace la inspección cada vez que se require  o con un plan de mantenimiento implmentado

2 ¿Los informes diarios se realizan correctamente y en su debido tiempo? No se presentan informes diarios.

3 ¿Estás usando ropa limpia y adecuada? No hay ropa limpia ni adecuada ( uso de EPP´s)

4 ¿Utiliza equipos de seguridad? No hay EPP´S para los operarios

5 ¿El personal cumple con los horarios de las reuniones? Aunque no la mayoría del personal  cumplen con las reuniones

6 ¿Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estándares? 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 periódicamente? No son actualizados.

10
¿Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados 
periódicamente?

No

Score 3  Módulo S 'NECESITA MEJORA'
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Ap®ndice BB. Pron·stico de ventas 

Se realiz· el an§lisis de pron·stico para los siguientes tipos de pron·stico: 

 
            Figura BB1. Pronóstico por promedios 

            Elaboraci·n: Los autores 

  

 
           Figura BB2. Pronóstico medio móvil 

           Elaboraci·n: Los autores 
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           Figura BB3. Pronóstico con regresión 

           Elaboraci·n: Los autores 

 
Figura BB4. Pronóstico suavizamiento simple exponencial 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura BB5. Pronóstico modelo Holt 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura BB6. Pronóstico modelo Winter 

Elaboraci·n: Los autores 
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Ap®ndice CC. ĉndice 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 m§s 

importantes por el nivel de compras y por la antig¿edad como cliente. 

 

Figura CC1. Percepciones: Big Natura Perú 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura CC2. Percepciones: Bio Natura 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BIG NATURA PERU
8 Factores Evaluaci·n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00
2 SERVICIO POST VENTA 1.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00
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PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BIO NATURA (NONI)
8 Factores Evaluaci·n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00
2 SERVICIO POST VENTA 1.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 3.00

4 PARTICIPACIčN EN EL 
MERCADO

1.00

5 CALIDAD DE SERVICIO DE 
ENTREGA

1.00
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Figura CC3. Percepciones: Bio Natura Line 

Elaboraci·n: Los autores 
 

 

 

Figura CC4. Percepciones: Boticas homeopáticas del Perú 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BIO NATURA LINE SAC
8 Factores Evaluaci·n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00
2 SERVICIO POST VENTA 1.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00

4 PARTICIPACIčN EN EL 
MERCADO

1.00

5 CALIDAD DE SERVICIO DE 
ENTREGA

2.00
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PRECIOS
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PERCEPCIONES DEL CLIENTE: bOTICAS HOMEOPATICAS DEL PERĐ
8 Factores Evaluaci·n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 4.00
2 SERVICIO POST VENTA 2.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 1.00

4 PARTICIPACIčN EN EL 
MERCADO

1.00

5 CALIDAD DE SERVICIO DE 
ENTREGA

2.00

6 COMPETITIVIDAD DE LOS 
PRECIOS

3.00

7 TIEMPO DE ENTREGA 1.00
8 FACILIDAD DE PAGOS 2.00
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Figura CC5. Percepciones: Boticas Paracelso 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 
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 caracter²stica m§s 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. 

 

 

 

PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BOTICAS PARACELSO
8 Factores Evaluaci·n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 3.00
2 SERVICIO POST VENTA 2.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00

4 PARTICIPACIčN EN EL 
MERCADO

1.00

5 CALIDAD DE SERVICIO DE 
ENTREGA

1.00

6 COMPETITIVIDAD DE LOS 
PRECIOS

2.00

7 TIEMPO DE ENTREGA 3.00
8 FACILIDAD DE PAGOS 2.00
9
10
11
12
13
14
15
16
17

оΦ
лл

нΦ
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Factores

Regresar

PERCEPCIONES DEL CLIENTE: BOTICA NATURAL LA REYNA (BRE¤A)
8 Factores Evaluaci·n
1 CALIDAD DEL PRODUCTO 2.00
2 SERVICIO POST VENTA 1.00
3 VARIEDAD DE PRODUCTOS 2.00

4 PARTICIPACIčN EN EL 
MERCADO

2.00

5 CALIDAD DE SERVICIO DE 
ENTREGA

2.00

6 COMPETITIVIDAD DE LOS 
PRECIOS

2.00

7 TIEMPO DE ENTREGA 2.00
8 FACILIDAD DE PAGOS 2.00
9
10
11
12
13
14
15
16
17
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Regresar
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Ap®ndice DD. ĉndice de satisfacci·n del cliente 

Las encuestas realizadas fueron an·nimas, siendo estas: 

 
Figura DD1. Encuesta 1 Satisfacción del cliente  

Elaboraci·n: Los autores 

Porfavor, marque con una X.

Si

No

Si

No

Si

No

4. ¿Es suficiente la cantidad  por paquete?

Si Si

No No

3. ¿Le parece saludable consumir harina de granos andinos?

para nosotros porque su satisfacción  es nuestro primer objetivo.

Firma

1. ¿ Consume harina de productos naturales con frecuencia?

2. ¿Le gusta el sabor de la harina de productos naturales (chía, ajonjolí, maca, linaza)?

5. ¿Consumiria harina de granos en 

reemplazo de otros productos?

ZEN 

GRIN

Estimado cliente, le pedimos concedernos unos minutos de su tiempo para solicitar su 

ayuda para contestar  este breve cuestionario para saber su grado de satisfacción 

con nuestro producto.  Su opinión es de máxima importancia 

Fecha de Aplicación:

Nombre:

Cargo: 

ENCUESTA DE SATISFACCION AL CLIENTE
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Figura DD2. Encuesta 2 Satisfacción del cliente 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Porfavor, marque con una X.

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

2. ¿Te parece que la harina 4 en 1 tiene aroma caracteristico?

3. ¿Crees que la harina se disuelve fácilmente?

4. ¿Te parece que la harina es muy fina?

Firma

zen 

grin

Estimado cliente, le pedimos concedernos unos minutos de su tiempo para solicitar su 

ayuda para contestar  este breve cuestionario para saber su grado de satisfacción 

con nuestro producto.  Su opinion es de máxima importancia 

para nosotros porque su satisfacción  es nuestro primer objetivo.

ENCUESTA DE SATISFACCION AL CLIENTE

Fecha de Aplicación:

Nombre:

Grado: 

1. ¿Te parecen que la harina 4 en 1 tiene buen sabor?
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Figura DD3. Encuesta 3 Satisfacción del cliente 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Porfavor, marque con una X.

5.¿Cumple con las caracteristicas solicitadas (color, sabor, textura)?

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

6. ¿Cumple con la cantidad solicitada?

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

7.¿Cumple con el tiempo de entrega?

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

8.¿Cumple con los requerimientos tecnicos?

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

9.¿Cumple con las especificaciones de envase?

Mucho 

No mucho

Poco

Nada

ENCUESTA DE SATISFACCION AL CLIENTE

Fecha de Aplicación:

para nosotros porque su satisfaccion  es nuestro primer objetivo.

zen 

grin

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 

Nombre:

Cargo:
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Ap®ndice EE. Matrices de combinaci·n 

La primera matriz evaluada, fue la de los factores internos y externos, la cual utiliz· 

los valores obtenidos en el an§lisis de los factores en el diagn·stico. Mediante la 

matriz MIE se identific· la primera posici·n estrat®gica 

Figura EE1. Matriz MIE 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Los cuadrantes III, V y VII indican que seg¼n 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 ñconservar y 

mantenerò, 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 an§lisis de 4 diversos factores se ubicaron a la empresa en un plano 

cartesiano. En el an§lisis interno se tiene a las fuerzas financieras (FF) y las 

ventajas competitivas (VC) que representan el eje Y, mientras que en el an§lisis 

externo est§n la estabilidad del ambiente (EA) y la fuerza industrial (FI) que 

representan el eje X: 
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Figura EE2. Matriz PEYEA ï Posici·n estrat®gica interna 

Elaboraci·n: Los autores 
 

 

Figura EE3. Matriz PEYEA ï Posici·n estrat®gica externa 

Elaboraci·n: Los autores 
 

 
Figura EE4. Matriz PEYEA 

Elaboraci·n: Los autores 

 

La posici·n estrat®gica resultante del an§lisis fue el cuadrante II, siendo su 

posici·n ñConservadoraò. En este cuadrante se recomienda a la organizaci·n 

FUERZA FINANCIERA (FF) 21 VENTAJA COMPETITIVA (VC) -36
4 10
Las ventas se han mantenido en comparaci·n al a¶o 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

POSICION ESTRATEGICA INTERNA

ESTABILIDAD DEL AMBIENTE (EA) -18 FUERZA DE LA INDUSTRIA (FI) 15
6 6

Estabilidad pol²tica -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 m²nimo vital 2

POSICION ESTRATEGICA EXTERNA
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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: 

✓ Signos de interrogaci·n: Propone mejoras a largo plazo para el 

crecimiento y rentabilidad de la empresa. 

✓ 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. 

✓ Vacas lecheras: Producto posee una buena participaci·n en el mercado, 

pero con una tasa de crecimiento en disminuci·n. 

✓ Perros: Propone retirar el producto del mercado debido a que posee tanto 

baja participaci·n en el mercado como decrecimiento de las ventas. 
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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 IV, 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 resultar²a conveniente seguir comercializ§ndolo. 

En el cuadrante I 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 

seg¼n el an§lisis 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 ¼ltimo, 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: 

 
Figura EE6. Matriz de la Gran Estrategia – PEYEA 

Elaboraci·n: Los autores 
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Figura EE7. Matriz de la Gran Estrategia – MPC 

Elaboraci·n: Los autores 

 

El cuadrante resultante en ambos an§lisis fue el n¼mero II, seg¼n 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 

Figura FF1. Formato auditoría 5S 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura FF2. Formato caracterización de proceso 

Elaboraci·n: Los autores 

PLAN DE ACCIčN
Fecha de emisi·n: Pr·xima fecha de revisi·n: 
Fecha de revisi·n: Responsable: 
NÜ de revisi·n: 

ID
DESCRIPCIčN 

DEL PROBLEMA
MOTIVO 

PROBLEMA
ACCION 

CORRECTIVA
FECHA RESPONSABLE

Cod.
Versi·n:

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA
CLIENTE àQui®n 

RECIBE?
P
H
V
A

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : 

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

ALACANCE DEL PROCESO
DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

RIESGOS
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Figura FF3. Formato ficha actuar 

Elaboraci·n: Los autores 

 

  

VERSIÓN:

CÓDIGO:

TIPO DE ACCIÓN: CORRECTIVA PREVENTIVA DE MEJORA FECHA:

CARGO DE QUIEN 

REPORTA:

PROCESO: 

CORRECTIVO  

FUENTE DE INFORMACION: Evaluaci·n de indicadores Auditor²a externa 

Auditor²a interna Evaluaci·n de la satisfacci·n usuario Quejas, reclamos o sugerencias

Producto no conforme Revisi·n de la direcci·n Valoraci·n de los riesgos

Otro

Fecha ejecuci·n

Las actividades tomadas: SI                       NO Justificaci·n
Fueron adecuadas?
Fueron Convenientes?
Fueron eficaces?

