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RESUMEN

El propdsito de la presente tesis es demostrar la mejora de la productividad
en el area de produccion de la empresa Insumos Alimentarios Hensil SRL
aplicando la metodologia PHVA, empresa dedicada a la elaboracion y
distribucion de premezclas para el sector panadero y pastelero a nivel
nacional, se desarroll6 con el objetivo de aplicar las herramientas de
ingenieria, a través de la observacion y evaluacion de la situacién actual, para
lo cual se elaboré un arbol del problema que logré identificar el problema
central y las causas principales que lo generaba, se encontré el producto
patron a través de una clasificacion ABC, los cuales son PM Torta de

chocolate, PM Kekera y PM Bizcochuelo Premium.

La presente investigacion se trabajé en funcion a las causas identificadas, las
cuales se cuantificaron a través de indicadores de gestion, estudio tiempos,
método Guerchett, diagramas de operaciones, AMFE, QFD, desarrollo del
plan estratégico, BSC,medicibn de la metodologia 5S, gestion de
competencias también evaluacién de la cultura organizacional de la empresa,
la motivacién y clima laboral. Los cuales generaban un resultado inicial de la

productividad total de solo un 0.12 kg/s/ en el area de produccién.

En el area de produccién también se tiene en un alto indice de desechos que
en promedio es de un 10.32% por mes, lo cual genera productos no conformes
por bach, altos costos de mala calidad con un 13.38 % de las ventas brutas.
Por tanto, los indicadores obtenidos exigian la aplicacién de la metodologia
PHVA para obtener un aumento de la productividad de 0.12 a 0.16 Kg/S/. Los
indicadores de eficiencia de cada uno de los productos en estudio como PM
Torta de chocolate de 36.24% a 52.10%, PM Kekera de 44.11% a 50.05% y
PM Bizcochuelo Premium de 31.21% a 49.80%.

Palabras claves: Mejora, productividad, area de produccion, empresa,
metodologia PHVA.
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The purpose of this thesis is to demonstrate the improved productivity in the
production area of the company Supplies Food Hensil SRL applying the
PDCA, a company dedicated to the development and distribution of pre-mixes
for bakery and pastry sector nationwide, was developed with the goal of
applying engineering tools, through observation and assessment of the current
situation, for which a problem tree that identified the main problem and the
main causes that generated it was developed, it was found the product through
a pattern ABC classification, which are chocolate cake PM, PM and PM

Bizcochuelo Kekera premium.

This research was worked according to the causes identified, which were
quantified through indicators, study times, Guerchett Method, Flowcharts,
FMEA, QFD, development of the strategic plan, BSC, measuring the 5S
methodology, management skills also assessing organizational culture of the
company, motivation and labor climate. Which they generated an initial result

of the total productivity of only 0.12 kg / s / in the production area.

In the production area also has a high rate of waste on average is 10.32% per
month, which generates non-compliant products Bach, high costs of poor
quality with 13.38% of gross sales. Therefore, the indicators obtained require
application of PDCA for increased productivity from 0.12 to 0.16 kg / S /. The
efficiency of each of the products under study as PM Chocolate Cake 36.24%
to 52.10%, 44.11% of Kekera PM to 50.05% and 31.21 PM Bizcochuelo
Premium% to 49.80%.

Keywords: Improvement, productivity, production area, company, PDCA.

INTRODUCCION

XV



La mejora continua es la esencia y el aplicar la metodologia del PHVA
(Planear, Hacer, Verificar y Actuar), desarrollada a lo largo de esta tesis,
afectard positivamente a las actividades que se realizan en la empresa y
lograra alcanzar el objetivo general en la misma, por ello mas adelante se
mostrard como se han ido atacando los diversos puntos (procesos de

produccion).

El entorno competitivo en el cual se encuentra la empresa en estudio se
desarrolla tiene como competidores a Puratos, Fleishman y Alicorp,empresas
trasnacionales con altos estandares de calidad en un mercado de gran
crecimiento que va de la mano con el boom gastronémico en nuestro pais, es
asi que es fundamental que se combatan los problemas detectados en el area
de produccion, dirigiendo los recursos de la empresa hacia los objetivos

estratégicos e incentivando una cultura de mejora continua en la compafia.

En tal sentido, resulto altamente conveniente para la empresa Insumos
Alimentarios Hensil SRL (Ver Anexo 1) la aplicacién de la metodologia
PHVAque se logro utilizar diferentes herramientas como la casa de la calidad
en donde se encontraron los métodos adecuados de control de atributos de
las caracteristicas de las partes del producto terminado para que los productos
satisfagan las necesidades del cliente. También se desarrollaron una variedad
de graficas de control, analisis de capacidad de proceso con la finalidad de
encontrar el estado actual de la empresa, disefio de experimento Taguchi
donde se simularon diferentes situaciones hasta encontrar el 6ptimo valor que
permita minimizar la cantidad de productos defectuosos.

Por otro lado, la implementacién y ejecucion de los diferentes planes y/o
programas para poder disminuir o erradicar el problema central de la empresa
y lograr cumplir con los objetivos estratégicos son calculados y analizados en
los diferentes indicadores obtenidos dentro del proceso productivo se
utilizaron diferentes evaluaciones complementarias como la metodologia de
las 5s que tienen como finalidad crear estandares de orden y limpieza dentro
de la organizacion. Ademas de realizar el analisis y seguimiento de clima

laboral en todos los niveles de la organizacion.
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En conclusion, los resultados obtenidos lograron mejorar el proceso
productivo por ejemplo: reduciendo sus mermas, disminuyendo el nimero de
productos defectuosos, logrando la satisfaccion de los clientes que genera un
mayor beneficio e ingreso a la empresa, lo cual se obtienen con el incremento

de la rentabilidad.

La presente tesis estd estructurada en 4 capitulos. En el primero, se da a
conocer el marco teérico Mejorar la productividad en el area de producciéon de
premezclas en la empresa Insumos Alimentarios Hensil SRL, aplicando la
metodologia PVHA .En el capitulo dos en el cual se muestra el desarrollo de
la metodologia PHVA mientras tanto en el capitulo tres se analiza las pruebas
y se evalua los resultados obtenidos. Finalmente, en el capitulo cuatro se dan

a conocer la discusion de resultados y aplicaciones.

1. Planteamiento del problema
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El problema principal de la empresa Hensil SRL es la baja productividad en el
area de produccion de premezclas,con referencia al histérico de la
productividad de la empresa se ha mostrado un tanto desequilibrado; es decir,
la productividad en un determinado tiempo fue alta pero en el siguiente periodo
cae rotundamente, se ha usado la misma cantidad de recursos y se ha
producido menos cantidad de productos, por lo cual en este proyecto se
lograra identificar el mayor factor que afecta al problema de la baja

productividad y se tomara a cabo acciones correctivas.

2. Objetivos

2.1. Objetivo general
Mejorar la productividad en el area de produccion de premezclas en la

empresa Insumos Alimentarios Hensil SRL, aplicando la metodologia PVHA

2.2. Objetivos especificos

- Mejorar la planificacion de la produccion con el uso eficiente de los
recursos y estandares de trabajo en el area.

- Mejorar la calidad de los productos mediante un control y
aseguramiento de los procesos criticos, y de la especificacion de los
métodos de trabajo.

- Mejorar las condiciones de trabajo, desde una adecuada disposicion
del &rea de produccion hasta mantener el orden y limpieza.

- Implementar una cultura basada en la gestion de competencias,
desde la capacitacion del personal hasta lograr un adecuado clima
laboral.

- Implementar una planificacion estratégica en la empresa que le

permita una sostenibilidad en el mercado.

3. Justificacion
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La realizacibn de este proyecto tiene como justo propésito mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa Hensil SRL que le

permitird un incremento en la rentabilidad.

De esta manera se podra aprovechar mejor los recursos disponibles, logrando
mejorar los indicadores de gestidn, reducir mermas y reproceso y asegurar la

calidad de los productos.

Aplicando la metodologia permitira la concienciacion del personal al entender
que la mejora es de manera continua, asimilando los beneficios de

implementar la mejora en las condiciones laborales y salariales.

4. Limitacion
Para atacar las causas que generan baja productividad en la linea de
produccion se tendra en cuenta un plan de actividades en el cual se espera
cumplir con los plazos establecidos debido al corto tiempo que se tiene para
el desarrollo del proyecto.

Hensil SRL, es una empresa con 5 afios en el mercado y no ha podido manejar
eficientemente su presupuesto debido a la ausencia de un sistema de control
de costos, procesos de produccién, proyecciones de demanda y una

evaluacion del estado financiero de la empresa.

5. Alcance
La presente tesis contempla desarrollar la aplicacion de la metodologia PHVA
dentro la empresa HENSIL SRL que le permita solucionar un problema

principal en el area de produccion y aumente su rentabilidad.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 Conceptos generales

1.1.1 Aditivo alimentario

Un aditivo alimentario es un sustancia que se incorpora a un alimento o

bebida, con el fin de modificar las caracteristicas organolépticas o0 mejorar su

proceso de elaboracion o conservacion. El aditivo alimentario en si mismo no

es un alimento ni posee valor nutritivo y suele agregarse en cantidades

minimas, se clasifican cinco grandes grupos:

a) Conservantes: Sorbatos, Benzoatos, Sulfitos, Fenoles y Formiatos

b)

d)

(Metanoatos), Nitratos, Acetatos (Etanoatos), Lactatos, Propionatos

(Propanoatos).

Antioxidantes y reguladores de acidez: Ascorbatos (vitamina C), Galatos
y Eritorbatos, Lactatos, Citratos y Tartratos, Fosfatos, Malatos y Adipatos,

Succinatos y Fumaratos.

Estabilizantes y emulgentes (emulsionantes): Alginatos, gomas naturales,
compuestas de Polioxiteno, emulgentes naturales, Fosfatos, compuestos

de Celulosas, acidos grasos y compuestos.

Potenciadores del sabor (saborizantes): glutamatos, Inosinatos.

e) Colorantes: amarillo (Curcumina, Curcuma, Curry o Azafran,
Tartracina), rojo (Cochinilla, acido Carminico, Carmin, Eritrosina), azul

(indigotina, carmin de indigo), verde (clorofilas)

Estos componentes son de suma importancia para lograr una premezcla por

lo tanto necesita de un monitoreo constante en base a los estandares que
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cada producto debe mantener para no perjudicar al ser humano durante el

consumo de los productos que los contengan (MINSA, 2010)

1.1.2 Produccion
La Produccion es una actividad econdmica de la empresa, cuyo objetivo es la
obtencién de uno o méas productos o servicios (segun el tipo de empresa y su
produccion), para satisfacer las necesidades los consumidores, es decir, a
quienes puede interesar la adquisicion de dicho bien o servicio, la actividad de
produccion se lleva a cabo por medio de la ejecucion de un conjunto de

operaciones integradas en procesos. (Cuatrecasas, 2009).

Juran, Gryna, & Binghman (2005)definen que produccion es como la actividad
de utilizar procesos, maquinas Yy herramientas y de realizar las
correspondientes operaciones mentales y manuales con el fin de obtener unos

productos a partir de las materias y componentes basicos.

Sistemas PUSH — PULL

Una cadena de suministro push, es la que opera con pronosticos de la
demanda y manteniendo inventario en diferentes puntos de la cadena de
suministro. Su nombre push se debe porque la cadena de suministro empuja
hacia la demanda.

Por otra parte un sistema pull, es el que opera cuando se mueve la demanda,
Osea la cadena de suministro se dispara cuando hay una orden de algun
cliente. Su nombre pull se debe porque la demanda jala la cadena de

suministro.

Sisterna Push Acumulamiento
en el almacen ., >
Area de Produccion Proximo Proceso

Los proguctos
| J—>

Son empujados,

Sistema Pull 5
Senal de Kanban

il e ¢
= i,

Matorial

Kanban para
Instrucciones
de Produccion
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Figura N°1:Modelo de sistema push.

1.1.3 Proceso Fuente: Google imagenes

Bonilla (2012) sefala que proceso es un conjunto de actividades que utiliza
recursos para transformar elementos de entrada en bienes o servicios
capaces de satisfacer las expectativas de distintas partes interesadas: clientes

externos, clientes internos, accionistas, comunidad, etcétera.

Los procesos de una empresa pueden clasificarse desde distintos puntos de
vista , la Norma ISO 9001:2008 sugiere diferenciarlos en procesos de la
direccion ,procesos de la realizacion y procesos de soporte ;los primeros
plantean los objetivos estratégicos y las politicas de calidad ,mientras que los
de realizacion administran los procesos productivos de bienes o servicios,
cuidando el cumplimiento de los requisitos de calidad establecidos para los
procesos ;finalmente los procesos de soporte apoyan a los procesos
anteriores con el fin de que alcancen sus objetivos. Por ejemplo: dentro de la
organizacion se realiza un planeamiento de la produccion, aseguramiento de
la calidad, lo cual serian procesos de direccion. Por otro lado, todo lo
relacionado a compras para abastecimiento de la organizacion, publicidad de
la misma, los sistemas de informacion y el mantenimiento de maquinas

representa a los procesos de soporte.

Un proceso de la empresa puede subdividirse en subprocesos; por ejemplo,
el proceso de produccion puede estar conformado por los procesos de

preparacion de maquinas, fabricacion, etc.

Los principales recursos que utiliza un proceso se suele clasificar en las seis
“M”:

a) Mano de Obra:Es la protagonista de todo proceso, por lo tanto

sus actividades y aptitudes, influyen directamente en los resultados o salidas

del proceso.

22



b) Métodos: Son las politicas, los procedimientos, las normas y las
instrucciones que se emplean para ejecutar un determinado trabajo.

C) Maquinaria: Viene a ser el elemento que complementa el
esfuerzo del personal en la agregacion de valor; su adecuada calibracion,
correcto mantenimiento y oportuno reemplazo definiran apropiados niveles de

precision y exactitud.

d) Materiales 0 suministros: Son las entradas que seran
transformadas por un proceso .La calidad de los suministros es importante

para asegurar la calidad de los resultados.

e) Medio Ambiente: Incluye las condiciones en las cuales se
desarrolla un trabajo, como el espacio, la ventilacion, la seguridad en la planta,
la iluminacion, etcétera. Los criterios y habilidades para combinar los recursos
antes descritos determinaran el nivel de desempefio del proceso que los

involucre.

f) Medios de control: Se refiere a los instrumentos o0 recursos
utilizados para evaluar el cumplimiento de los requisitos establecidos para el

proceso y para los resultados del proceso.

1.1.4 Indicadores de gestién

1.1.4.1 Indicador
Es una representacion cuantitativa (variable o relacion entre variables),
verificable objetivamente, a partir de la cual se registra, procesa y presenta la
informacion necesaria para medir el avance o retroceso en el logro de un

determinado objetivo. (Mejia,2012)
Bonilla (2012) definen al indicador, como un parametro que sirve para medir

el desempefio de un proceso, el mismo que esta conformado por la relacién

de dos o0 mas variables; por ejemplo el porcentaje de productos rechazados;
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dicho indicador relaciona los productos rechazados con el total de los

productos procesados.

1.1.4.2 Caracteristicas de los indicadores de gestion

Simplicidad
Es la capacidad de definir el evento que se pretende medir, de manera poco

costosa en tiempo y recurso.

Adecuacion
Entendida como la facilidad de la medida para describir por completo analisis

de los indicadores predeterminados.

Validez en el tiempo

Es la propiedad de ser permanente por un periodo determinado.

Participaciéon de los usuarios
Es la habilidad de poder involucrar a todos los participantes, desde el disefio,
y debe proporcionarseles los recursos y formacion necesarios para su

ejecucion.
Utilidad
Es la posibilidad del indicador para estar siempre orientado a buscar las
causas que han llevado a que alcance un valor particular y mejorarlas.
Oportunidad
Entendida como la capacidad para que los datos sean recolectados a tiempo.
Igualmente requiere que la informacion sea analizadaoportunamente para
poder actuar.(School, 2007).

1.1.4.3 Tipos de indicadores de gestidon

Eficiencia
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La eficiencia es hacer una actividad o un trabajo al menor costo posibley en
el menor tiempo, se enfoca en realizar las cosas correctamente, resolviendo
los problemas, ahorrando gastos, cumpliendo con obligaciones ytareas, para
poder obtener un resultado de calidad. El desperdicio representaactividades,
esfuerzo, tiempo, movimientos y demora, por el hecho de noagregar valor a

un proceso.

El valor agregado en un producto, servicio o proceso es aquel atributo o
caracteristica que para los clientes tienen un significado, una importancia,
utilidad y que estéa dispuesto a pagar por él.Pero la eficiencia no solo debe ser
aplicada en el area operativa de la organizacion, sino también, en todas las
areas de la organizacién, en donde no solo se debe controlar los materiales,
herramientas e insumos sino también el impacto en la operacion del
negocio(School, 2007).

Eficacia

(School, 2007).Es la capacidad de saber establecer y obtener acertadamente
losobjetivos, en un tiempo previamente establecido. Esto implica hacer
lascosas correctas.La eficacia también se expresa en la capacidad que tiene
una personapara cumplir con la elaboracion de un informe, una actividad,
tarea o servicioen el tiempo que previamente se le ha establecido, para

mejorar la calidadde la organizacion.

Efectividad

Olavarrieta (1999)afirmo que es la relacion entre los resultados logrados con
los resultados propuestos, nos permite medir el grado de cumplimiento de los
objetivos planificados. La efectividad se vincula con la productividad a través
del logro.No obstante, este indicador nos sirve para medir determinados
parametros de calidad que la organizacion debe preestablecer y también

controlar (Los desperdicios del proceso y aumentar el valor agregado).

1.1.5 Motivacién
Un factor crucial en las organizaciones es la productividad, y esto nos plantea

la siguiente pregunta: ¢por qué unas personas rinden mas que otras en el
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trabajo? Ldégicamente, la motivacion juega un papel esencial para explicar
esta interrogante, junto a otras variables como la aptitud, la percepcion del rol,

la experiencia, etc. (Martinez Guillén, 2013)

La motivacion estd constituida por todos los factores capaces de provocar,
mantener y dirigir la conducta hacia un objetivo. Hoy en dia es un elemento
importante en la administracién de personal por lo que se requiere conocerlo,
y mas que ello, dominarlo, sélo asi la empresa estara en condiciones de

formar una cultura organizacional sélida y confiable. (Martinez Guillén, 2013)

La motivacién también es considerada como el impulso que conduce a una
persona a elegir y realizar una accién entre aquellas alternativas que se
presentan en una determinada situacion. En efecto, la motivacién esta
relacionada con el impulso, porque éste provee eficacia al esfuerzo colectivo
orientado a conseguir los objetivos de la empresa, por ejemplo, y empuja al
individuo a la busqueda continua de mejores situaciones a fin de realizarse
profesional y personalmente, integrandolo asi en la comunidad donde su

accion cobra significado(Martinez Guillen, 2013).

» Factores que influyen en la motivacion de los empleados:
Al comentar el esquema de Herzberg, llega a establecer una distincion muy
importante entre los factores que afectan a la motivacion. Distingue entre los

gue denomina:

Factores extrinsecos: Son los que suelen estar asociados con la satisfaccién
de las necesidades inferiores de la jerarquia de Maslow, y pueden ser
controlados desde fuera del individuo, es decir, constituyen compensaciones,
incentivos, castigos o privaciones que alguien fuera de la propia empresa, le

da o le quita para controlar su actuacion.

Factores intrinsecos: Son los que estan ligados con la satisfaccion de las
necesidades superiores de la persona, y ésta los consigue como resultado
directo de su propio esfuerzo, como consecuencias inherentes al propio

desarrollo de la actividad realizada por la misma persona.
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Steve(2004) afirmo que los factores que motivan intrinsecamente en el
desempefio de un trabajo, son propiedades de un sistema humano, y
representan una fuerza potencial que no existe en los sistemas mecanicos.
Por lo tanto, considera que no tan sélo motiva ofreciendo estimulos externos
(incentivos), sino que es capaz de liberar las energias del ser humano para

auto motivarse por los resultados intrinsecos de la accion.

Figura N°2: Motivacion de personal

Fuente: Google imagenes

1.1.6. Mejora continua
Walton (2014) postula que es una actitud general que debe ser la base para
asegurar la estabilizacion del proceso y la posibilidad de mejora. Cuando hay
crecimiento y desarrollo en una organizacién o comunidad, es necesaria la
identificacién de todos los procesos y el analisis mensurable de cada paso
llevado a cabo. Se trata de la forma mas efectiva de mejora de la calidad y la

eficiencia en las organizaciones.

La estandarizacion de un proceso para la mejora, y la deteccion de una
oportunidad de mejora para mejorar un poco mas. Mejoras un poco Yy
estandarizas, y eso lo sigues haciendo. Eso no significa que tiene que haber
manuales de procedimientos, sino tener claro como se tienen que hacer las
cosas. Entonces, lo que vemos es que, cada vez mas, las empresas se

preocupan mas de sus personas porque eso contribuye a un mejor resultado
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econdémico. Y que la via de preocuparse es ocuparse de dar responsabilidad

a la gente y de respetarla. (Lefcovich, 2003).

La mejora continua puede llevarse a cabo como resultado de un escalamiento
en los servicios 0 como una actividad proactiva por parte de alguien que lleva
a cabo un proceso. Es muy recomendable que la mejora continua sea vista
como una actividad sostenible en el tiempo y regular y no como un arreglo

rapido frente a un problema puntual.(Walton,2014)

1.1.7. Capacidad del proceso
Ghare (2008) afirmo el analisis de la capacidad del proceso es un paso basico
dentro de cualquier programa de control de calidad. Su objetivo es tratar de
analizar hasta qué punto pueden resultar conformes al proyecto los articulos

producidos mediante un proceso.

Este analisis proporciona una estimacion de mayor nivel de calidad que puede
lograr el proceso tal como se prepard. El andlisis de capacidad de calidad se
suele denominar capacidad de procesos o de maquinaria. Esta ultima es de
caracter mas restringido, ya que solo se refiere a la capacidad de la
maquinaria, mientras que el término proceso incluyendo las personas.
(Ghare,2008)

El objetivo del andlisis de capacidad es determinar la variacion natural de un
proceso cuando se han minimizado los efectos de todos los factores ajenos
gue no contribuyen al mismo.(Walton,2014)

1.2 Productividad

La productividad es la relacién entre produccion e insumo. También puede
decirse que es la relacion entre lo que sale y lo que entra (output / input), o la
relacion entre lo que se obtiene y los recursos usados para obtenerlo.
(Olavarieta,1999)

La produccion puede ser variada, ya que puede ser cualquier cosa que sea

producida por el hombre, incluyendo la informacion, el capital, la energia.
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También puede verse que dentro de una empresa, es posible evaluar su
productividad total y una gran variedad de productividades parciales, como
pueden ser la productividad de la mano de obra, de la energia, etc. La

productividad se define como:

o ProductoTotal
Productividad =

InsumoTotal

Ecuacion N°1: Productividad

La productividad parcial, a su vez estara definida como:

ProductoTotal

Producitivdad PArcial =

InsumoParcial

Ecuacién N°2:Productividad Parcial

Esta definicibn de productividad es valida para una operacion, para un

proceso, para una empresa, una industria, o toda la economia(Mejia, 2001).