PARA USO EXCLUSIVO DEL COORDINADOR DE MEJORAMIENTO

DESCRIPCIÓN DE LA NO CONFORMIDAD REAL O CONFORMIDAD POTENCIAL U OPORTUNIDAD DE MEJORA

REPORTE DEL SEGUIMIENTO

SEGUIMIENTO

PREVENTIVO

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD REAL, DE LA NO CONFORMIDAD POTENCIAL O DEL RIESGO

Analizado por:  Gerente general

Actividades Responsable de la actividad Responsable del seguimiento

REVISIÓN

ACCION CORRECTIVA No. ACCION PREVENTIVA No. 
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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 m§s importante para implementar la estandarizaci·n. 

Figura GG1. Caracterización – Gestión comercial 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. OP-GC-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Solictud de cotizacion Cotizar el pedido seg¼n la solicitud Log²stica de entrada

Clientes finales Elegir sistema de venta črden de pedido Finanzas

Gesti·n estrat®gica H Generar ·rden de pedido Emisi·n de facturas Compras

V Verificar el cumplimiento de pedidos Pagos de facturas
A Actualizar datos de clientes

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: 
Administradora, 
vendedores

INTERNA: Lista de 
precios,base de datos de 
clientes, Estrategia de 
ventas.

Elaborar un cronograma 
de actividades

ĉndice de 
satisfacci·n del 
cliente

INFRAESTRUCTUR
A: Oficina de 
administraci·n

EXTERNA: Facturas Evaluaci·n del cliente

PROVEEDORES: 
Compras, Recursos 
humanos

REGISTRO: Clientes 
nuevos

Personal asignado para 
realizar esta actividad

Realizar charlas 
peri·dicas de 
competencia en ventas

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : GESTIčN COMERCIAL

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Jefe de ventas
Planear, ejecutar y programar ventas

MATERIALES/INSUMOS: Base de datos 
de clientes no actualizada

MANO DE OBRA/PERSONAL: Personal 
de ventas con poca competencia en la 
venta

P

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:
No disponibilidad de computadora

M£TODOS. T®rminos de venta no 
negociados adecuadamente



пос 
 

Figura GG2. Caracterización – Post venta 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cod. OP-PV-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Actualizaci·n de p§gina

Imprimir formato de quejas para 
entregarselos a los clientes

Informe de causas de 
reclamos y quejas

H Elaborar de informe sobre todos los 
modos de queja.

V Verificar que la queja o sugerencia 
est® solucionada

A Monitorear el indicador de reclamos

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
operaciones

INTERNA: Registro de 
quejas y / o reclamos.

Cronograma de revisi·n de 
p§gina

INFRAESTRUCTURA: 
Oficina de administraci·n, 
computadoras, p§gina de 
facebook

EXTERNA: Quejas y / o 
reclamos recibidos de los 
clientes.

Elaboraci·n de fichas con 
formato establecido de 
quejas

PROVEEDORES: 
Compras, mantenimiento, 
marketing

REGISTRO: Informe 
sobre el tipo de reclamos

Retroalimentaci·n de las 
quejas diarias

Asignar a un responsable del 
proceso

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : POST VENTA

RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de producci·n
Atender y solucionar los reclamosOBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Gesti·n comercial      
Marketing

Demanda 
hist·rica,reposiciones, 

Disponibilidad de stock

P

Gesti·n de calidad 
Producci·n            
Marketing

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
: No disponibilidad de computadora, ni de 
p§gina de facebook

Porcentaje de 
reclamos atendidos

M£TODOS. No hay revisi·n de p§gina, 
no se registran quejas de cada cliente

MATERIALES/INSUMOS: Encuestas 
mal elaboradas sobre lo que espera el 
cliente

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay 
personal exclusivamente para este proceso
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Figura GG3. Caracterización – Compras 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod.AP-CO-CA-01

Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

P Evaluaci·n de los pedidos
Contactar con proveedores Producci·n

Registrar en el sistema la factura del 
proveedor para el pago

Factura pagada Finanzas

Generar črden de pedidos

V Seguimiento de la ·rden de compra

A Estandarizar el proceso de compras

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Administradora INTERNA: črden de 
pedido.

Aplicar las 5s, dar 
mantenimiento a la computadora

Porcentaje de 
devoluciones de 
materia prima

INFRAESTRUCTURA: 
Oficina de administraci·n

EXTERNA: Facturas 
emitidas al proveedor.

Usar excel  para el registro de 
facturas  hasta que se 
implementen un sistema interno

Calidad de facturaci·n

PROVEEDORES: Recursos 
humanos REGISTRO: Pago de factura Ordenarlas en archivadores

Definir funciones

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : COMPRAS

RESPONSABLE DEL PROCESO Administradora
Seleccionar y proveer de materia prima e insumos para la producci·nOBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Producci·n Pedidos

H

MATERIALES/INSUMOS: P®rdida de 
facturas pagadas

MANO DE OBRA/PERSONAL: Personal 
con muchas acitividades por realizar

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
: Oficina desordenada, Computadora en 
mal estado

M£TODOS.  No hay sistema de resgistro 
de facturas
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Figura GG4. Caracterización – Mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. AP-MA-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Listado y codificaci·n de equipos

Determinaci·n de fallos en cada 
componente

Plan de mantenimiento

Determinaci·n del plan de mantenimiento
Manual de mantenimiento de las 
m§quinas

H Puesta en marcha de las medidas 
preventiva

M§quinas en buen estado

V Auditor²a de mantenimiento

A
Elaboraci·n de manuales  y fichas 
t®cnicas de funcionamiento de las 
m§quinas

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
operaciones, operario de 
mantenimiento

INTERNA:Fichas t®cnicas 
de maquinaria, Reporte de 
m§quinas paradas

Realizar inventario de 
herramientas necesarias

Tiempo medio entre 
fallas

INFRAESTRUCTURA: Planta 
de producci·n

EXTERNA: Cotizaci̧ n de 
piezas o accesorios.

Comunicar el cronograma para 
tener las m¨quinas disponibles 
para realizarles el mantenimiento 
correspondiente

Tiempo medio de 
reparaci·n

PROVEEDORES: Recursos 
humanos, seguridad y salud en 
el trabajo

REGISTRO: Reporte de 
m§quinas reparadas o con 
mantenimiento

Realizar el inventario de 
materiales necesarios y realizar 
pedidos 

²ndice de mantenimiento 
global

Buscar un establecimiento que 
preste un buen servicio de 
mantenimiento

P

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : MANTENIMIENTO

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Jefe de producci·n
Garantizar la continuidad de la actividad operativa

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay 
personal exclusivamente par este proceso,  hay 
riesgos de mal mantenimiento al contratar 
externamente

Gesti̧ n de operaciones Reporte de m§quinas 
paradas

 Operaciones

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:No 
contar con herramientas apropiadas y en buen 
estado para realizar el mantenimiento

M£TODOS. No contar con cronograma de 
mantenimiento actualizado

MATERIALES/INSUMOS: No contar con 
materiales para la realizaci·n de mantenimiento
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Figura GG5. Caracterización – Seguridad y salud ocupacional 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. AP-SS-CA-01

Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Solicitar informaci̧ n a los 
trabajadores sobre problemas o 
riesgos detectados en su actividad

Plan de seguridad y salud en el 
trabajo . 

Dise¶ar medidasen el plan  que se 
debe implementar

Procedimientos de seguridad y 
salud seg¼n ley 29783

H Implementar el plan de seguridad y 
salud dise¶ado

V Revisi·n de procedimientos de las 
acciones implantadas

A
Identificar acciones que se han 
realizado mal para mejorarlas o 
solucionarlas

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
operaciones, equipo de 
sst

INTERNA:Pol²tica de seguridad y 
salud en el trabajo, reporte de 
accidentes y/o situaciones de 
riesgos observados

Charlas para concientizar a los 
operarios sobre la importancia 
del uso de EPP``s

Nivel de cumplimiento de 
la ley 29783

INFRAESTRUCTUR
A: Oficina de 
administraci·n

EXTERNA: Ley 29783. Uso de matriz IPER ĉndice de 5s

PROVEEDORES: Jefe 
recursos humanos

REGISTRO: Entrega de 
suministros de EPPËs, de 
actividades de capacitacion y 
charlas

Elaborar un formato f§cil y 
compresnsible y repartirlos a 
los trabajadores para la 
identificacion de riesgos en su 
actividad

ĉndice de accidentes 

Brindar charlas de capacitaci·n 
en temas de seguridad y 
acciones preventivas

Todos los procesos

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Jefe de producci·n
Mejorar las condiciones laborales en el ambiente de trabajo referidas a salud y bienestar f²sico 

MANO DE OBRA/PERSONAL: Poco 
conocimiento del personal para identificar 
riesgos

Todos los procesos Reporte de riesgos detectados

P

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
:No uso de EPP`s para los trabajadores

M£TODOS: No utilizar ninguna 
herramienta para evaluar peligros y riesgos

MATERIALES/INSUMOS: Falta de 
formatos para identificar riesgos y peligros 
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Figura GG6. Caracterización – Recursos humanos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. AP-RH-CA.01

Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Solicitud de vacante P

Establecer procedimientos para el proceso 
de reclutamiento y selecci·n del personal 
de acuerdo  la pol²tica y normas 
establecidas en la empresa

Presupuesto para pago a 
trabajadores

H

Recibir la solicitud de vacante                
Comunicar externamente e internamente 
solicitud de envio de curriculos                                     
Citar candidatos para entrevista           
Contratar al personal                                            
Realizar  pagos de sueldo                   
Controlar asistencias y faltas de personal                                    
Dise¶ar planes para mejorar el clima laboral                                     
Realizar evaluaciones peri·dicas de 
habilidades y competencias del personal        

Contrato de trabajo

V Realizar seguimiento de los indicadores del 
procesos

A Revisar y actualizar pol²tica, normas y 
procedimientos

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Administrador
INTERNA: Base de datos 
de personas que han 
trabajado anteriormente.