1.2.1 Medicion de la productividad
De acuerdo con la definicion de la productividad, para medirla basta con
conocer el valor correspondiente a lo producido y el valor del o los insumos
empleados. Al dividir el valor de lo producido entre el valor de los insumos, se
tendré la medida de la productividad alcanzada. Lo anterior esta supeditado a
un tiempo, y este tiempo puede ser tan largo como un afo, o tan corto como
haga falta. (Diaz,2010)

Fernandez (2010) afirma que si se tiene interés en medir la productividad
parcial de algun insumo, se debe medirse con la frecuencia adecuada, para
tener una retroalimentacion inmediata que permita tomar las medidas

conducentes a mantener un buen nivel de productividad o a mejorarla.

Las productividades parciales son tantas que se podrian medir en una
empresa, que resulta impractico e incosteable querer medirlas y monitorearlas
todas. Solo convendra hacerlo con aquellas que son realmente significativas

de acurdo con el tipo de actividad de la empresa. (Diaz,2010)
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En las compafiias cuya actividad s altamente consumidora de energia, como
la del cemente, es claro que lo importante es saber continuamente como esta
el indicie de toneladas producidas por kilocalorias consumidas, y asi
sucesivamente. La clave es analizar cuales insumos son valiosos y deben ser

controlados. (Olavarrieta, 1999).

En las siguientes lineas se presentaran algunos tipos de productividad parcial

gue se miden en las empresas

1.2.2. Tipos de medidas de productividad

1.2.2.1 Productividad de la mano de obra

A veces se mencionan indices de productividad de la mano de obra en
general, pero en realidad no se trata mas que de indicadores que permiten la
comparacion entre empresas competidoras o entre paises. Por ejemplo, se
mencionaba que para producir un automavil, en diferentes empresas o paises,
se requerian diferentes cantidades de horas-hombre. Evidentemente,
aguellas compafiias que se encuentran en desventaja en la comparacion,
trataran de mejorar, y para esto, necesariamente fraccionan este indice con
el fin de definir en qué areas deben aplicar medidas para mejorar la
eficiencia(Pulido, 2010).

1.2.2.2 Productividad de la mano de obra directa
Para medir la mano de obra directa en aquellas operaciones en las cuales la
produccion depende mas que nada de la eficiencia y productividad de los
obreros, se han desarrollado hace mas de setenta afios, técnicas de
determinacion de los estandares de produccién. Con la aplicacion de estos
estandares es posible, medir la productividad (eficiencia) de cada trabajador
en cada turno en forma sistematica. El dar una bonificacion o incentivo a los
trabajadores que sobrepasen determinado indice, ha sido una herramienta
poderosa para mejorar la productividad e incrementar la produccién, sin los

inconvenientes del pago a destajo(Marcana, 2006).
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1.2.2.3 Productividad del capital
La medicion de la productividad del capital se usa, desde luego, en las
empresas cuya actividad se centra en el aspecto financiero. De no ser asi, la
productividad del capital es solo un indice en los estados de resultados de la

compafia.

1.2.2.4 Productividad del costo directo
Una forma de expresar la productividad del costo directo consiste, en el estado
de resultados, dividir lo producido (ventas netas) entre el costo de lo vendido.

En algunos casos, este indice puede ser de interés.

1.2.2.5 Productividad de costo total
Igualmente, se puede calcular el indice de la productividad del costo total,
dividiendo el valor de lo producido (ventas netas) entre el total de costos y

gastos.

1.2.2.6 Productividad de la materia prima
Este es un indice de productividad parcial que es til en los casos en el costo
de la materia prima representa un porcentaje considerable del costo total del

producto.

1.2.2.7 Productividad energética
Este indice, que puede expresarse como cantidad producida por kilowatt-hora,
es de importancia para las industrias con un consumo energético alto. La
fuente de la energia puede ser la electricidad o los combustibles, o ambos. La
produccion puede estar en toneladas, el consumo energético puede estar
dado en kw-hr, en kilocalorias, en Joule, en barriles equivalentes de petréleo,

en m3 de gas, etc.
1.3 Plan estratégico

Es un programa de actuacion que consiste en aclarar lo que pretendemos

conseguir y coOmo nos proponemos conseguirlo. Esta programacion se plasma
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en un documento de consenso donde concretamos las grandes decisiones
gue van a orientar nuestra marcha hacia la gestion excelente.

1.3.1 Contenido del plan estratégico
Declaracion de la Mision: Para definir y validar la mision de la empresa, se
debe tener en cuenta las siguientes preguntas: ¢ Cual es nuestra razéon de

ser? ¢ Qué nos da vida y sentido? (Abascal,2004)

Proposicion de los Objetivos Estratégicos: Al obtener una clara definicion de
la mision de la empresa, se plantean preguntas de acuerdo a cdmo se quisiera
cumplir la misién y visiébn de la empresa: ¢(Qué hacemos bien? ¢Qué

deseamos hacer?

Definir el Plan de accion: Si se quiere cumplir lo que uno se propuso como
vision estratégica de la empresa, se debe plantear la siguiente pregunta:

¢,Coémo llegamos a ese futuro?(Abascal,2004)

a) Declaracion de la Mision: Para definir y validar la mision de la
empresa, se debe tener en cuenta las siguientes preguntas: ¢ Cuél es nuestra

razon de ser? ¢ Qué nos da vida y sentido?

b) Proposicion de los Objetivos Estratégicos: Al obtener una
clara definicion de la mision de la empresa, se plantean preguntas de acuerdo
a como se quisiera cumplir la mision y vision de la empresa: ¢ Qué hacemos

bien? ¢ Qué deseamos hacer?
c) Definir el Plan de accién:Si se quiere cumplir lo que uno se
propuso como Visidn estratégica de la empresa, se debe plantear la siguiente

pregunta: ¢ Coémo llegamos a ese futuro?

d) Procesos para la elaboracién de Plan Estratégico: Pasos a

seguir para lograr un desarrollo del plan estratégico en toda organizacion.

ETAPA 1.- Andlisis de la situacién
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En esta etapa se tendra en cuenta tanto la situacion externa, representada por
el mercado y nuestros competidores; asi como la situacion interna, es decir,

las debilidades y fortalezas de la empresa en estudio. (Martinez &Milla,2012)

ETAPA 2.- Diagnostico de la situacion

Es la conclusién del analisis anterior y supone la identificacion de las
oportunidades y amenazas que presenta el entorno asi como nuestros puntos
fuertes o débiles con relacion a nuestros competidores. Este tipo de andlisis

se basa en el denominado FLOR, puesto que pone de relieve:

Tabla N°1: Matriz FLOR

- Fortalezas - Oportunidades

- Limitaciones - Riesgos

Fuente: Propia

Los riesgos y oportunidades se derivan del andlisis externo y reflejan aspectos
no controlables que marcan el grado de atractivo que tiene para nosotros el
mercado en el que nos movemos. Por otro lado, las fortalezas y debilidades
son un reflejo del analisis interno y ponen de manifiesto aspectos controlables

de ventaja o desventaja frente a nuestros competidores.

El objetivo de este tipo de andlisis es utilizar nuestros puntos fuertes para
aprovechar las oportunidades del mercado, de la misma forma que para
reducir o eliminar las amenazas es conveniente suprimir 0 al menos corregir
nuestros puntos débiles. Es mediante este tipo de actuaciones que surgen las
principales decisiones estratégicas que debemos abordar en las etapas
siguientes (Martinez &Milla,2012)

ETAPA 3.- Declaracién de objetivos corporativos

En esta etapa se recogen las decisiones relacionadas con la razon de ser de
nuestra empresa, denominada “Mision”, con los objetivos que nos gustaria
alcanzar, denominado “Vision”, con los valores en los que creemos y que

compartimos en nuestra empresa, “Valores”.(Abascal,2004)
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ETAPA 4.- Estrategias corporativas

Deben concretarse aspectos como el tipo de necesidades que van a ser
satisfechas por nuestros establecimientos, segmentos de consumidores que
van a ser atendidos, asi como areas geograficas, tecnologias que van a ser

empleadas (por ejemplo venta electronica), o la cartera de negocios.

Luego se tendran en cuenta aspectos como la diferenciacion y

especializacién-concentracion en un segmento del mercado.

Se definirh una estrategia de penetracion en su mercado natural con el
crecimiento minimo posible y mediante desarrollo interno u organico. Una vez
definidas las actividades de la empresa, se concretaran todas las alternativas
de negocio, de producto y de mercado. (Martinez &Milla,2012)

ETAPA 5.- Planes de actuacion

Una estrategia debe traducirse en acciones concretas. Ademas, es importante
asignar un responsable de supervise y ejecute los planes de accion marcados
en los plazos previstos, asi como asignar los recursos humanos, materiales y
financieros requeridos, evaluar los costes y jerarquizar la atencion y
dedicacion que se debe prestar a dichos planes en funcion de su urgencia e
importancia (Abascal, 2000).

1.3.2 Matriz flor
Es una herramienta estratégica de analisis de la situacion de la empresa. El
principal objetivo de aplicar la matriz flor en una organizacion, es ofrecer un
claro diagnéstico para poder tomar las decisiones estratégicas oportunas y
mejorar en el futuro. Su nombre deriva del acrénimo formado por las iniciales
de los términos: debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades. La matriz
de andlisis flor permite identificar tanto las oportunidades como las amenazas
gue presentan nuestro mercado, y las fortalezas y debilidades que muestra

nuestra empresa. (Abascal Rojas, 2004).
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1.3.2.1 Anélisis externo
En el andlisis externo de la empresa se identifican los factores externos claves
para nuestra empresa, como por ejemplo los relacionados con: nuevas
conductas, tendencias de clientes, competencia, cambios del mercado,
nuevas tecnologias, politico legal, politico econémico, etcétera. Se debe tener
un especial cuidado dado que son incontrolables por la empresa e influyen
directamente en su desarrollo. La matriz flor divide por tanto el analisis externo

en oportunidades y en riesgos.

Oportunidades: representan una ocasion de mejora de la empresa. Las
oportunidades son factores positivos y con posibilidad de ser explotados por
parte de la empresa. Para identificar las oportunidades podemos responder a
preguntas como: ¢existen nuevas tendencias de mercado relacionadas con
nuestra empresa?, ¢qué cambios tecnoldgicos, sociales, legales o politicos

se presentan en nuestro mercado?

Riesgos: pueden poner en peligro la supervivencia de la empresa o en menor
medida afectar a nuestra cuota de mercado. Si identificamos una amenaza
con suficiente antelacién podremos evitarla o convertirla en oportunidad. Para
identificar las amenazas de nuestra organizacién, podemos responder a
preguntas como: ¢qué obstaculos podemos encontrarnos?, ¢existen
problemas de financiacion?, ¢cuales son las nuevas tendencias que siguen

nuestros competidores? (Abascal, 2004).

1.3.2.2 Anélisis interno
En el analisis interno de la empresa se identifican los factores internos claves
para nuestra empresa, como por ejemplo los relacionados con: financiacion,
marketing, produccion, organizacion, etc. En definitiva se trata de realizar una
autoevaluacion, donde la matriz de analisis flor trata de identificar los puntos

fuertes y los puntos débiles de la empresa.

Fortalezas: Son todas aquellas capacidades y recursos con los que cuenta la

empresa para explotar oportunidades y conseguir construir ventajas
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competitivas. Para identificarlas podemos responder a preguntas como: ¢,qué
ventajas tenemos respecto de la competencia?, ¢ qué recursos de bajo coste
tenemos disponibles?, ¢cuales son nuestros puntos fuertes en producto,

servicio, distribucién o marca?

Debilidades: Son aquellos puntos de los que la empresa carece, de los que
se es inferior a la competencia o simplemente de aquellos en los que se puede
mejorar. Para identificar las debilidades de la empresa podemos responder a
preguntas como: ¢ qué perciben nuestros clientes como debilidades?, ¢ en qué

podemos mejorar?, ¢ qué evita que nos compren? (Abascal, 2004)

1.4 BalancedScorecard

Esta metodologia deriva de la gestidon estratégica de empresas y presupone
una eleccion de indicadores que no debe ser restringida al area econémico —
financiera. Asi como no es posible comandar un avion controlando apenas la
velocidad, los indicadores financieros no son suficientes para garantizar que
una empresa se dirija en la direccion correcta. (Baraybar, 2010)

Por estos motivos, serd necesario monitorear, junto a los indicadores
economicos —financieros, el desempefio de mercado, los procesos internos,
la innovacion y la tecnologia. De este modo, los resultados financieros seran
fruto de la sumatoria de acciones generadas por personas a través del uso de
las mejores tecnologias, vinculacién a las mejores practicas y los procesos
internos de la organizacion, todo esto en armonia con la Propuesta de Valor
ofrecida al cliente. Esto proceso se denomina "crear valor a través de activos

intangibles". (Baraybar, 2010)

BalancedScorecard ofrece una vision integrada y balanceada de la empresa
y permite desarrollar la estrategia en forma clara. Esto se logra a través de
objetivos estratégicos identificados en 4 perspectivas: financiera, clientes,
procesos internos y aprendizaje e innovacién. Cada una de las perspectivas
se vincula con las demas mediante relaciones de causa y efecto. (Baraybar,
2010)
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BSC promueve, ademas, el alineamiento de los objetivos estratégicos con
indicadores de desempefio, metas y planes de accidon para hacer posible la
generacion de estrategias en forma integrada y garantizar que los esfuerzos

de la organizacion se encuentren en linea con las mismas.(Baraybar, 2010)

La visidon y la estrategia de negocios dictan el camino hacia el quedeben
encaminarse los esfuerzos individuales y colectivos de una empresa.La
definicion de estrategias por naturaleza es complicada, pero laimplementacion
de la misma representa el mayor obstaculo en la mayoria delas ocasiones. El
reto corresponde en identificar exactamente o que debemonitorearse, para
comunicar en todos los niveles de la empresa, si se estanalcanzando las

estrategias a través de acciones muy puntuales.

BalancedScorecard es la principal herramienta metodologica que traduce la
estrategia en un conjunto de medidas de la actuacion, las cualesproporcionan
la estructura necesaria para un sistema de gestion y medicion.

El acceso a los principales almacenes de informacion brinda la posibilidad
depresentar los resultados de desempefio y entender por qué estan dandose

esos resultados. (Baraybar, 2010)

1.5 Gestidén de competencias
Los sistemas de gestion de recursos humanos basados en competencia
facilitan la ejecuciéon de las funciones de la administracion del talento, entre

ellas la seleccion. (Saracho,2005)

El proceso en general, inicia con la identificacion de las competencias y
prosigue con la evaluacion del candidato frente a tales competencias,
estableciendo de esta forma su idoneidad para la ocupacion a la que aspira.
De este modo, el proceso de seleccibn se apoya en las competencias
definidas por la organizacion bien sea mediante la aplicacion de normas de
competencia establecidas con el analisis funcional (funcionalismo) o, a partir
de la definicion de las competencias claves (conductismo) requeridas.
(Saracho,2005)
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Las competencias facilitan un marco de criterios contra los cuales llevar a cabo
la seleccion, pero pueden introducir algunas variaciones en las caracteristicas
tradicionales del proceso. Estas variaciones puede resumirse en: el cambio
de énfasis en la busqueda: de un candidato para un puesto a un candidato
para la organizacion; considerar la diferencia entre competencias personales
y competencias técnicas e, introducir ejercicios de simulacidén para detectar la

posesidn de ciertas competencias por los candidatos. (School, 2007).

1.6 Cadena de valor

La cadena de valor empresarial, o cadena de valor, esta herramienta permite
describir el desarrollo de las actividades de una organizacion generando valor
al cliente final. (Porter, 1991).

Se divide en las siguientes actividades:

1.6.1 Actividades primarias
Las actividades primarias se refieren a la parte fisica del producto, disefio,
fabricacion, venta y el servicio posventa, y pueden también a su vez,
diferenciarse en sub-actividades, directas, indirectas y de control de calidad.

El modelo de la cadena de valor distingue cinco actividades primarias:

Logistica interna bilateral

Comprende operaciones de recepcion, gestionar los pedidos, seguimientos y
distribucion de los componentes. Es decir: recepcion, almacenamiento, control
de existencias y distribucion interna de materias primas y materiales auxiliares

hasta que se incorporan al proceso productivo.

Operaciones (produccion)
Procesamiento de las materias primas para transformarlas en el producto

final. En esta etapa se procura minimizar los costos de produccion.

Logistica externa lateral
Almacenamiento y recepcion de los productos y distribucion del producto al

consumidor.
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Marketing y Ventas
Actividades donde se da a conocer el producto.

Servicio: de posventa o mantenimiento
Agrupa las actividades destinadas a mantener y realzar el valor del producto,
por medio de la aplicacién de la garantia, servicios técnicos y soporte de

fabrica al producto. (Porter, 1991).

1.6.2 Actividades de apoyo
Las actividades primarias estan apoyadas o auxiliadas por las también

denominadas actividades secundarias:

Abastecimiento: Almacenaje y acumulacién de articulos de mercaderia,

insumos, materiales, etc.

Infraestructura de la organizacion: Actividades que prestan apoyo a toda la

empresa, como la planificacion, contabilidad y las finanzas.

Recursos humanos: Busqueda, contratacion y motivacion del personal.

Desarrollo de tecnologia: Investigacion y desarrollo.

1.7 Metodologias de mejora continua

1.7.1 PHVA
El ciclo PHVA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar) es de gran utilidad para
estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la productividad en

cualquier nivel jerarquico en una organizacion.(Walton, 2004)

En este ciclo, también conocido como el ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo
de la calidad, se desarrolla de manera objetiva y profunda un plan (planear),
éste se aplica en pequefia escala o sobre una base de ensayo (hacer), se

evalla si se obtuvieron los resultados esperados (verificar) y, de acuerdo con
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lo anterior, se actlia en consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan
(si dio resultado) y tomando medidas preventivas para que la mejora no sea
reversible, o reestructurando el plan debido a que los resultados no fueron

satisfactorios, con lo que se vuelve a iniciar el ciclo(Scherkenbach, 1994).

La utilizacion del ciclo PHVA brinda una solucion que permite mantener la
competitividad de los productos. Ademas mejora la calidad de los mismos y
reduce sus costos. Por otro lado,

- Mantener la competitividad de nuestros productos.

- Mejorar la calidad.

- Reducir los costos.

- Mejorar la productividad.

- Reducir los precios.

- Aumentar la participacion en el mercado.

- Supervivencia de la empresa.

- Provee nuevos puestos de trabajo.

- Aumenta la rentabilidad de la empresa.

Planear

Fase preliminar en la que se identifica el problema y se definen sus
caracteristicas con la ayuda de una informacion lo mas completa posible. A
partir de un buen conocimiento del problema se elabora un plan de resolucion,
o disefio, guiado por algunas hipétesis preliminares pero suficientemente
fundadas. Cuenta con los siguientes pasos:

- Paso 1: Definir el problema.

- Paso 2: Diagnosticar la situacién actual.

- Paso 3: Identificar las posibles causas.

- Paso 4: Seleccionar las causas mas importantes.

- Paso 5: Analizar cuantitativamente las causas mas importantes.

- Paso 6: Establecer objetivos.

- Paso 7: Definir propuestas de mejora.
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Hacer

Ejecucién de lo planificado. Hay que poner en marcha acciones que, basadas
en el diagnostico preliminar, permitan resolver el problema o corregir las
deficiencias. En esta etapa las preguntas fundamentales a responderse son:
¢quién?, ;coémo?, ¢ cuando?, ¢donde? Tiene el siguiente paso:

- Paso 8: Implementar las mejoras propuestas

Verificar

Etapa de confrontacion de los resultados de la accion con las hipétesis
recogidas en el disefio. Se trata de interpretar los resultados obtenidos que se
han de materializar en datos o en hechos para comprobar en qué medida se
ha acertado o no en la busqueda de la solucién.

- Paso 9: Verificar hasta obtener efectos estables.

- Paso 10: Realizar grafica comparativa del antes y después.

- Paso 11: Determinar beneficios monetarios, indirectos e intangibles.

Actuar

Se deberan incorporar ahora los posibles cambios surgidos de la etapa
anterior de evaluacion. Se inicia asi un nuevo ciclo teniendo en cuenta todo el
conocimiento ya acumulado a lo largo de los ciclos anteriores.

Paso 12: Tomar acciones para mejorar continuamente los procesos.

Paso 13: Repetir los pasos.

1.7.1 Metodologia cinco S (5s)
Osada (1991) lo define como la puesta en practica de ideas sencillas, pero
Gtiles sobre la organizacién y limpieza del entorno de trabajo, sobre la pulcritud

del trabajo y el desarrollo de estandares.

La denominacion de esta herramienta provine de cinco palabras japonesas
cuya version en nuestro alfabeto empieza por “S” Seiri (Organizacién), Seiton
(Orden), Seiso (Limpieza), Sheiketsu (Estandarizacién) y Shitsuke

(Disciplina).

41



La metodologia de las 5 "S", se desarroll6 en los afios 60's en Japon y hasta
la fecha ha sido implementada en miles de compaiiias e instituciones en el
mundo entero, con resultados favorables. Una caracteristica que hace
atractiva la metodologia es que para la implantacion del Programa 5S no se
contemplan inversiones financieras significativas en maquinas (Hardware) y
tecnologia (Software). Su esencia estéa en la alteracion del comportamiento de
las personas, transformandolos en trabajadores que persiguen la excelencia

operacional (Marcana, 2006).

La aplicacion de las 5"S" satisface multiples objetivos, los cuales entre otros
son el de eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil, organizar el espacio
de trabajo de forma eficaz, mejorar el nivel de limpieza de los lugares, prevenir
la aparicién de la suciedad y el desorden, mejorar las condiciones de trabajo
y la moral del personal (es mas agradable trabajar en un sitio limpio y
ordenado), reducir los gastos de tiempo y energia, reducir los riesgos de
accidentes o sanitarios, mejorar la calidad de la produccion, etc.