Asignar mediante 
cronograma la 
disponibilidad de §rea para 
realizar entrevistas

ĉndice de ausentismo 
de personal

INFRAESTRUCTURA: 
Oficina de administraci·n, 
ambiente para charlas, 

EXTERNA: Curriculos de 
candidatos, documentos de 
postulantes

Buscar candidatos entre 
personas recomendadas de 
trabajadores, publicaciones 
locales

ĉndice de GTH

PROVEEDORES: 
Recursos humanos, 
finanzas

REGISTRO:Entrevistas 
realizadas

Elaborar perfil del trabajador 
por actividades que 
realizaran

ĉndice de rotaci·n 
de personal

Asignar a un responsable 
para este proceso

ĉndice de clima 
laboral

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : RECURSOS HUMANOS

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

ADMINISTRADORA
Seleccionar y gestionar el talento humano y buen clima laboral

MATERIALES/INSUMOS:no hay perfil 
adecuado  para el puesto de trabajo

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay 
personal exclusivamente par este proceso

Todos los procesos Todos los procesos

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA:No 
disponibilidad de oficina para entrevistas, charlas 
,capacitaciones

M£TODOS. Publicaci·n de oferta laboral en 
p§ginas no locales, Evaluaciones no apropiadas 
para medir el desempe¶o laboral, encuestas no 
an·nimas
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Figura GG7. Caracterización – Gestión de calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. AP-CC-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Identificar clientes y requerimientos de los clientes

Mantenimiento Reporte de quejas y 
problemas

Trasladar los requerimientos a especificaciones Plan de acci·n Marketing

Producci·n Reporte de estado de la 
maquinaria

Identificar los pasos claves del proceso (dop) Resultados del benchmarking Producci·n

Post venta Reporte del estado de la 
materia prima

Identificar la capacidad del proceso

Log²stica de entrada Realizar benchmarking

Implementar procesos

Identificar oportunidades de mejora

Implementar mejoras

Analizar los datos obtenidos

Revisar problemas y errores

Comprender y documentar las soluciones

A Comunicar la mejora a todos los integrantes de la 
empresa

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
operaciones, operario

INTERNA: Pol²tica de 
calidad.

Incorporar el control de 
calidad como parte de cada 
proceso de producci·n

ĉndice de costos de 
calidad

INFRAESTRUCTURA: 
Oficina de administraci·n

EXTERNA: Quejas y 
problemas, reportes de 
productos defectuosos.

Elaborar manual de 
procedimientos de cada parte 
del proceso de producci·n

Nivel de cumplimineto 
de la norma ISO 
9001:2015

PROVEEDORES: Recursos 
humanos, seguridad y salud en 
el trabajo

REGISTRO:Productos 
defectuosos

Elaborar fichas de registro y 
manual de calidad

ĉndice de productos 
defectuosos

Capcitar mediante charlas 
sobre la importancia del 
control de calidad y como 
aplicarlo al proceso

ĉndice de capacidad 
del proceso

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : GESTIčN DE CALIDAD

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Jefe de producci·n
Asegurar y controlar la calidad del producto

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

P

H

V

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: Planta de 
producci·n no disponible

M£TODOS. Inexistecia de procedimientos para controlar 
cada parte del proceso de producci·n
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Figura GG8. Caracterización - Planeamiento y control de la producción 

Elaboraci·n: Los autores 
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PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Solicitar informaci·n de existencias al §rea 
de almac®n

Plan de requerimientos de 
materiales . 

Compras 

Gesti·n comercial črdenes de producci·n
Planeamiento de las ·rdenes de 
producci·n Plan de producci·n Producci·n

Finanzas Reportes de actividades de 
todos los procesos

Programaci·n en el sistema de 
requerimientos de materiales.

Finanzas

Producci·n Acordar con los proveedores las fechas de 
entrega

V Verificar sobrestocks o quiebres de 
almac®n

A Seguimiento de las ·rdenes de producci·n

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
operaciones

INTERNA: Procedimiento 
"Gesti·n de requerimientos 
de materia prima" Formato 
de plan de requerimientos de 
materiales.

Crear un sistema f§cil en excel 
para l elaboraci·n del plan                              
Establecer un cronograma de 
elaboraci·n de plan de 
producci·n

Porcentaje de 
incumplimiento de 
entrega

INFRAESTRUCTUR
A: Oficina de 
administraci·n

EXTERNA: Tiempo de 
suministro del proveedor. 
Tiempo de entrega del 
proveedor.

Uso de excel para elaborar el 
planeamiento y control de 
produccci·n

PROVEEDORES: 
Jefe de compras

REGISTRO: Archivos de 
almac®n

Actualizar el stock , verificar en el 
almac®n peri·dicamente

Asignar la funci·n a un 
colaborador

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

ACTIVIDADES

RIESGOS

P

/!w!/¢9wL½!/Ljb 59 twh/9{h

RESPONSABLE DEL PROCESO
OBJETIVO DEL PROCESO

PRROCESO : PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCIčN

Jefe de operaciones
Administrar eficientemente el abastecimiento de materiales

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: No 
disponibilidad de sistema, computaddora 
ocupada para realizar la programaci·n

M£TODOS. Inexistecia de un sistema de control 
de producci·n

MATERIALES/INSUMOS: Falta de revisi·n del 
stock en el sistema

MANO DE OBRA/PERSONAL: No hay 
personal exclusivamente para ejecutar este 
proceso

H
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Figura GG9. Caracterización – Logística de entrada 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. OP-LE-CA-01

Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Recepci·n de ·rdenes de pedidos Producci·n

Actualizaci·n de stock  en el sistema. črden de compra 
firmada

Compras

Recepci·n, verificaci·n y pesado de 
materia prima de materiales.

Registro de nivel de 
stock

Almacenamiento de materia prima

Despacho de materia prima

V Verificar el stock en el almac®n

A Estandarizar el proceso de recepci·n 
y almacen

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
Producci·n

INTERNA: Procedimiento 
"Gesti·n de requerimientos 
de materia prima" Formato de 
plan de requerimientos de 
materiales.

.Dar mantenimiento a 
la balanza                            
-Uso de vestimenta de 
carga

Tiempo de entrega de 
pedidos

INFRAESTRUCTURA: 
Almac®n, anaqueles

EXTERNA: Tiempo de 
suministro del proveedor. 
Tiempo de entrega del 
proveedor.

.Planificar la recepci·n 
de materia prima, 
Poner en pr§ctica las 
5s

ĉndice de rotaci·n de 
materia prima

PROVEEDORES: 
Recursos humanos, 
Finananzas.

REGISTRO: Archivos de 
almac®n

.Realizar la verificaci·n 
de la materia prima

.Charlas de calidad

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : LOGĉSTICA DE ENTRADA

RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de producci·n
Recepcionar y conservar en buen estado la materia prima adquiridas para la producci·nOBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Compras črdenes de compra

P

H

MATERIALES/INSUMOS: Sacos abiertos, 
Granos con mucha humedad, Error en la 
cantidad pedida, peso que no corresponde 
al pedido

MANO DE OBRA/PERSONAL: Personal 
sin experiencia para el buen control

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: 
Balanza en mal estado o desconfigurada, 
Anaqueles desordenados, accidentes en el 
transporte de sacos de granos 

M£TODOS. Falta de ·rdenes de pedido, 
No codificaci·n de la materia prima
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Figura GG10. Caracterización – Producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. OP-OP-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Recepci·n de la cantidad demandada

Emisi·n de ·rdenes de pedidos Reporte de control de 
calidad

H
Selecci·n, secado, molido, pesado de 
materia prima, envasado y sellado de 
producto

Productos terminados

V Control de la calidad del producto 
terminado

A Registro de fallos del producto

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
operaciones, operarios

INTERNA: MRP. Mantenimiento preventivo Eficiencia de horas 
hombre

INFRAESTRUCTURAĆ
rea de producci·n

EXTERNA: Fichas 
t®cnicas de productos 
solicitados por el cliente

Ejecutar plan de charlas al 
personal

Porcentaje de 
eficiencia total

PROVEEDORES: 
Recursos humanos, 
mantenimiento,log²stica 
de entrada, compras

REGISTRO: Materia prima 
utilizada

Verificar la materia prima 
en el almac®n

Uso de EppËs , Controlar 
la asistencia del personal

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

PROCESO : PRODUCCIčN

RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de producci·n
Transformar la materia prima utilizando eficientemente los recursosOBJETIVO DEL PROCESO

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

Compras                    
Gesti·n comercial

Cantidad de pedidos         
Materia prima                   

Envases                              
Etiquetas                  

P

Log²stica de salida

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

RIESGOS

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

M£TODOS. Poca habilidad para realizar el 
sellado o envasado
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Figura GG11. Caracterización – Tostado 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. OP-TO-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Log²stica de entrada Granos de materia prima Recepci·n de orden de pedidos Granos totados

Gesti·n comercial Cantidad de pedidos Configurar la tostadora
Ficha de entrega de producto en 
proceso

Sub proceso de 
molido

Pesar y verter los granos a la 
tostadora

Proceder al tostado

V Monitorear el grado de tostado

A Verificar el tiempo, y temperatura 
del tostado

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
operaciones, operario

INTERNA: Fich t®cnica de tostado 
de producto, requerimientos de 
producci·n

Mantenimiento a la m§quina Nivel de stock de 
materia prima

INFRAESTRUCTURA: 
§rea de tostado, balanza

EXTERNA: Requerimientos del 
cliente

Elaborar el diagrama de flujo del 
tostado

ĉndice de eficacia del 
tostado

PROVEEDORES: 
Lg²stica de entrada

REGISTRO: Entrega de materia 
prima del almacen de materia prima

Revisi·n de la materia prima

Asignar a otro operario que haya 
ejecutado el mismo proceso en 
otro momento,  Uso de Epps 
(guantes)

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

SUB-PROCESO : TOSTADO

RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de Producci·n
OBJETIVO DEL PROCESO Eliminar la humedad de los granos para ser molido

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

M£TODOS. No se sigue un 
procedimiento formalizado

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

P

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
: Tostadora en mal estado, plc en malas 
condiciones

H
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Figura GG12. Caracterización – Tostado 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. OP-MO-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Log²stica de entrada Granos de materia prima Configurar la moledora Harina

Gesti·n comercial Cantidad de pedidos Revisar m¨quina para verificar su buen 
estado

Ficha de entrega de producto en 
proceso

Sub proceso de 
envasado 

Verter los granos a la tolva

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 DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
Producci·n, operario

INTERNA: Ficha t®cnica 
de molido de producto.

Mantenimiento a la m§quina Porcentaje de harina que 
no pasa por el cernidor

INFRAESTRUCTURA: 
§rea de molido, maquinaria

EXTERNA: 
Requerimientos del cliente

Elaborar el procedimientos del 
molido

Cantidad de horas extras 
utilizadas

PROVEEDORES: 
Recursos humanos, 
mantenimiento

REGISTRO: Entrega de 
productos en proceso Revisi·n del tostado

Porcentaje de eficacia del 
sub proceso de molido

Asignar a otro operario que haya 
ejecutado el mismo proceso en 
otro momento, uso de escalera 
fija al piso.

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

SUB-PROCESO : MOLIDO

RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de Producci·n
OBJETIVO DEL PROCESO Transformar el grano en harina

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

M£TODOS. No se sigue un procedimientos 
formalizado

MATERIALES/INSUMOS: Granos pocos 
tostados

MANO DE OBRA/PERSONAL: Ausencia de 
personal para realizar el proceso de molido, 
accidentes al cargar la tolva

P

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: 
moledora en mal estado, plc en malas 
condiciones, tolva sucia

H
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Figura GG13. Caracterización – Envasado 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Cod. OP-EN-CA.01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA) ENTRADA SALIDA

CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Sub proceso de molido Harina Tareado de balanza

Envases Puesta de EppËs Ficha de entrega de producto en proceso Sub proceso de  
sellado

Etiquetas Pesar la harina 
Llenar la bolsa con harina Bolsas con harina

Poner la etiqueta en la bolsa y luego 
apilarlas en la mesa

V Verificar el peso y etiquetado

A Si hay bolsa que no contien el peso 
especificado volever a pesar y llenar

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de 
producci·n, operario

INTERNA: Ficha t®cnica 
de envasado de producto.

Mantenimiento a la m§quina
Porcentaje de 
reproceso de 
pesado

INFRAESTRUCTURA: 
§rea de molido, 
maquinaria

EXTERNA: 
Requerimientos de 
envasado

Elaborar el procedimientos del molido
Cantidad de horas 
extras utilizadas

PROVEEDORES: 
Compras, Log²stica de 
entrada, recursos 
humanos

REGISTRO: Entrega de 
productos en proceso 

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

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

SUB-PROCESO : ENVASADO 

RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de Producci·n
OBJETIVO DEL PROCESO Envasar con el peso especificado

DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA
: Balanza en mal estado, p¯rdida de 
sensibilidad del sensor

M£TODOS. No se sigue un 
procedimientos formalizado

MATERIALES/INSUMOS: Harina 
h¼meda

MANO DE OBRA/PERSONAL: 
Ausencia de personal para realizar el 
proceso de envasado, Cansancio del 
operario por mala postura

H

P
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Figura GG14. Caracterización – 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 

o actividad, como se muestra en la siguiente tabla: 

Cod. OP-SE-CA-01
Versi·n: 001

PROVEEDOR àQui®n 
SUMINISTRA)

ENTRADA SALIDA CLIENTE àQui®n 
RECIBE?

Sub proceso de envasado ĉndice de bolsas abiertas Configurar la selladora Harina Log²stica de salida

Cantidad de pedidos Puesta de EPPËs
Ficha de entrega de producto en 
terminado

Calentar selladora
Sellar envases

V Verificar calidad de sellado 

A Si hay bolsa abierta realizar nuevamente 
el  sellado

RECURSOS DOCUMENTACIčN CONTROLES INDICADORES

HUMANOS: Jefe de Producci·n, 
operario

INTERNA: Ficha t®cnica 
de sellado de producto.

Mantenimiento a la selladora ĉndice de productos 
defectuosos

INFRAESTRUCTURA: §rea de 
sellado, maquinaria

EXTERNA: 
Requerimientos del cliente

Elaborar el procedimientos del 
sellado

Horas extras 
utilizadas en el sellado

PROVEEDORES: Bolsas 
envasadas

REGISTRO: Entrega de 
productos terminados 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

OBJETIVO DEL PROCESO Sellar  los envases
DESCRIPCIčN DE LAS ACTVIDADES DEL PROCESO (CICLO PHVA)

ACTIVIDADES

CARACTERIZACIčN DE PROCESO

SUB-PROCESO : SELLADO

RESPONSABLE DEL PROCESO Jefe de Producci·n

P

H

RIESGOS

MAQUINARIAS/INFRAESTRUCTURA: 
Desgaste de resistencias, Atoro en el pedal

M£TODOS. No se sigue un procedimientos 
formalizado

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
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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 econom²a 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, as² como se muestra en el siguiente cuadro: 

 

Procesos de soporte 

Figura GG16. Proceso – Gestión de la calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG17. Proceso – Compras 

Elaboraci·n: Los autores 

Peso Peso

Procesos Operacionales: 55.00% Procesos de Soporte: 45.00%

с мллΦлл҈ т мллΦлл҈

N° Proceso (6)
Peso

100.00%
N° Proceso (7)

Peso

100.00%
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о [hDN{¢L/! 59 {![L5! мфΦлр҈ фр о D9{¢Ljb 59 [! /![L5!5 мрΦрф҈

п
t[!b9!aL9b¢h ¸ /hb¢wh[ 59 [! 
twh5¦//Ljb

мпΦнф҈ фс п a!b¢9bLaL9b¢h мрΦрф҈

р th{¢ ±9b¢! мпΦнф҈ ІІ р a!wY9¢LbD мрΦрф҈
с twh5¦//Ljb мфΦлр҈ фп с w9/¦w{h{ I¦a!bh{ мрΦрф҈
т ІІ т {9D¦wL5!5 ¸ {![¦5 9b 9[ ¢w!.!Wh ммΦсф҈

IƻƳƻƎŜƴƛȊŀǊ IƻƳƻƎŜƴƛȊŀǊ

Proceso: D9{¢Ljb 59 [! /![L5!5
п

bϲ Indicadores (4) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м /ŀt!/L5!5 59 twh/9{h{ лΦнт п улΦлл҈ нмΦоо҈ · · · ·
н Nb5L/9 59 /h{¢h{ 59 /![L5!5 tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦнт о слΦлл҈ мсΦлл҈ · · ·
о Nb5L/9 59 twh5¦/¢h{ 59C9/¢¦h{h{ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦнт р мллΦлл҈ нсΦст҈ · · · · ·
п bL±9[ 59 Lat[9a9b¢!/Lhb 59[ {D/ лΦнл п улΦлл҈ мсΦлл҈ · · · ·

1.00 80.00%

Distribuir

Proceso: /hatw!{
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜ ƭŀ ŦŀŎǘǳǊŀŎƛƽƴ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦоо н плΦлл҈ моΦоо҈ · ·

н
tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ ŘŜ ŘŜǾƻƭǳŎƛƻƴŜǎ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀ 
ǇǊƛƳŀ

лΦст о слΦлл҈ плΦлл҈ · · ·

1.00 53.33%

Distribuir
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Figura GG18. Proceso – Finanzas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG19. Proceso – Mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

Figura GG20. Proceso – Marketing 

Elaboraci·n: Los autores 

Figura GG21. Proceso – Recursos humanos 

Elaboraci·n: Los autores 

Figura GG22. Proceso – Seguridad y salud en el trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Procesos operacionales 

Figura GG23. Proceso – Gestión comercial 

Elaboraci·n: Los autores 

Proceso: CLb!b½!{
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м /!b¢L5!5 59 C!/¢¦w!{ thw t!D!w лΦоу н плΦлл҈ мрΦлл҈ · ·
н Nb5L/9 59 wh9 лΦсо р мллΦлл҈ снΦрл҈ · · · · ·

1.00 77.50%

Distribuir

Proceso: a!b¢9bLaL9b¢h
о

bϲ Indicadores (3) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м
Nb5L/9 59 ¢L9ath a95Lh 59 w9t!w!/Lhb 
59 όah[95hw!ύ

Ƴƛƴǳǘƻǎ лΦол п улΦлл҈ нпΦлл҈ · · · ·

н Nb5L/9 a!b¢9bL9aL9b¢h D[h.![ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦпл п улΦлл҈ онΦлл҈ · · · ·

о
¢ƛŜƳǇƻ a95Lh 9b¢w9 w9t!w!/Ljb  
όah[95hw!ύ

Ƴƛƴǳǘƻǎ лΦол п улΦлл҈ нпΦлл҈ · · · ·

1.00 80.00%

Distribuir

Proceso: a!wY9¢LbD
м

bϲ Indicadores (1) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м Nb5L/9 59 t9w/9t/Ljb 59[ /[L9b¢9 tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ мΦлл о слΦлл҈ слΦлл҈ · · ·
1.00 60.00%

Distribuir

Proceso: w9/¦w{h{ I¦a!bh{
п

bϲ Indicadores (4) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м Nb5L/9 59 !¦{9b¢L{ah tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦнм о слΦлл҈ мнΦус҈ · · ·
н Nb5L/9 59 /[La! [!.hw![ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦнм р мллΦлл҈ нмΦпо҈ · · · · ·
о Nb5L/9 59 D¢I tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦнф р мллΦлл҈ нуΦрт҈ · · · · ·
п Nb5L/9 59 wh¢!/Ljb 59 t9w{hb![ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦнф р мллΦлл҈ нуΦрт҈ · · · · ·

1.00 91.43%

Distribuir

Proceso: {9D¦wL5!5 ¸ {![¦5 9b 9[ ¢w!.!Wh
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м Nb5L/9 59 р{ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦрс р мллΦлл҈ ррΦрс҈ · · · · ·
н bL±9[ 59 /¦at[LaL9b¢h 59 [! [9¸ нфтуо tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦпп п улΦлл҈ орΦрс҈ · · · ·