La empresa japonesa Toyota, fue una de las principales colaboradoras en el
desarrollo y aplicacién de la metodologia, las 5 "S" son las iniciales de cinco
palabras japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que
componen la metodologia y comienzan con la letra "S" y significan lo que se

describe a continuacion:

Fuente: Propia
Tabla N°2: Despliegue de la metodologia 5s

Denominacion

= . Concepto Objetivo Particular
Espariol Japonés
» o Separar Eliminar del espacio de trabajo
Seleccion Sein ) . L
innecesarios lo que sea inutil.
. . . Organizar el espacio de trabajo
Orden Seiton Situar necesarios )
de forma eficaz.
o . o i Mejorar el nivel de limpieza de
Limpieza Seiso Suprimirsuciedad
los lugares.
L . Senializar Prevenirla aparicion de la
Normalizacion Seiketsu .
anomalias suciedad y el desorden.
o _ _ ) Fomentarlos esfuerzos en este
Disciplina Shitsuke Seqguirmejorando sentido
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SEIRI (Organizacion o Clasificacion)
La metodologia indica que en este primer paso se debe separar lo que no es
necesario de lo que lo es, y liberarse de lo que es inutil. Se debe diferenciar
entre elementos necesarios e innecesarios en el gemba (lugar de trabajo en
japonés), haciendo inventarios de las cosas utiles en el area de trabajo y

desechando las cosas inutiles. (Cortes, 2007)

El propdsito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o
de oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de
la accion, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar,

transferir o eliminar. Identificar elementos innecesarios:

Seiri es el primer paso en la clasificacion consiste en preocuparse de los
elementos innecesarios del area, y colocarlos en el lugar seleccionado para
implantar las 5 "S". Este paso es el mas rapido y posiblemente el mas sencillo,
pero sera necesario un trabajo a fondo en el area, para solamente dejar lo que

nos sirve (Sacristan, 2005)

SEITON (Orden)
El orden es la esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar
completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacion.
La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de

tareas y procedimientos.(Sacristan, 2005)

Las normas de SEITON son:
- Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos
pesados faciles de coger o sobre un soporte, etc.)
- Definir las reglas de ordenamiento
- Hacer obvia la colocacién de los objetos.
- Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario

- Clasificar los objetos por orden de utilizacion
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- Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven en el
area de trabajo.

- Desechando las cosas inutiles.

SEISO (Limpieza)
Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de una fabrica, implica el entender
gue la limpieza puede tener muchas consecuencias, provocando incluso
anomalias o el malfuncionamiento de la maquinaria. Las fuentes de
suciedades deben identificarse y eliminarse, para asegurar que todos los

medios se encuentren siempre en perfecto estado de salud.(Cortes, 2007)

Las Normas para SEISO son:
- Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias.
- Volver a dejar sistematicamente en condiciones de higiene.
- Facilitar la limpieza y la inspeccion.

- Eliminar la anomalia en origen.

SEIKETSU (Mantener la Limpieza o Control Visual)
Se puede decir que el Seiketsu busca el mantenimiento de lo que se ha
conseguido en las 3 fases anteriores. Porque si no se realizan acciones de

mantenimiento se echaran a traste todos los logros obtenidos. (Cortes, 2007)

La metodologia de 5 "S" se aplica sélo puntualmente y sélo se llega hasta la
tercera "S" asi que SEIKETSU recuerda que el orden y la limpieza deben

mantenerse cada dia.

Las Normas para el SEIKETSU son:
- Hacer evidentes las consignas: cantidades minimas, identificacion de
las zonas.
- Favorecer una gestion visual.

- Estandarizar los métodos operatorios.
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- Formar al personal en los estandares.

SHITSUKE (Autodisciplina o Estandarizacién)
Esta etapa contiene la calidad en la aplicacion del sistema 5"S". Si se aplica
sin el rigor necesario, éste pierde toda su eficacia. Es también una etapa de
control riguroso de la aplicacion del sistema: los motores de esta etapa son
una comprobacion continua y confiable de la aplicacién del sistema 5 "S" y el

apoyo del personal implicado.(Cortes, 2007)

Las siguientes practicas estimulan el SITSUKE:

- Demostracion de ejemplos compartiendo la Mision, Vision y principios
de la organizacion.

- Establecer estandares y normas, simples y objetivas.

- El exceso de normas inhibe la creatividad.

- Explicar y repetir las tareas muchas veces hasta que el trabajador las
domine.

- En caso que haya fallas, la tarea debe ser repetida desde el inicio.

- Elogiar en publico y reprender en privado.

- Obedecer avisos, cronogramas, horarios, plazos, normas Yy
reglamentos.

- Respetar las individualidades.

- Preservar la educacién y el entrenamiento.

- Mantener un clima de relacion personal que valorice el trabajo en
equipo, la cooperacion, la confianza y la solidaridad.

- Mantener habitos de higiene y limpieza de las instalaciones y del propio

cuerpo.

1.8 Herramientas estadisticas para el control analitico de la calidad
1.8.1 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, es una grafica para organizar datos de forma que estos

queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por

barras. Permite, pues, asignar un orden de prioridades. (Galgano,2006)

45



El diagrama permite mostrar graficamente el principio de Pareto (pocos
vitales, muchos triviales), es decir, que hay muchos problemas sin importancia
frente a unos pocos graves. Mediante la gréfica colocamos los "pocos vitales"

a la izquierda y los "muchos triviales" a la derecha.(Galgano,2006)

El diagrama facilita el estudio de las fallas en las industrias 0 empresas
comerciales, asi como fendbmenos sociales o naturales psicosomaticos, como

se puede ver en el ejemplo de la grafica al principio del articulo.

Diagramme de Pareto du nombre de retards en fonction des causes

Figura N°3: Diagrama de Pareto
Fuente:Google Imagenes

1.8.2 Diagrama de causa y efecto
El diagrama causas-efecto es una descripcion de las causas de un problema,
gue se conjugan en la forma de un espina de pescado, y que les sirve a los
equipos de mejora para analizar y discutir los problemas. Las principales
causas de problemas en las organizaciones se agrupan generalmente e seis
aspectos: medio ambiente, medios de control, maquinaria, mano de obra,

materiales y métodos de trabajo.(Galgano,2006)
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ESPINA PRINCIPAL

Figura N°4:Diagrama de Ishikawa

Fuente:Google Imagenes

Es utilizado para analizar la relacién causa-efecto, comunicarla y facilitar la

solucion de problemas, desde el sintoma, la causa y la solucién.

El diagrama se llena con la informacion recopilada de una sesion de lluvia de
ideas, de un problema en la empresa, y posteriormente se buscan datos que
permitan comprobar si esa grafica inicial era correcta. Sobre la base de la
informacion recogida (graficas de Pareto, etcétera) y de otra lluvia de ideas,
se pude llegar a la reelaboracion del diagrama hasta que se diagnostique el
problema, es decir, hasta que se sepa cudles son sus causas raiz.

(Diaz, 2010).

1.8.3 Graficas de control
Un grafico de control es un diagrama especialmente preparado donde se van
anotando los valores sucesivos de la caracteristica de calidad que se esta
controlando. Los datos se registran durante el funcionamiento del proceso de
fabricacion y a medida que se obtienen. Las graficas de control se utilizan en
la industria como técnica de diagndsticos para supervisar procesos de

produccion e identificar inestabilidad y circunstancias anormales.
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Figura N°5: Carta de control

Fuente:Google Imagenes

Tabla N°3: Recoleccion de datos controlados.

N° Muestra | Promedio Rango |N° Muestra| Promedio Rango
1 15,1 9,1 14 9,8 17,5
2 12,3 9,9 15 8,8 10,5
3 74 9,7 16 8,1 4,4
4 8,7 6,7 17 6,3 41
5 88 7.1 18 10,5 57
6 11,7 9,1 19 9,7 6,4
7 10,2 121 20 11,7 4,6
8 11,5 10,8 21 13,2 7,2
9 11,2 13,5 22 12,5 8,3
10 10,2 6,9 23 7,5 6,4
11 9,6 50 24 8,8 6,9
12 7,6 8.2 25 8,0 6,4
13 7,6 54

Fuente:Propia

1.9Los5W/1H
Es una expresién comun para definir el proceso de planificacion, compuesto
por 5W y 1H, que son los aspectos que debemos cubrir para tener una

planificacién adecuada. (Suarez, 2005)

Son las preguntas légicas que debe contener todo procedimiento e instructivo

de trabajo para desempefiar correctamente cierta actividad.
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SW/I1H

WHAT ;QUE?

WHY ;POR QUE?

&Que se hace ahora?

. Que se ha estado haciendo?

. Que deberia hacerse?

Que otra cosa podiia hacerse?
Queotra cosa deberia hacerse?

;Por que se hace asi ahoma?

;Por qué debe hacerse?

;Por que hacerlo en ese lugar?

(Por qué hacerlo en este momento?
;Por qué hacerlo de esta manera?

WHO ;QUIEN?

WHERE JDONDE?

;Quién lo hard?

;Quién lo estd haciendo?

;Quién deberia estarlo haciendo?
;Quién otro podrd haeerlo?

2 Quicn mas deberia hacerlo?

(Dondese hard?

;Donde se estd hacienda?

Dénde deberia hacerse?

(En que otro lugarpodria hacerse?
;En que otro lugar deberia hacerse?

WHEN ;CUANDO?

HOW ;COMO?

:Cudndosehard?
;Cuindo terminara?
& Cuindo deberia hacerse?

;En qué otra ocasion podria hacerse?
;Enque otra ocasion deberia hacerse?

(Como e hace actualmente?
Comose hard?

Como deberia hacerse?

[ Como usar este método en otras ireas?
. Como hacetlo de otro modo?

Figura N°6.- 5SW/H1
Fuente:Google Imagenes

1.10 QFD (Casas de la calidad)

Miranda (2007) sefiala que es una representacion grafica para el disefio para
la Calidad que busca focalizar el disefio de los productos y servicios y cOmo
éstos se alinean con las necesidades de los clientes.Esta herramienta permite
entre otras cosas entender mejor las prioridades de los clientes y buscar como

responder de forma innovadora a dichas necesidades.

Estructura de la casa de la calidad

a) Requerimientos de los Clientes: Es la parte mas importante de la
matriz. Se coloca la lista de los requerimientos del cliente sobre el producto o
servicio en sus propias palabras. También se deben priorizar dichos
requerimientos de modo que se pueda identificar como percibe el cliente la

importancia relativa de cada uno. (Miranda, 2007)
b) Evaluacion competitiva: Muestra una comparacion competitiva

de la empresa frente a los competidores relevantes en los atributos

considerados mas importantes por los clientes en la calidad del producto.
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c) Caracteristicas técnicas: Son las caracteristicas técnicas o de
ingenieria del producto o servicio que la empresa ha detectado que
contribuyen de alguna forma en satisfacer las necesidades de los clientes.

d) Relaciones:Se relaciona cuantitativamente las necesidades de
los clientes con las caracteristicas de la calidad. Es importante identificar qué
caracteristicas técnicas contribuyen a satisfacer una determinada necesidad
y en qué magnitud sucede esto. Se utilizan notaciones graficas que muestran
relaciones "Fuertes"”, "Medias" o "Bajas".

e) Correlaciones:Se identifican las correlaciones existentes entre

las caracteristicas técnicas.

f)  Objetivos:Muestra los valores metas a alcanzar en cada
caracteristica técnica y adicionalmente incorpora un benchmarking entre la

empresa y los competidos relevantes. (Miranda, 2007)

Importancia

relativa Quejas

(3)

(4)

Requerimientos

del consumidor Relaciones(8)

QUE

(1)

Figura N°7Desplieque de las casas de la calidad

Fuente: Google imagenes
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1.11 AMFE

El AMFE es una metodologia orientada a maximizar la satisfaccion del cliente
mediante la reduccidon o eliminacibn de los problemas potenciales o
conocidos. Para cumplir con este objetivo el AMFE se debe comenzar tan
pronto como sea posible, incluso cuando aun no se disponga de toda la

informacion. (Cintas, 1995)

- En concreto el AMFE se deberia comenzar:

- Cuando se disefien nuevos procesos o disefios;

- Cuando cambien procesos o disefios actuales sea cual fuere la razon;

- Cuando se encuentren nuevas aplicaciones para los productos o
procesos actuales;

- Cuando se busquen mejoras para los procesos o disefios actuales.