1.00 91.11%

Distribuir

Proceso: D9{¢Ljb /ha9w/L![
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м ƛƴŎǊŜƳŜƴǘƻ ŘŜ ŀŎǘƛǾƛŘŀŘŜǎ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦрс р мллΦлл҈ ррΦрс҈ · · · · ·
н ƛƴŘƛŎŜ ŘŜ ǎŀǘƛǎŦŀŎŎƛƽƴ ŀƭ ŎƭƛŜƴǘŜ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦпп п улΦлл҈ орΦрс҈ · · · ·

1.00 91.11%

Distribuir
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Figura GG24. Proceso – Logística de entrada 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG25. Proceso – Planeamiento y control de la producción 

Elaboraci·n: Los autores 

Figura GG26. Proceso – Producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG27. Proceso – Logística de salida 

Elaboraci·n: Los autores 

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 

Proceso: [hDN{¢L/! 59 9b¢w!5!
п

bϲ Indicadores (4) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǊŀǘŎƛƽƴ ŘŜ ƭŀ ŎƘƝŀ Řƛŀǎ лΦнр о слΦлл҈ мрΦлл҈ · · ·
н ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜ ƭŀ ƭƛƴŀȊŀ Řƛŀǎ лΦнр о слΦлл҈ мрΦлл҈ · · ·
о ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜƭ ŀƧƻƴƧƻƭƝ Řƛŀǎ лΦнр о слΦлл҈ мрΦлл҈ · · ·
п ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜƭ ŀƭǇƛǎǘŜ Řƛŀǎ лΦнр о слΦлл҈ мрΦлл҈ · · ·

1.00 60.00%

Distribuir

Proceso: t[!b9!aL9b¢h ¸ /hb¢wh[ 59 [! twh5¦//Ljb
м

bϲ Indicadores (1) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м
thw/9b¢!W9 59 ŎǳƳǇƭƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ŜƴǘǊŜƎŀ 
ŘŜ ǇŜŘƛŘƻǎ

tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ мΦлл п улΦлл҈ улΦлл҈ · · · ·

1.00 80.00%

Distribuir

Proceso: twh5¦//Ljb
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м thw/9b¢!W9 59 9CL/L9b/L! 59 II tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦрл п улΦлл҈ плΦлл҈ · · · ·

н
thw/9b¢!W9 59 9CL/L9b/L! 59 
twh5¦//Ljb ¢h¢![

tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦрл р мллΦлл҈ рлΦлл҈ · · · · ·

1.00 90.00%

Distribuir

Proceso: [hDN{¢L/! 59 {![L5!
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м
Nb5L/9 59 wh¢!/Ljb 59 twh5¦/¢h{ 
¢9waLb!5h{

tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦпп п улΦлл҈ орΦрс҈ · · · ·

н thw/9b¢!W9 59 twh5¦/¢h{ w9/I!½!5h{ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ лΦрс р мллΦлл҈ ррΦрс҈ · · · · ·
1.00 91.11%

Distribuir

Proceso: th{¢ ±9b¢!
м

bϲ Indicadores (1) Unidad Peso Calif. Calif. % Puntaje Pertinencia Precision Oportunidad Confiabilidad Economia

м
tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ ŘŜ ǊŜŎƭŀƳƻǎ ƻ ǉǳŜƧŀǎ 
ǎƻƭǳŎƛƻƴŀŘŀǎ

tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ мΦлл п улΦлл҈ улΦлл҈ · · · ·

1.00 80.00%

Distribuir
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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, as² 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 m§s bajo como 

se observa en el gr§fico, esto ser²a consecuencia de la poca informaci·n que 

brindan sus indicadores para la toma de decisiones, as² 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. 

Figura GG29. Índice de confiabilidad post implementación 

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, as² 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: 

83.28% 76.81% т лΦулосур ĉNDICE DE CONFIABILIDAD DE LOS INDICADORES: 80.37%

ррΦлл҈ прΦлл҈

рΦрн҈
мнΦлу҈
мнΦпт҈
мнΦпт҈
фΦос҈
мпΦнс҈
млΦср҈

GESTIÓN... LOGÍSTI... LOGÍSTI... PLANEAM... POST VE... PRODUCC...

мтΦор҈ уΦрт҈ мтΦор҈ ммΦпо҈ ммΦпо҈ мтΦмп҈

млл уу фл млм фм уф
ррΦлл҈

Promedio

Procesos Operacionales (6) Procesos de Soporte (7)

прΦлл҈

COMPRAS

FINANZAS

GESTIÓN DE LA CALIDAD

MANTENIMIENTO

MARKETING

RECURSOS HUMANOS

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Valor

Margen

ÍNDICE DE 
CONFIABILIDAD DE 
LOS INDICADORES: 

80.37%
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Para la creaci·n de valor, primeramente, se establecieron metas, teniendo 

como l²nea 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 

Figura GG30. Creación de valor – Compras 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG31. Creación de valor – Finanzas 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG32. Creación de valor – Gestión de la calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG33. Creación de valor – Mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Actividad: /hatw!{
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м /ŀƭƛŘŀŘ ŘŜ ƭŀ ŦŀŎǘǳǊŀŎƛƽƴ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ трΦлл лΦоо ! мрΦлл ! млΦлл ссΦст҈ ннΦнн҈

н
tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ ŘŜ ŘŜǾƻƭǳŎƛƻƴŜǎ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀ 
ǇǊƛƳŀ

млΦлл лΦст w пΦлл w мΦлл нрΦлл҈ мсΦст҈

1.00 38.89%

Meta Logro

Actividad: CLb!b½!{
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м /!b¢L5!5 59 C!/¢¦w!{ thw t!D!w нрΦлл лΦоу w мрΦлл w рΦлл ооΦоо҈ мнΦрл҈
н Nb5L/9 59 wh9 рлΦоу лΦсо ! млΦлл ! лΦлл лΦлл҈ лΦлл҈

1.00 12.50%

Meta Logro

Actividad: D9{¢Ljb 59 [! /![L5!5
п

bϲ Indicadores (4) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м /ŀt!/L5!5 59 twh/9{h{ мΦот лΦнт ! лΦпо ! лΦон тпΦпн҈ мфΦуп҈
н Nb5L/9 59 /h{¢h{ 59 /![L5!5 tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ фΦул лΦнт w сΦул w рΦлт тпΦрс҈ мфΦуу҈
о Nb5L/9 59 twh5¦/¢h{ 59C9/¢¦h{h{ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ уΦрс лΦнт w сΦрс w оΦфс слΦот҈ мсΦмл҈
п bL±9[ 59 Lat[9a9b¢!/Lhb 59[ {D/ мΦто лΦнл ! нΦмт ! лΦфр поΦту҈ уΦтс҈

1.00 64.58%

Meta Logro

Actividad: a!b¢9bLaL9b¢h
о

bϲ Indicadores (3) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м
Nb5L/9 59 ¢L9ath a95Lh 59 w9t!w!/Lhb 
59 όah[95hw!ύ

Ƴƛƴǳǘƻǎ опΦул лΦол w нрΦнл w мсΦмл соΦуф҈ мфΦмт҈

н Nb5L/9 a!b¢9bL9aL9b¢h D[h.![ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ опΦнр лΦпл ! плΦтр ! мпΦрл орΦру҈ мпΦно҈

о
¢ƛŜƳǇƻ a95Lh 9b¢w9 w9t!w!/Ljb  
όah[95hw!ύ

Ƴƛƴǳǘƻǎ пΦол лΦол ! мΦол ! лΦтл роΦур҈ мсΦмр҈

1.00 49.55%

Meta Logro
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Figura GG34. Creación de valor – Marketing 

Elaboraci·n: Los autores 

Figura GG35. Creación de valor – Recursos humanos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG36. Creación de valor – Seguridad y salud en el trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Procesos operacionales 

Figura GG37. Creación de valor – Gestión comercial 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG38. Creación de valor – Planeamiento y control de la producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Actividad: a!wY9¢LbD
м

bϲ Indicadores (1) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м Nb5L/9 59 t9w/9t/Ljb 59[ /[L9b¢9 tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ офΦмп мΦлл ! нлΦус ! млΦун рмΦут҈ рмΦут҈
1.00 51.87%

Meta Logro

Actividad: w9/¦w{h{ I¦a!bh{
п

bϲ Indicadores (4) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м Nb5L/9 59 !¦{9b¢L{ah tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ мсΦлл лΦнм w сΦлл w нΦлл ооΦоо҈ тΦмп҈
н Nb5L/9 59 /[La! [!.hw![ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ ооΦсм лΦнм ! нмΦоф ! мрΦон тмΦсн҈ мрΦор҈
о Nb5L/9 59 D¢I tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ рсΦтт лΦнф ! ноΦно ! рΦлл нмΦрн҈ сΦмр҈
п Nb5L/9 59 wh¢!/Ljb 59 t9w{hb![ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ тмΦпл лΦнф w тмΦпл w псΦпл спΦфф҈ муΦрт҈

1.00 47.21%

Meta Logro

Actividad: {9D¦wL5!5 ¸ {![¦5 9b 9[ ¢w!.!Wh
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м Nb5L/9 59 р{ tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ муΦлл лΦрс ! пнΦлл ! мпΦлл ооΦоо҈ муΦрн҈
н bL±9[ 59 /¦at[LaL9b¢h 59 [! [9¸ нфтуо tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ муΦмл лΦпп ! рсΦфл ! рмΦпт флΦпс҈ плΦнл҈

1.00 58.72%

Meta Logro

Actividad: D9{¢Ljb /ha9w/L![
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м ƛƴŎǊŜƳŜƴǘƻ ŘŜ ŀŎǘƛǾƛŘŀŘŜǎ
tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

сΦун лΦрс ! оΦму ! мΦрм птΦпу҈ нсΦоу҈

н ƛƴŘƛŎŜ ŘŜ ǎŀǘƛǎŦŀŎŎƛƽƴ ŀƭ ŎƭƛŜƴǘŜ
tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

рпΦрф лΦпп ! нлΦпм ! тΦнм орΦоо҈ мрΦтл҈

1.00 42.08%

Meta Logro

Actividad:
t[!b9!aL9b¢h ¸ /hb¢wh[ 59 [! 
twh5¦//Ljb

м
bϲ Indicadores (1) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м
thw/9b¢!W9 59 ŎǳƳǇƭƛƳƛŜƴǘƻ ŘŜ ŜƴǘǊŜƎŀ 
ŘŜ ǇŜŘƛŘƻǎ

tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

урΦмт мΦлл ! мпΦуо ! фΦнм снΦмл҈ снΦмл҈

1.00 62.10%

Meta Logro
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Figura GG39. Creación de valor – Logística de entrada 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG40. Creación de valor – Producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG41. Creación de valor – Logística de salida 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura GG42. Creación de valor – Post venta 

Elaboraci·n: Los autores 

Actividad: [hDN{¢L/! 59 9b¢w!5!
п

bϲ Indicadores (4) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǊŀǘŎƛƽƴ ŘŜ ƭŀ ŎƘƝŀ Řƛŀǎ олΦлл лΦнр w мрΦлл w млΦлл ссΦст҈ мсΦст҈
н ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜ ƭŀ ƭƛƴŀȊŀ Řƛŀǎ уΦлл лΦнр w рΦлл w рΦлл мллΦлл҈ нрΦлл҈
о ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜƭ ŀƧƻƴƧƻƭƝ Řƛŀǎ мтΦлл лΦнр w тΦлл w фΦлл мнуΦрт҈ онΦмп҈
п ¢ƛŜƳǇƻ ŘŜ ǊƻǘŀŎƛƽƴ ŘŜƭ ŀƭǇƛǎǘŜ Řƛŀǎ фΦлл лΦнр w сΦлл w рΦлл уоΦоо҈ нлΦуо҈

1.00 94.64%

Meta Logro

Actividad: twh5¦//Ljb
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м thw/9b¢!W9 59 9CL/L9b/L! 59 II
tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

уоΦлф лΦрл ! сΦфм ! рΦпм туΦнф҈ офΦмр҈

н
thw/9b¢!W9 59 9CL/L9b/L! 59 
twh5¦//Ljb ¢h¢![

tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

срΦлн лΦрл ! мпΦфу ! мрΦус млрΦут҈ рнΦфп҈

1.00 92.08%

Meta Logro

Actividad: [hDN{¢L/! 59 {![L5!
н

bϲ Indicadores (2) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м
Nb5L/9 59 wh¢!/Ljb 59 twh5¦/¢h{ 
¢9waLb!5h{

tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

улΦлл лΦпп ! млΦлл ! рΦлл рлΦлл҈ ннΦнн҈

н thw/9b¢!W9 59 twh5¦/¢h{ w9/I!½!5h{
tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

пΦрл лΦрс w нΦрл w мΦрл слΦлл҈ ооΦоо҈

1.00 55.56%

Meta Logro

Actividad: th{¢ ±9b¢!
м

bϲ Indicadores (1) Unidad Base Peso GAP Puntaje

м
tƻǊŎŜƴǘŀƧŜ ŘŜ ǊŜŎƭŀƳƻǎ ƻ ǉǳŜƧŀǎ 
ǎƻƭǳŎƛƻƴŀŘŀǎ

tƻǊŎŜƴǘŀƧ
Ŝ

орΦлл мΦлл ! нрΦлл ! мтΦлл суΦлл҈ суΦлл҈

1.00 68.00%

Meta Logro
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Figura GG43. Creación de valor post implementación 

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 log²stica 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 desempe¶o del proceso de finanzas registr· 

el m§s bajo ²ndice 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. 

68.24% 46.08% т лΦрунсу t hw / 9b¢!W9 59 / w 9!/ Ljb 59 ±![hw Υ р у Φн т ҈

ррΦлл҈ прΦлл҈

пΦлн҈
мΦфр҈
млΦлт҈
тΦто҈
уΦлф҈
тΦос҈
сΦут҈

GESTIÓN... LOGÍSTI... LOGÍSTI... PLANEAM... POST VE... PRODUCC...

уΦлн҈ моΦрн҈ млΦру҈ уΦут҈ фΦтм҈ мтΦрп҈

млл уу фл млм фм уф

Promedio

Procesos Operacionales (6) Procesos de Soporte (7)

ррΦлл҈

прΦлл҈

COMPRAS

FINANZAS

GESTIÓN DE LA CALIDAD

MANTENIMIENTO

MARKETING

RECURSOS HUMANOS

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Valor

Margen

PORCENTAJE DE 
CREACIÓN DE 

VALOR: 58.27%
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Ap®ndice HH. Manual de procesos 

 

 

 

 

 



пру 
 

  



прф 
 

  



псл 
 

  



псм 
 

  



псн 
 

  



псо 
 

  



псп 
 

  



пср 
 

  



псс 
 

  



пст 
 

  



псу 
 

  



псф 
 

  



птл 
 

  



птм 
 

  



птн 
 

  



пто 
 

Ap®ndice II. Manual de calidad 
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Ap®ndice JJ. Manual de organizaci·n y funciones 
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Ap®ndice KK. Manual de seguridad y salud en el trabajo 
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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: 

Figura LL1. Evaluación plan de seguridad y salud en el trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura LL2. Evaluación plan de distribución de planta 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Sit. Actual Con Plan

Diseño de los planos S/ 0.00 S/ 400.00

Sticker de señalización S/ 0.00 S/ 100.00

Extintores (CIF, costos incrementales) S/ 0.00 S/ 230.00

EPPs S/ 0.00 S/ 325.00

Botiquín de emergencias S/ 0.00 S/ 160.00

Riesgo de indemnización por accidente (S/. / año) S/ 2,000.00 S/ 500.00

Riesgo a multa de INDECI (Gast. Admini) S/ 4,200.00 S/ 0.00

Inversión 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

Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo

- Realizar los planes de evacuación y de señalización para su implementación en toda la empresa con el fin de evitar accidentes y 

capacitar a los colaboradores ante una emergencia, de esta manera aumentar la motivación y la productividad.

Sit. Actual Con Plan

Esfuerzo de operarios (kg-m) 4,127.00 2,523.60

Inversión 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

Plan de distribución de Planta

- Implementar propuesta de redistribución de planta con el propósio de mejorar el clima laboral, aumentar la productividad y 

evitar el riesgo de accidentes ante una movilización excesiva de entre cada puesto cargando los productos en procesos.
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Figura LL3. Evaluación plan de mantenimiento 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura LL4. Evaluación plan de implementación de las 5S 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Características:

Sit. Actual Con Plan

Personal requerido 0.00 1.00

Sueldo anual (S/. / año) 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 / año) 12.00 5.00

MTTR Moledora (Horas / Fallo) 0.07 0.07

MTBF Moledora (Fallos / año) 42.00 15.00

MTTR Selladora (Horas / Fallo) 0.08 0.08

MTBF Selladora (Fallos / año) 33.00 6.00

Capacidad Instalada Pérdida (Bolsas / año) 1,823 759

Costos de reparación (S/. / año) S/ 1,230.00 S/ 410.00

Inversión 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

- Se desarrolla norma de procedimiento de MTTO planificado que incluye el mantenimiento preventivo, el mantenimiento 

autónomo y procedimientos para fallos comunes para el MTTO correctivo y asi mejorar la eficiencia de la producción.

Plan de Mantenimiento

Sit. Actual Con Plan

Tiempo perdido promedio por desorden Prod.(HH / año) 23.85 3.57

Tiempo perdido promedio por desorden Adm. (HH / año) 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

Impresión de tarjetas S/ 0.00 S/ 50.00

Inversión 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

Plan de implementación de las 5S

- Implementar de las 5S en la planta y en el área administrativa con el fin de reducir tiempo muerto en la organización y mejorar 

la productividad de cada colaborador.
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Figura LL5. Evaluación plan de clima laboral 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura LL6. Evaluación plan de gestión de procesos 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura LL7. Evaluación plan de gestión estratégica 

Elaboraci·n: Los autores 

Sit. Actual Con Plan

Compra de uniformes S/.0.00 S/.250.00

Pizarra nueva S/.0.00 S/.50.00

Eventos fraternizadores (S/. / año) S/.100.00 S/.400.00

Bonos económicos (S/. / año) S/.0.00 S/.200.00

Costo de incorporación de nuevo personal (S/. / año) S/.1,065.00 S/.355.00

Inversión 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

Plan de clima laboral

- Mejorar el clima laboral y el ambiente con el cual los colaboradores tratan día a día aumentando la motivación y productividad 

en el área de trabajo.

Sit. Actual Con Plan

Personal requerido 0.00 1.00

Sueldo anual (S/. / año) S/.0.00 S/.3,720.00

Inversión 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 gestión de procesos es un plan de soporte para la implementación de los otros planes.

- 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 organización.

Plan de gestión de procesos

Sit. Actual Con Plan

Inversión en HH (Soles) S/ 0.00 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 gestión estratégica es un plan de soporte para la implementación de los otros planes, sin conocer la dirección 

de la empresa no se puede determinar planes para lograrlo.

Plan de gestión estratégica

- Implementar la gestión estratégica en la organización para definir objetivos estratégicos y alinearla con la estrategia.
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Figura LL8. Evaluación plan de gestión de la calidad 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura LL9. Evaluación plan de control y planificación de la producción 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura LL10. Evaluación plan de capacitación al personal 

Elaboraci·n: Los autores 

Sit. Actual Con Plan

Impresión de fichas (S/. / año ) S/.0.00 S/.324.00

Cajas de cartón (S/. / año) S/.0.00 S/.274.50

Silla ergonómica para selladora S/.0.00 S/.100.00

Índice de defectuosos 8.37% 2.00%

Costo de reprocesos de sellado (S/. / año) S/.38.51 S/.9.20

Costo de insumos adicionals ( S/. / año) S/.59.89 S/.14.31

Índice de productos devueltos por daño 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/. / año) S/.0.00 S/.3,720.00

Inversión 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

Plan de gestión 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

Fichas de control de MP y de producción (S/. / año) S/.0.00 S/.85.87

Índice de demanda no abastecida 16.33% 5.00%

Pérdida por demanda no abastecidas (S/. / año) S/.6,815.52 S/ 2,086.81

Inversión 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

Plan de control y planificación de la producción

- Implementar un plan y control de la producción mensual para satisfacer la demanda del mercado y mejorar la eficacia de la 

operación en horas hombre y horas máquinas.