Dentro del proceso de disefio de un producto, el AMFE es de aplicacion
durante las fases de disefio conceptual, desarrollo y proceso de produccion.
En esta fase el AMFE se complementa con otras herramientas de ingenieria
de calidad como QFD, benchmarking, estudio de quejas y reclamaciones,
fiabilidad y CEP.(Cintas, 1995)

EL AMFE se puede dar por finalizado cuando se ha fijado la fecha de
comienzo de produccién en el caso de AMFE de disefio o cuando todas las
operaciones han sido identificadas y evaluadas y todas las caracteristicas
criticas se han definido en el plan de control, para el caso de AMFE de
proceso. En cualquier caso, siempre se puede reabrir un AMFE para revisar,
evaluar o mejorar un disefio o proceso existente, segun un criterio de

oportunidad que se fijara en la propia empresa.(Cintas, 1995)
Como regla general los archivos del AMFE habran de conservarse durante el

ciclo completo de vida del producto (AMFE de disefio) o mientras el proceso

se siga utilizando (AMFE de proceso).
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Gravedad del fallo (S) Numero de Prioridad de Riesgo:
Probabilidad de ocurrencia(O) ‘:>

NPR= S*0*D
Probabilidad de no deteccion (D)

Figura N°8: Numero de prioridad de riesgo

Fuente: http://blog.pucp.edu.pe/media/avatar/665.pdf

Objetivos del AMFE

Satisfacer al cliente.

Introducir en las empresas la filosofia de la prevencion.

Identificar los modos de fallo que tienen consecuencias importantes
respecto a diferentes criterios: disponibilidad, seguridad, etc.

Precisar para cada modo de fallo los medios y procedimientos de
deteccion.

Adoptar acciones correctoras y/o preventivas, de forma que se supriman
las causas de fallo del producto, en disefio o proceso.

Valorar la eficacia de las acciones tomadas y ayudar a documentar el

Temas de fiabilidad )
Antiguas AMFEs Cepecidad do
méquinas y
Informes ohc
Estudios estadisticas proceso.
Determinar Estimar
modos de fallo Probabilidad de
potencial ocurencia
GENERAR
AMFE

Clasificar

de producto Elaborary

dentificar Identificar Datos e Datos clientes St difundir
componentes funciones y . controles NPR documentos
par nombre y de aciuales
namero proceso Detarminar Estimar Gravedad
efectos de fallo oel fallo
< 100 mo
requiers aceién

potencial

Lista piszas Diagrama de fiujo
e
Datos de la
capacidad ::rJa =180
proceso y Datos
maquina
Determinar Estimar
causas de fallo Probabilidad de
potencial no deteccién
Datos
lacciin Conocimiento del proceso
Forrectora Tomar Recomendar

acciones acciones
necessrias. coractoras

Figura 9: Diagrama de AMFE
Fuente.- http://blog.pucp.edu.pe/media/avatar/665.pdf
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1.12 Costos de calidad
Pulido (2010)afirma que los costos de calidad son los costos totales asociados
al sistema de gestién de la calidad y pueden utilizarse como medida de

desempeiio del sistema de calidad.

Los costos de calidad se dividen en los costos originados en la empresa por
asegurar que los productos tengan calidad y los originados por no tener

calidad, conocidos como costos de la no calidad.

Para Santos (1996):
La alta calidad no implica mayores costes totales que la baja calidad,
incluso cuando el logro de la alta calidad lleva consigo adicionales
atribuibles a esta. Muchos empresarios piensan que producir productos
de alta calidad es mas costoso, y que calidad y productividad son
“conceptos irreconciliables”, este pensamiento de origina porque no se

ha hecho la necesaria diferencia entre eficacia y eficiencia.

Esto basado en dos premisas:
- Si en la empresa se elaboran productos de mala calidad es
gueporque sus sistemas operativos no funcionan con la debidaeficacia.
- La falta de eficacia conduce, necesariamente, a bajos niveles
deeficiencia, lo que implica que los resultados se logran con
unainversion de tiempo, esfuerzos y recursos superiores a lanecesaria;

es decir, con exceso en costes. (p. 96)

Un verdadero problema es que la mayoria de las empresas no miden ni
cuantifican sus costos de la no-calidad. Y en consecuencia, si no los miden ni
cuantifican, tampoco los pueden controlar.

A continuacion se muestra un cuadro con los costos de la calidad y no-calidad:

Tabla N°4: Costos de calidad

.Costos para asegurar la Costos de no calidad
calidad
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Costos de Prevencion:

Costos de falla internos:

- Planeacion de la - Desperdicios
calidad - Reprocesamiento
- Revision de nuevos - Revision
productos - Pérdida de tiempo
- Capacitacion - Degradacion
- Planeacion del
proceso

- Datos de calidad
Costos de Evaluacion

Costos de falla externos:

- Inspeccion de materiales - Garantia

de entrada - Mercancias devueltas
- Inspeccion de proceso - Demandas
- Inspeccion de producto - Descuentos

final

Laboratorios de calidad

Fuente:Propia

1.13 Diseiio experimental de Taguchi

El método de Taguchi es una opcién usada para experimentar en un proceso
y determinar los factores significativos. Esta herramienta puede usarse en
sustituciéon o como complemento a la técnica de disefio de experimentos.El
método de Taguchi fue desarrollada por el Dr. GenichiTaguchi, quienes el
consultor internacional reconocido.(Wu Y, 1997)

Algunas de sus aportaciones son sus sefialamientos sobre los conceptosde
factores de ruido y robustez. Aunque otros autores sefialaron la importancia
del segundo concepto, fue Taguchi quien lo ha expresado de manera
masnotoria. Taguchi promueve lo que él denomina “métodos ingenieriles para
el mejoramiento de la calidad”, o mejor conocidos como ingenieria de calidad

o disefio robusto (Vasquez, 2001).

1.14 Control de la calidad sanitaria

Toda fabrica y establecimiento de elaboracion de productos de panificacion,
galleteria y pasteleria, debe efectuar el control de la calidad sanitaria e
inocuidad de los productos que elabora, el cual debera sustentarse en la
aplicacion de los Principios Generales de Higiene que contempla la aplicaciéon

de programas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y de Practicas de
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Higiene y Saneamiento (PHS), establecidos en la presente norma sanitaria y
adicionalmente, para el caso de fabricas, al establecimiento del Sistema de
Analisis de Peligros y puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en
inglés), debiendo cumplir en este caso, la “Norma Sanitaria para la aplicacién
del Sistema HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas”, aprobada
mediante Resolucion Ministerial N° 449-2006/MINSA, o la que haga sus

Veces.

Los controles para verificar la correcta aplicacién de los principios generales
de higiene deben realizarse con una frecuencia de por lo menos cada 15 dias
y los controles microbiolégicos y fisico quimicos de alimentos vy
microbiolégicos para superficies, con una frecuencia de por lo menos cada 6
meses y sustentarse para el caso de alimentos a lo dispuesto en los criterios
de calidad sanitaria e inocuidad de la presente norma y cuando corresponda
a superficies vivas (manos de los operarios) e inertes (equipos y utensilios),
aplicar la “Guia Técnica para Analisis Microbiolégico de Superficies en
contacto con Alimentos y Bebidas”, aprobada mediante Resolucién Ministerial
N° 461-2007/MINSA.

Los ensayos analiticos, podrén realizarse en cualquier laboratorio acreditado
por el INDECOPI o de entidades publicas o privadas (de municipalidades, de
universidades, de la misma empresa, del gobierno regional, del Ministerio de
Salud, etc.). Los registros de dichos controles estaran a disposicion de la

autoridad sanitaria competente a su solicitud.

El personal de las areas de exhibicion y expendio debe usar ropa protectora

del cuerpo y cabello, mantenida en buen estado de conservacion e higiene.
Los operarios de limpieza y desinfeccion de los establecimientos deben usar

vestimenta de color diferente a los de la zona de produccion de alimentos y

tener calzado impermeable (MINSA, 2011).
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CAPITULO II
METODOLOGIA

2.1 Materiales y métodos

2.1.1 Tipo de investigacion
La investigacion realizada de nuestro trabajo es netamenteaplicada, utilizando
teorias ya existentes con el fin de aplicarlas para el desarrollo de nuestro

Proyecto de Mejora Continua.

2.1.2 Nivel de Investigacion
Los niveles de profundidad y alcance de la presente investigacion, la ubican
como descriptiva, debido a la descripcion de problemas encontrados de la

empresa en estudio.

2.1.3 Modalidad:

La modalidad de investigacion se basa en Estudios de Casos.

2.1.4 Unidad de Estudio
La unidad de Estudio fue realizado en la empresa Insumos Alimentarios Hensil
SRL (Ver Anexo 01), la cual se dedica a la fabricacién y comercializacion de

56



premezclas para las panaderias y pastelerias en diferentes presentaciones y

tipos.

2.1.5 Método
El método aplicado en el presente trabajo, es el inductivo porque se hatomado
casos documentados en libros, donde se han deducido generalizaciones que
se podran aplicar al presente proyecto y a la vez deductivo puesto que el
problema central en el area de produccién de la empresa Insumos

Alimentarios Hensil, nos conlleva a problemas especificos.

2.1.6 Materiales

Se utilizaron los siguientes materiales

Guincha:
Utilizada para realizar las mediciones de las instalaciones y equipos en la

planta de produccion para el andlisis de disposicion de planta.

Figura N°10:Guincha metélica

Fuente: Google imagenes

CronOGmetro:
Usado para realizar el estudio de tiempos y movimientos en las actividades

involucradas en el proceso de produccién de premezclas.
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Figura N°11:Cronometro

Fuente: Google imagenes

Balanza, usada para realizar el balance de materia del proceso en kilogramos.

Ademas de evaluar la eficiencia de materia prima en el proceso de dosimetria.

Figura N°12: Balanza de plataforma
Fuente: HENSIL SRL

Camara fotogréfica, utilizada para obtener las evidencia de la situacién inicial
de la organizacién, para luego compararla con la implementacion de los

planes de accién correspondientes.
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Figura N°13: Camara fotografica

Fuente: Google imagenes

Computadora Portétil, utilizada para el desarrollo de la documentacién y

almacenamiento de informacion de la empresa Hensil SRL

Fuentes de informacion, utilizadapara el desarrollo y la investigacion del

proyecto como libros e internet.

Cuadernos y hojas de apuntes, utilizados para registrar todo el despliegue

del proyecto.

2.1.7 Técnicas de investigacion
Se desarrollaron las siguientes técnicas: Entrevista, encuestas, brainstorming,

evaluaciones.