Sit. Actual Con Plan

Costos de capacitaciones especializadas S/ 0.00 S/ 1,780.00

Inversión 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

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.
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Figura LL11. Evaluación plan de penetración de mercado 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Una vez realizado la evaluaci·n de cada plan individual se realiz· el an§lisis 

de los costos a los que incurr²a 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: 

 

Figura LL12. Proyección de ventas – Situación sin proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

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 participación a ferias (S/. / año) S/ 0.00 S/ 400.00

Costo de preparación de Stand en ferias (S/. / año) S/ 0.00 S/ 250.00

Inversión 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

Plan de penetración de mercado

- Incrementar las ventas mediante el marketeo de la organización por medio de redes sociales y ferias logrando una mejor 

participación en el mercado.

2019 2020 2021 2022

Ventas (soles/año) 70,937.66 73,219.16 75,506.46

Volumen de ventas (Bolsas/año) 15,743.46 16,228.70 16,713.94

Variación 8.49% 3.08% 2.99%

Precio (Soles/Bolsa) 4.51 4.51 4.52

Capacidad Instalada (Bolsas /año) 20,119.86 20,119.86 20,119.86

Capacidad Utilizada 78.25% 80.66% 83.07%

Proyección de Ventas
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Figura LL13. Proyección costos de materia prima – Situación sin proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

Figura LL14. Proyección costos MOD – Situación sin proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

2019 2020 2021 2022

Costo Ajonjolí (soles/año) 5,587.35 5,840.20 6,099.03

Requerimiento (Kg/año) 787.17 811.44 835.70

Precio (Soles/kg) 7.10 7.20 7.30

Costo Alpiste (soles/año) 2,556.74 2,675.07 2,796.39

Requerimiento (Kg/año) 787.17 811.44 835.70

Precio (Soles/kg) 3.25 3.2967 3.3462

Costo Linaza (soles/año) 2,793.68 2,920.10 3,049.52

Requerimiento (Kg/año) 787.17 811.44 835.70

Precio (Soles/kg) 3.55 3.60 3.65

Costo Chia (soles/año) 7,176.66 7,494.03 7,818.43

Requerimiento (Kg/año) 787.17 811.44 835.70

Precio (Soles/kg) 9.12 9.24 9.36

Costo Bolsas (soles/año) 806.85 852.51 899.95

Requerimiento (Unidades/año) 15,743.46 16,228.70 16,713.94

Precio (Soles/Unidad) 0.05 0.05 0.05

Costo Cajas (soles/año) 0.00 0.00 0.00

Requerimiento (Unidades/año) 0.00 0.00 0.00

Precio (Soles/Unidad) 0.92 0.95 0.97

2019 2020 2021 2022

Costo MP (Soles/año) 19,643.41 20,534.17 21,446.43

Costo Unitario MP (Soles/Hl) 1.25 1.27 1.28

Proyección de Costo de Ventas

Proyección de Costos de Materia Prima e Insumos

Costo Mensual Operario 2020 S/ 930.00

Costo por tiempo perdido Prod (S/.) S/ 30.81

Costo de reprocesos de sellado (S/. / año) S/ 3.21

HH Teóricas por Operario al mes 2020 240.00

Costo por HH 4.02

2019 2020 2021 2022

Costo MOD (Soles/año) 949.00 992.93 1,037.95

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

Proyección de Costos de Mano de Obra Directa
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Figura LL15. Proyección CIF y costo de ventas – Situación sin proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Mano de Obra Indirecta

2019 2020 2021 2022

Costo Jefe de Prod. (soles/año) 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/año) S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00

Sueldo Mensual S/.930.00 S/.943.95 S/.958.11

Cantidad de Personal 0 0 0

Costo Prorrateado S/.123.88 S/.125.73 S/.127.62

Costo Servicios

2019 2020 2021 2022

Costo Energético (soles/año) S/.1,864.59 S/.1,970.11 S/.2,079.75

Consumo (KWh/año) 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/año) S/.1,268.51 S/.1,270.92 S/.1,274.70

Costo Anual de MTTO Maqui (S/. /año) S/.1,230.00 S/.1,230.00 S/.1,230.00

Costo de reprocesos de sellado (S/. / año) S/.38.51 S/.40.92 S/.44.70

2019 2020 2021 2022

Costo CIF (Soles/año) 3,599.30 3,714.23 3,834.74

Costo Unitario MP (Soles/Bolsa) 0.23 0.23 0.23

2019 2020 2021 2022

Costo de Ventas (Soles/año) 24,191.72 25,241.33 26,319.12

Costo Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 1.54 1.56 1.57

Proyección de Costos Indirectos de Fabricación
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Figura LL16. Proyección gastos de operación y costos unitarios– Situación sin 

proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Con el fin de demostrar el beneficio que adquirir²a 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: 

Figura LL17. Proyección ventas – Situación con proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

2019 2020 2021 2022

Gastos de Ventas (Soles/año) 5,320.32 5,491.44 5,662.98

Gasto Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 0.34 0.34 0.34

2019 2020 2021 2022

Gastos de Administración (Soles/año) 10,092.19 5,994.86 6,097.79

Riesgo de indemnización por accidente (S/. / año) 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 Operación (Soles/año) 15,412.52 11,486.30 11,760.78

Gasto Operación Unitario (Soles/Bolsa) 0.98 0.71 0.70

2019 2020 2021 2022

Costos (Soles/año) 39,604.24 36,727.62 38,079.90

Costo Unitario (Soles/Bolsa) 2.52 2.26 2.28

Proyección de Gastos de Operación

Proyección de Gastos de Ventas

Proyección de Gastos Administrativos

2019 2020 2021 2022

Ventas (soles/año) 84,620.02 87,386.27 90,159.57

Volumen de ventas (Bolsas/año) 18,780.03 19,368.78 19,957.53

Variación 29.41% 3.13% 3.04%

Precio (Soles/Bolsa) 4.51 4.51 4.52

Capacidad Instalada (Bolsas /año) 21,183.86 21,183.86 21,183.86

Capacidad Utilizada 88.65% 91.43% 94.21%

Proyección de Ventas
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Figura LL18. Proyección costos MP – Situación con proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 
 

Figura LL19. Proyección costos MOD – Situación con proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

 

2019 2020 2021 2022

Costo Ajonjolí (soles/año) 6,665.03 6,970.22 7,282.64

Requerimiento (Kg/año) 939.00 968.44 997.88

Precio (Soles/kg) 7.10 7.20 7.30

Costo Alpiste (soles/año) 3,049.88 3,192.67 3,339.06

Requerimiento (Kg/año) 939.00 968.44 997.88

Precio (Soles/kg) 3.25 3.2967 3.3462

Costo Linaza (soles/año) 3,332.52 3,485.11 3,641.32

Requerimiento (Kg/año) 939.00 968.44 997.88

Precio (Soles/kg) 3.55 3.60 3.65

Costo Chia (soles/año) 8,560.88 8,944.04 9,335.71

Requerimiento (Kg/año) 939.00 968.44 997.88

Precio (Soles/kg) 9.12 9.24 9.36

Costo Bolsas (soles/año) 962.48 1,017.47 1,074.60

Requerimiento (Unidades/año) 18,780.03 19,368.78 19,957.53

Precio (Soles/Unidad) 0.05 0.05 0.05

2019 2020 2021 2022

Costo MP (Soles/año) 23,036.51 24,096.00 25,181.11

Costo Unitario MP (Soles/Bolsa) 1.23 1.24 1.26

Proyección de Costos

Proyección de Costo de Ventas

Proyección de Costos de Materia Prima

Costo Mensual Operario 2020 S/ 930.00

Bonos económicos S/ 16.67

Costo por tiempo perdido Prod (S/.) S/ 4.61

Costo de reprocesos de sellado (S/. / año) S/ 0.77

HH Teóricas por Operario al mes 2020 240.00

Costo por HH 3.96

2019 2020 2021 2022

Costo MOD (Soles/año) 1,117.09 1,169.39 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

Proyección de Costos de Mano de Obra Directa
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Figura LL20. Proyección CIF y costos de ventas – Situación con proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Mano de Obra Indirecta

2019 2020 2021 2022

Costo Jefe de Prod. (soles/año) 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/año) S/.123.88 S/.125.73 S/.127.62

Sueldo Mensual S/.930.00 S/.943.95 S/.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/año) S/.2,224.23 S/.2,351.31 S/.2,483.35

Consumo (KWh/año) 514.87 531.01 547.15

Precio (Soles/KWh) S/.4.32 S/.4.43 S/.4.54

Otros CIF

2019 2020 2021 2022

Otros CIF (soles/año) S/.1,240.07 S/.1,240.65 S/.1,241.57

Costo Anual de MTTO Maqui (S/. /año) S/.410.00 S/.410.00 S/.410.00

Costo de reprocesos de sellado (S/. / año) 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, botiquín (S/. / año) 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 producción (S/. / año) S/.85.87 S/.85.87 S/.85.87

2019 2020 2021 2022

Costo CIF (Soles/año) 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/año) 28,207.97 29,456.28 30,736.96

Costo Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 1.50 1.52 1.54

Proyección de Costos Indirectos de Fabricación
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Figura LL21. Proyección gastos de venta y costo unitario – Situación con proyecto 

Elaboraci·n: Los autores 

 

De implementarse completamente los planes propuestos el costo unitario del 

producto se reducir²a en S/. 0.11; sin embargo, la mejora m§s significativa ser²a 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. 

2019 2020 2021 2022

Gastos de Ventas (Soles/año) 6,346.50 6,553.97 6,761.97

Gasto Ventas Unitario (Soles/Bolsa) 0.34 0.34 0.34

2019 2020 2021 2022

Gastos de Administración (Soles/año) 6,631.90 5,602.38 5,727.18

Riesgo de indemnización por accidente (S/. / año) 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 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00

Eventos fraternizadores (S/.) S/.400.00 S/.400.00 S/.400.00

Costo de participación a ferias y preparativos (S/. / año) S/.650.00 S/.650.00 S/.650.00

Señalización SST, tarjetas 5S, 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 Operación (Soles/año) 12,978.40 12,156.35 12,489.15

Gasto Operación Unitario (Soles/Bolsa) 0.69 0.63 0.63

2019 2020 2021 2022

Costos (Soles/año) 41,186.37 41,612.63 43,226.10

Costo Unitario (Soles/Bolsa) 2.19 2.15 2.17

Proyección de Gastos de Operación

Proyección de Gastos de Ventas

Proyección de Gastos Administrativos
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Figura LL22. Inversión de activos intangibles 

Elaboraci·n: Los autores 

 

Figura LL23. Inversión en capital de trabajo 

Elaboraci·n: Los autores 

 

ÍTEM PARTIDA CANTIDAD UNIDAD PARCIAL S/. SUB TOTAL S/.