Instrumentos

Para el desarrollo de la metodologia PHVA fue necesario contar con algunas
herramientas de calidad que ayudaron a medir la calidad de los productos y a
planificar mejor los procesos para aumentar la productividad e indicadores de
gestién en el area de produccién. Las herramientas y técnicas utilizadas

fueron las siguientes:

a) Diagrama de Ishikawa: La misma que ayudo para

recoger de manera grafica todas las posibles causas del problema central que
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afecta a la organizacion y lograr plantear las mejores soluciones para alcanzar

los objetivos de la empresa.

b) Diagrama de Pareto: Herramienta para poder determinar
los factores de mayor relevancia en la baja calidad de produccion de plasticos

flexibles.

c) Andlisis de modo de Fallas y efectos:Se utilizé con la
finalidad de identificar todos los posibles potenciales fallos para el proceso y

el producto.

d) Graficas de control: Utilizada para supervisar los

procesos de produccion e identificar inestabilidad y circunstancias anormales.

e) Gréficas de capacidad de los procesos: Para identificar
si los procesos de produccibn son capaces de cumplir con las

especificaciones requeridas por los clientes.

f) QFD: Para focalizar el disefio de los productos y servicios
en dar respuesta a las necesidades del cliente, esto significa alinear lo que el

cliente requiere con lo que la organizacion produce.

g) Cadena de valor: Utilizada para gestionar

adecuadamente los indicadores de proceso.

h) Costos de Calidad: Utilizada para conocer la inversion

gue realiza la empresa para prevenir productos no conformes.

1) BalancedScorecard: Utilizada para determinar los
objetivos estratégicos alineados a la organizacion y realizar el seguimiento de

los mismos a lo largo del proyecto.
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2.2 Desarrollo del proyecto

2.2.1 Situacion actual de la empresa

Laempresa

Hensil SRL, es una empresa dedicada a la produccién y comercializacién de
insumos alimentarios para la industria de la panificacion y pasteleria. Su
produccion se centraliza en premezclas de Tortas, Kekes y Bizcochuelos en
diferentes presentaciones dentro del mercado. La empresa se encuentra en
una etapa de crecimiento que viene siendo atrasada por una serie de
problemas en el ambito productivo, de calidad y capital humano. Ademas por
una exigencia mayor por parte de los clientes que se viene suscitando desde

el boom gastronomico en nuestro pais. (Anexo 01).

2.2.2 Definicion del problema

2.2.2.1 Factores que afectan la productividad de la
empresa
En el estudio realizado se lograron identificar las principales causas que
contribuyen al problema principal de la baja productividad en el area de

produccion:

Deficiente gestion de la produccidn

Este problema se genera al no realizar una planificacion de la produccion,
debido a que los registros que se encuentran no son utilizados ni llenados con
informacion real por lo tanto esta gestion se realiza en base a conocimientos
empiricos. Ademas no se conoce la capacidad de la planta generando
productos terminados no conformes (deteriorados o mal estado) por
encontrarse mal apilados y almacenados. Todo o mencionado ha originado
un alto indice de reclamos, incumplimiento en las entregas, alto porcentaje de
merma y reproceso. Ademas una inadecuada disposicion de los recursos de

materia prima, horas hombre y horas maquina.

Deficiente Control de calidad
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Se evidencia un inadecuado control de calidad en el area de produccion por
falta de métodos que le permitan evaluar y controlar la calidad de los
productos. Ademas de un inadecuado cumplimiento de las normativas de

Digesa.

Inadecuada condiciones de trabajo

Otracausa principal es el desorden en el que se encuentra el area de
produccion y almacén por una inadecuada disposicion de planta, por no contar
con areas establecidas para cada materia prima, producto y materiales.
Ademas de las bajas condiciones de seguridad y salud en el area de
produccion frente a la constante exposicion al polvo por las caracteristicas

presentes del producto, lo cual pueden generar enfermedades ocupacionales.

Deficiente gestion de personal

El capital humano dentro de la empresa es de vital importancia para la mejora
y alcance de los objetivos. Asi que es necesario mejorar la motivacion de
personal y sus conocimientos sobre el proceso productivo, debido a que se
refleja un bajo clima laboral y alto porcentaje de ausentismo en el area de

produccion.

Deficiente Gestion Estratégica

La empresa demuestra una deficiente gestion estratégica que refleja en el
personal de la empresa que no comprende y desconoce el nivel de impacto
gue tiene sus acciones y decisiones dentro de la empresa para con el cliente
final, esto es el efecto de una gestidon estratégica débil. Esto se identifica a
través del radar estratégico (Ver Anexo 5) que muestra que los objetivos
estratégicos no estan alineados teniendo poca sostenibilidad en el mercado
que a diferencia de la competencia como Fleishman, Puratos y Alicorp tienen

una cultura organizacional como ventaja competitiva.
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2.2.3 Diagrama de Ishikawa

Métodos

Inadecuada
planificacion de la
produccion

Falta estandarizar los
procesos

Inadecuada
distribucion de
planta

Desorden en el
area de Trabajo

Magquinaria

Falta de un pre
mezclador

Ausencia de Ausencia de un

programa de
mantenimiento

madquinaria apropiada

Ratios no
estandarizados

Inadecuado control
de la produccion

Falta de un

Ausencia de un control estudio de

de calidad de los
Productos Terminados

—

Falta

indicadores

Ausencia de Coitad
stock minimo a _at t_e
por insumo capacitacion

Inadecuada
manipulacion
de los insumos

Baja Productividad

en el area de
produccion

Falta de
supervisor

Falta de
incentivos

Materiales Mano de Obra

Figura N°14:Diagrama de ISHIKAWA

Fuente: Propia
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2.2.4 Arbol del problema(Ver Anexo 10)

BAJA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA

MENORES INGRESOS

INCREMENTO EN LOS
COSTOS DE NO
CALIDAD

ALTO INDICE DE
ALTO INDICE DE PRODUCTOS NO
MERMAS. REPROCESOS CONFORMES

INCREMENTO DEL
NUMERQ DE

INCREMENTO EN LOS.
€OSTOS DE
PRODUCCION

INCREMENTO EN EL
TIEMPO DE TRASLADO

BAJO RENDIMIENTO
DE DE PRODUCTOS.

PERSONAL

ALTO INDICE DE FATIGA ALTO INDICE DE TIEMPOS

PERDIDA DE CLIENTES

INCREMENTO EN EL
NUMERQ DE
DEVOLUCIONES

ALTO INDICE DE
RECLAMOS

BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PROBUCCION
DE LA EMPRESA INSUMOS ALIMENTARIOS HENSIL
SRL

}

NORMATIVAS DECRETO
LEGISLATIVO N2 1082

SISTEMA QUE REGISTRE LOS
INDICADDRES DE CALIDAD

INADECUADA GESTION DE INADECUADO CONTROL DE INADECUADAS CONDICIONES
LA PRODUCCION DE TRABAIO
INEFICIENTE !
SUAMRCAGONDE Ly I
INEXISTENCIA DE UN INCUMPLIMIENTO DE LAS INADECUADO INADECUADA

D1spOSIEION DE FLANTA CONDICIONES SUBESTANDARES
SEGUIMIENTO DE DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

PROCESDS

DDEFICIENTE GESTION DEL.
PERSONAL DEFICIENTE GESTIGN
ESTRATEGICA

INADECUADOS EVALUACION

CAECIMIENTO ABRUPTO EN

BAI0 CLIMA LABORAL

INADECUADA
CONTROL O L&
PRODUCCION

AUSENCIA DE
HERRAMIENTAS DE
cAUDAD

INADECUADOS

METO00S DE TRABAID

INEFICIENTE CONTROL
DE LOS RECURSOS
UTILIZADOS

AUSENCIA DE
ESTANDARES DE
TRABAIO

AUSENCIA DE UN ESTUDIO
DETIEMPOS DURANTE EL

INADECUADO ORDEN Y
LIMPIEZA EN LAS AREAS

EXPOSICION AL POLVO

AUSENCIA METODOS

DE INSPECCION

Figura N°15: Arbol del problema
Fuente: Propia

AUSENCIA DE
BAIA MOTIVACION
DE PERSONAL
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2.2.5 Arbol de objetivos (Ver Anexo 11)

ALTA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA

MAYORES INGRESOS.

MENORES COSTOS DE R TG
NO CALIDAD MENORES COSTOS DE
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CONFORMES.
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BAJO INDICE DE.
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CONTROL DE TIENPOS

APLICACION DE
DURANTE EL PROCESO

ESTANDARES DE
TRABAIO

uriLzaDos

Figura N°16: Arbol de objetivos.

Fuente: Propia
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2.2.6Indicadores antes de la mejora

2.2.6.1 Indicadores de gestion - PM torta de chocolate x
5kg

Se realiz6 un analisis de los indicadores de gestion (eficiencia, eficacia,
efectividad y productividad) en el area de produccion para conocer la situacion

y realizar las acciones correspondientes:

Eficiencia
Para el calculo de la eficiencia se tomd en cuenta la eficiencia de materia
prima, mano de obra y maquinaria, estos indicadores se tomaron en cuenta

con las siguientes formulas:

Haras Hombre Planificadas (F — H)
Horas Hombres Reales (H — H)

Eficiencia de Mano de dbra=

Materia Prima Planeada (i g)

Eficiencia de Materia Pri =
ficiencia de Materia Prima Materia Prima Utilizada Ckg)

Produccion Real de Maguina (kg
Capacidad de Maguina (kg

Eficiencia de Magquinaria =

Figura N°17: Formulas de eficiencia.

Fuente: Diaz bonilla, 2010

Estas tres eficiencias generaron una eficiencia total en los tres primeros
meses de donde se realizd la recoleccién de datos, como se muestra a

continuacion (Anexo 03):

Tabla N°5: Eficiencia total PM torta de chocolate.

MES Tipo EFICENCIAMP | EFICIENCIAHH | EFICIENCIAHM | EFICIENCIATOTAL
ENERO PM CHOCOLATE X kg 99.15% 5L67% 76.68% 39.30%
FEBRERO PMCHOCOLATE X 5Kg 98.66% 56.90% 7465 £2.03%
VARZO PMCHOCOLATE X 5Kg 99.19% 49,69 73.66% 36.4
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Fuente:Propia

44.00%

42.00%

40.00%

38.00%

36.00%

34.00%

32.00%

EFICIENCIA MENSUAL
PM TORTACHOCOLATE X 5Kg

N\

- AN

\ =——=PM CHOCOLATE X 5Kg

ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°18: indice de eficiencia por mes PM torta de chocolate.

Fuente:Propia

Se observa en la fig.21 que la eficiencia de materia prima tiene una tendencia

a ir disminuyendo en un 6% en comparacion con el mes de Febrero. Por lo

tanto se deben tomar las acciones correspondientes.
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Eficacia
Para el calculo de la eficacia se considerd tres diferentes conceptos. El
primero es la eficacia operativa que muestra el cumplimiento de metas de

produccion con la siguiente formula:

FProduccion Real(kg)
Produccion Planificada (kg

Eficacia peracional =

La segunda es la eficacia de tiempo, que se ha considerado las horas que se

emplearon para cumplir con las 6rdenes de venta.

rdenes de ventas realizadas a élempo
rdeners de ventas foiales

Eficacia Tiempe =

La tercera es la eficacia cualitativa, que se considera la satisfaccion del cliente

respecto al producto y servicio que la empresa realiza:

Punéaje obienido de los encuestas
Puntaje total de las encuestas

Eficacio cualifaiiva =

Teniendo en consideracion los criterios para obtener la eficacia total en el
primer trimestres del afio 2015. Mensualmente se tienen metas en kilogramos
por producto al igual que un cronograma de entregas diario, los cuales

analizaremos. Obteniendo los siguientes resultados:

Tabla N°6: Eficacia total PM torta de chocolate

MES Tipo EFICACIAQP | EFICACIATIEMPO | EFICACIA CUAL | EFICACIATOTAL
ENERO PMCHOCOLATEX 5g %.15% 1500 60.83% W4 78%
FEBRERD  (PMCHOCOLATEX SKg B.75% 68.18% 6042% 362
MARZO PMCHOCOLATEX g 97.20% T000% 5%.33% 070

Fuente:Propia

EFICACIA MENSUAL
PM TORTACHOCOLATE X 5Kg
46.00%
44.00% AN
42.00% \\
40.00% SNe— ——PM CHOCOLATE X 5Kg 68

38.00%

36.00%

34.00%

T T
ENERO FEBRERO MARZO




Figura N°19: indice de eficacia mensual PM torta de Chocolate

Fuente:Propia

Se observa en la fig.22 que la eficacia total de la linea de PM Torta de
chocolate tiene una tendencia a ir disminuyendo en un 5% en comparacion
con el mes de Enero. Por lo tanto se deben tomar las acciones

correspondientes.