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 distribución 1 und 617.50

1.03 Capacitaciones de Mantenimiento 1 und 395.00

1.04 Capacitaciones de 5S 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 und 35.50

TOTAL S/. 10,126.17

Inversión en Activos Tangibles e Intangibles

2019 2020 2021 2022

Inversión en CT (soles/año) -1,738.98 -1,829.50 -1,884.94

Inversión CT - Cuentas x cobrar (soles/año) -2,069.02 -2,135.56 -2,202.27

Inversión CT - Inventario (soles/año) -825.09 -765.16 -793.33

Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/año) 1,155.12 1,071.22 1,110.66

Incremental en CT (soles/año) -1,738.98 -90.52 -55.44

Recuperación de CT (soles/año) 1,884.94

2019 2020 2021 2022

Inversión en CT (soles/año) -2,124.86 -2,201.99 -2,269.44

Inversión CT - Cuentas x cobrar (soles/año) -2,468.08 -2,548.77 -2,629.65

Inversión CT - Inventario (soles/año) -858.05 -866.93 -900.54

Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/año) 1,201.27 1,213.70 1,260.76

Incremental en CT (soles/año) -2,124.86 -77.13 -67.44

Recuperación de CT (soles/año) 2,269.44

Capital de Trabajo Con Proyecto

Capital de Trabajo Sin Proyecto

Inversión en Capital de Trabajo
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Figura LL24. Gastos no desembolsables 

Elaboraci·n: Los autores 

 

  

2019 2020 2021 2022 V. Libros 2024

Depreciación (soles/año) -9,600.00 -1,100.00 -1,100.00 -1,100.00 -6,300.00

Tostadora al 2019 -5,600 -700 -700 -700 -3,500.00

Moledora al 2019 -2,560 -160 -160 -160 -2,080.00

Selladora al 2019 -1,440 -240 -240 -240 -720.00

2019 2020 2021 2022

Amortización (soles/año) 0.00 0.00 0.00 0.00

Activos Intangibles al 2019

2019 2020 2021 2022 V. Libros 2024

Depreciación (soles/año) -9,600.00 -1,100.00 -1,100.00 -1,100.00 -6,300.00

Tostadora al 2019 -5,600 -700 -700 -700 -3,500.00

Moledora al 2019 -2,560 -160 -160 -160 -2,080.00

Selladora al 2019 -1,440 -240 -240 -240 -720.00

2019 2020 2021 2022

Amortización (soles/año) -10,126.17 -10,126.17 0.00 0.00

Activos Intangibles al 2019

Activos Intangibles (Proyecto) -10,126 -10,126

Cálculo de los Gastos No Desembolsables

Depreciación y Amortización Sin Proyecto

Depreciación y Amortización Con Proyecto
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Ap®ndice MM. Fichas indicadores balance scorecard

 
 Figura MM1. Indicador – Costos de producción 

       Elaboraci·n: Los autores 

 

 
                 Figura MM2. Indicador – Efectividad total 

      Elaboraci·n: Los autores 

 

INDICADOR
Costos de producci·n

DEFINICION DEL INDICADOR
Costo de fabricar el producto

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Decreciente

RESPONSABLE
Jefe de producci·n

FORMULA DE CALCULO
Suma de costos incurridos

FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de producci·n

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Soles/unidad

LĉNEA BASE
2.26

FECHA LĉNEA BASE
24/08/2019

INDICADOR
Efectividad total

DEFINICION DEL INDICADOR
Qu® tan bien se logra alcanzar el esperado

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Jefe de producci·n

FORMULA DE CALCULO
Eficacia por efectividad

FUENTE DE VERIFICACION
Reporte de producci·n

FRECUENCIA DE MEDICION
MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
42.21

FECHA LĉNEA BASE
18/05/2019
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            Figura MM3. Indicador – Eficiencia total 

Elaboraci·n: Los autores 

 
           Figura MM4. Indicador – Índice de confiabilidad de la 

cadena de valor 

Elaboraci·n: Los autores 

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

LĉNEA BASE
73.31

FECHA LĉNEA BASE
18/05/2019

INDICADOR
ĉndice 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

LĉNEA BASE
75.35

FECHA LĉNEA BASE
15/09/2019
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    Figura MM5. Indicador – Índice de costos de la calidad 

  Elaboraci·n: Los autores 

 

 
            Figura MM6. Indicador – Índice de gestión del talento 

humano 

 Elaboraci·n: Los autores 

INDICADOR
ĉndice de costos de la calidad

DEFINICION DEL INDICADOR
Costos incurridos por mala gesti·n de la calidad

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Decreciente

RESPONSABLE
Jefe de producci·n

FORMULA DE CALCULO
Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
9.80

FECHA LĉNEA BASE
14/07/2019

INDICADOR
ĉndice de gesti·n del talento humano

DEFINICION DEL INDICADOR
Nivel de competencia que poseen los colaboradores

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Gerente general

FORMULA DE CALCULO
Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
56.77

FECHA LĉNEA BASE
26/07/2019
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     Figura MM7. Indicador – Índice de capacidad de proceso 

  Elaboraci·n: Los autores 

 

 
            Figura MM8. Indicador – Índice de las 5S 

Elaboraci·n: Los autores 

INDICADOR
ĉndice de capacidad de proceso

DEFINICION DEL INDICADOR
Capacidad del proceso en cumplir las especificaciones

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Jefe de producci·n

FORMULA DE CALCULO
Minitab

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
ĉndice

LĉNEA BASE
1.37

FECHA LĉNEA BASE
12/09/2019

INDICADOR
ĉndice de las 5S

DEFINICION DEL INDICADOR
Nivel de aplicaci·n de las 5S

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Gerente general

FORMULA DE CALCULO
Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
18.00

FECHA LĉNEA BASE
21/05/2019
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        Figura MM9. Indicador – Índice de mantenimiento global 

   Elaboraci·n: Los autores 

 
            Figura MM10. Indicador – Índice de motivación 

Elaboraci·n: Los autores 

INDICADOR
ĉndice de mantenimiento global

DEFINICION DEL INDICADOR
Nivel de cumplimiento del mantenimiento a las maquinarias

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Jefe de producci·n

FORMULA DE CALCULO
Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
34.25

FECHA LĉNEA BASE
21/05/2019

INDICADOR
ĉndice de motivaci·n

DEFINICION DEL INDICADOR
Nivel de motivaci·n con los que cuentan los colaboradores

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Gerente general

FORMULA DE CALCULO
Promedio de respuestas del checklist

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
ĉndice

LĉNEA BASE
3.27

FECHA LĉNEA BASE
15/09/2019
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             Figura MM11. Indicador – Índice de percepción del 

cliente 

    Elaboraci·n: Los autores 

 

 
              Figura MM12. Indicador – Productividad 

   Elaboraci·n: Los autores 

 

INDICADOR
ĉndice 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
Ćrea de ventas

FORMULA DE CALCULO
Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
SEMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
39.11

FECHA LĉNEA BASE
17/08/2019

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

LĉNEA BASE
0.64

FECHA LĉNEA BASE
30/04/2019
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 Figura MM13. Indicador – Índice de radar estratégico 

  Elaboraci·n: Los autores 

 

 
         Figura MM14. Indicador – Índice de satisfacción del cliente 

  Elaboraci·n: Los autores 

 

INDICADOR
ĉndice 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
ĉndice

LĉNEA BASE
4.00

FECHA LĉNEA BASE
11/08/2019

INDICADOR
ĉndice 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
Ćrea de ventas

FORMULA DE CALCULO
Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
54.59

FECHA LĉNEA BASE
11/08/2019
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   Figura MM15. Indicador – Índice único de clima laboral 

  Elaboraci·n: Los autores 

 

 
            Figura MM16. Indicador – Nivel de cumplimiento normas 

ISO 

  Elaboraci·n: Los autores 

INDICADOR
ĉndice ¼nico de clima laboral

DEFINICION DEL INDICADOR
Nivel de comodidad de los trabajadores ante el clima laboral

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Gerente general

FORMULA DE CALCULO
Software V&B Consultores

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
TRIMESTRAL

UNIDAD DE MEDICION
Porcentaje

LĉNEA BASE
33.61

FECHA LĉNEA BASE
14/05/2019

INDICADOR
Nivel de cumplimiento de las normas ISO 9001:2015

DEFINICION DEL INDICADOR
Nivel de cumplimiento del aseguramiento de la calidad

TIPO (Por Defecto es Creciente)
Creciente

RESPONSABLE
Jefe de producci·n

FORMULA DE CALCULO
Ponderado del checklist

FUENTE DE VERIFICACION
Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION
MENSUAL

UNIDAD DE MEDICION
ĉndice

LĉNEA BASE
1.73

FECHA LĉNEA BASE
11/08/2019
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        Figura MM17. Indicador – Porcentaje de variación de venta 

Elaboración: Los autores 

 

              Figura MM18. Indicador – ROE 

              Elaboración: Los autores

INDICADOR

Porcentaje de variación de venta

DEFINICION DEL INDICADOR

Variación de las ventas del producto

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Gerente general

FORMULA DE CALCULO

Variación entre venta inicial y venta nueva

FUENTE DE VERIFICACION

Reporte de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

ANUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LÍNEA BASE

6.64

FECHA LÍNEA BASE

10/08/2019

INDICADOR

ROE

DEFINICION DEL INDICADOR

Retorno de lo invertido por los accionistas

TIPO (Por Defecto es Creciente)

Creciente

RESPONSABLE

Gerente general

FORMULA DE CALCULO

Ganancia entre patrimonio

FUENTE DE VERIFICACION

Informe de gerencia

FRECUENCIA DE MEDICION

ANUAL

UNIDAD DE MEDICION

Porcentaje

LÍNEA BASE

50.38

FECHA LÍNEA BASE

20/10/2019
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