Efectividad
Indice de Efectividad PM Torta de
chocolate x 5 Kg
20.00%
18.82%

19.00%

18.00% 17.60%

17.00%

16.23% O EFECTIVIDAD TOTAL

16.00% —

15.00% —

14.00% T T ]

ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°20: indice de efectividad PM torta de chocolate

Fuente: Propia
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Por ultimo, en la fig.23 se muestra la efectividad que tuvo la empresa antes

de la implementacion del proyecto. Como se puede apreciar, la efectividad ha
ido decreciendo hasta un 16.23% en el mes de Marzo.

Productividad de materia prima

Tabla N° 7: Productividad de materia prima

PRODUCTIVIDAD DE M.P.

Tipo ENERO FEBRERO MARZO
PRODUCCION PMTORTA DE CHOCOLATE (Kg) 12,905 14,595 12,905
MATERIA PRIMA (Kg) 13,358 14,978 13,358
MERMA (Kg) 185 285 185
BOLSAS X 5KG (Und) 2544 2862 2544
|Productividad (Bolsas/Kg) 0.190 0.191 0.190

Fuente: Propia
Se observa en la tabla 7 que el indice de productividad de mano de obra

disminuye por utilizar mayor cantidad de personal produciendo lo mismo como
se presenta en el mes de Marzo.

Productividad de Mano de Obra

Tabla N°8: Productividad de mano de obra

PRODUCTIVIDAD DE M.O.

Tipo ENERO |FEBRERO | MARZO | ABRIL |MAYO
Produccion PM Torta
de chocolate(Kg) 405 210 12,905 | 27,300 |17,200
Bolsas X 5 KG (Und) 81 42 2,581
H-H/semana 128 142 134
Oper. Pesado 2 2 2
Oper.Mezclado 1 1 1
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Oper. Etiquetado 1 1 2
Oper. Envasado 2 2 2
Oper. Sellado 2 2 2
Oper. Encajado 1 2 1 5460| 3440
Total H-H
1152 1420 1340 960 672
Productividad MO
(bolsa/HH) 0.07 0.15 9.63 28.44 | 25.60

Fuente: Propia

Productividad de Horas Maquina

Para determinar el calculo de la energia eléctrica utilizad por cada

maquinaria se tomo en cuenta la capacidad en Kilowatt de cada una de las

maquinas trabajadas y el costo de Kilowatt/hora, a continuacion se muestra

las horas de trabajo totales para la produccion de PM torta de chocolate.

Tabla N°9: Productividad de horas maquina

Tipo ENERO FEBRERO MARZO
Produccion Kg 12,905 14,595 12,905
Horas Maquina mensuales 160 200 176
Horas Maquina Parada mensual 4.5 5.5 6.5
HMmensual reales 155.5 1945 169.5
Productividad HM (Kg/Kw-Hr) 0.74 0.82 0.82

Fuente:Propia

Productividad de la linea

Tabla N°10: Productividad total trimestral
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Resumen de Costos PM Torta de chocolate ENERO FEBRERO MARZO
PRODUCCION PM TORTA DE CHOCOLATE 12,905 14,595 12,905
Costo de Materia Prima S/. 102,371.59| S/. 127,022.83 | S/. 126,995.78
Costo de Insumos S/, 4547.70(S/. 5122.30|S/. 4,547.70
Costo de Mano de Obra S/. 570462|S/. 7,03173|S/. 6,635.58
Costo de Kw - Hr S/. 3,340.80|S/. 4,576.00(S/. 4,026.88
TOTAL S/. 115,964.70 | S/. 139,176.86 | S/. 138,179.05
PRODUCTIVIDAD TOTAL PM TORTA DE

CHOCOLATE (Kg/$/.) 0.11 0.10 0.09

Fuente: Propia

PRODUCTIVIDAD TOTALPM TORTA
DE CHOCOLATE (Kg/S/.)
0.12 011
0.11
0.10
0.11
0.10 m PRODUCTIVIDAD TOTAL
0.10 0.0 PM TORTA DE
CHOCOLATE (Kg/S/.)
0.09
0.08 ; ;
ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°21:Productividad total PM Torta de Chocolate.

Fuente:Propia

Se obtiene que desde el mes de Enero 2015 la productividad de la linea PM
Torta de chocolate que es uno de los productos patron de la empresa Hensil

SRL tiene vieneuna baja productividad que viene disminuyendo en 0.02 Kg/S/.
2.2.6.2 Indicadores de gestion - PM Kekera x 10 kg
Se realiz6 un analisis de los indicadores de gestién (Eficiencia, Eficacia,

Efectividad y productividad) en el area de produccion para conocer la situacion

y realizar las acciones correspondientes:

Eficiencia
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Para el célculo de la eficiencia se tomd en cuenta la eficiencia de materia
prima, mano de obra y maquinaria, estos indicadores se tomaron en cuenta

con las siguientes formulas:

Horas Hombre Planificadas (F — H)
Horas Hombres Reales (H — H)

Eficiencia de Mano de dbra=

Materia Prima Planeada Chg)
Materia Prima Utilizada (kg)

Eficiencia de Materia Prima =

Produccion Real de Maguina (kg
Capacidad de Maguina (kg

Eficiencia de Magquinaria =

Figura N°22: Formulas de eficiencia

Fuente: Diaz Bonilla,2010

Estas tres eficiencias generaron una eficiencia total en los tres primeros
meses de donde se realizd la recoleccion de datos, como se muestra a

continuacion (Anexo 03):

Tabla N°11:Eficiencia de materia prima

ENERO Tipo EFICIENCIAMP | EFICIENCIAHH | EFICIENCIAHM | EFICIENCIATOTAL
Semanal |pmKexerax 10Kg 94.12% 83.33% 63.66% 19.93%
Semana 2  |pmKeKERA X 10Kg 9.38% 83.33% 63.66% 49.00%
Semana3  |pmKeKErAX 10Kg 95.24% 66.67% 63.66% 40.42%
Semana4  |pmKekera x 10kg %.19% 6.50% 63.66% 37.07%
EFICIENCIA ENERO 9%.73% T3.96% 63.66% M11%

Fuente:Propia
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INDICE DE EFICIENCIA MENSUAL
PM KEKERA X 10 Kg

46.50%
46.00%

45.50% /
45.00% /
44.50% /

44.00% W/ —— PMKEKERA x 10 Kg
43.50%

43.00%

42.50% . . :

ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°23: indice de eficiencia mensual

Fuente: Propia

Se observa en la fig.26 la eficiencia total de la linea, no es constante y tiene

un porcentaje menor a un 50% en los tres primeros meses de estudio.

Eficacia
Para el calculo de la eficacia se consideré tres diferentes conceptos. El
primero es la eficacia operativa que muestra el cumplimiento de metas de

produccion con la siguiente formula:

Produccion Real(kg
Produccion Planificadae (kg

Eficacia dperacional =

La segunda es la eficacia de tiempo, que se ha considerado las horas que se

emplearon para cumplir con las 6rdenes de venta.

rdenes de venias realizadas o tiempo
Ordenes de ventars tofales

Eficacia Tiempo =
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La tercera es la eficacia cualitativa, que se considera la satisfaccion del cliente

respecto al producto y servicio que la empresa realiza:

Puriaje obienide de las encuestas
Puntaje total de las encuestas

Eficacia cualitativa =

Teniendo en consideracion los criterios indicados para obtener la eficacia total
de PM Kekera. Se analiz6 la meta de produccion por mes en Kilogramos y

ordenes de venta por entregar a clientes. Obteniendo los siguientes

resultados:
Tabla N°12:Eficacia mensual
|MES Tipo EFICACIAOP | EFICACIATIEMPO | EFICACIACUAL, | EFICACIATOTAL
ENERO PMKEKERA x 10Kg 98.15% 64.00% 60.45% 37.9%%
FEBRERO PMKEKERA x 10Kg 93.75% 60.57% 50,0%% 38.54%
MARZO PMKEKERA x 10Kg 97.20% 58.33% 57.27% 0.48%

Fuente: Propia

EFICACIA MENSUAL
PM KEKERA X 10Kg

40.00%

38.00%

36.00% \\
34.00%

\ —— PM KEKERA x 10 Kg

32.00%

30.00%

28.00%

T T
ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°24: indice de eficacia mensual PM Kekera

Fuente:Propia

Se observa en la fig.27 que la eficacia de PM Kekera en el mes de Marzo ha

disminuido en un 5.495% en comparacion del mes de Enero.

Efectividad
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17.60%

Indice de Efectividad
PM Kekera x 10 Kg

17.40%

17.44%

17.20%

17.00%
16.80%

16.75%

16.60%

16.60%

16.40%

16.20%

16.00%

ENERO

FEBRERO MARZO

O EFECTIVIDAD TOTAL

Figura N°25: indice de efectividad

Tabla N°13: Productividad de materia prima PM kekera

Fuente:Propia

Productividad de Materia Prima

Tipo ENERO FEBRERO MARZO
PRODUCCION PMTORTA DE CHOCOLATE (Kg) 6,830 6,980 6,980
MATERIA PRIMA (Kg) 7,631 7,198 7,631
MERMA (Kg) 830 9%0 90
BOLSASX 10KG (Und) 600 600 600
|Productividad (Bolsas/Kg) 0.079 0.077 0.079

Tabla N°14: Productividad de mano de obra PM Kekera

Fuente: Propia

Productividad de Mano de Obra

Por dltimo, en la fig.28 se muestra la efectividad que tuvo la empresa antes
de la implementacion del proyecto. Como se puede apreciar se mantiene

dentro de un 16.75% y 17.44% lo cual es bajo dentro del area de produccion.
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PRODUCTIVIDAD DE M.0.

Tipo ENERO FEBRERO MARZO
PRODUCCION PM KEKERA 6,830 6,980 6,980
BOLSAS X 10KG (Und) 683 698 698
H-H/semana 110 113 120
Oper. Pesado 2 2 2
Oper.Mezclado 1 2 2
Oper. Etiquetado 1 1 1
Oper. Envasado 2 2 2
Oper. Sellado 2 2 2
Oper. Encajado 1 2 2
Total H-H 990 1,243 1,320
Productividad MO (bolsa/HH) 0.69 0.56 0.53

Fuente: Propia

Se observa en la tabla 13que la productividad de la mano de obra es baja en

una diferencia de 0.03 bolsa/HH entre los meses de Febrero y Marzo 2015,

debido a que se produce la misma cantidad pero se utiliza mas cantidad de

horas y personal.

Productividad de Horas Maquina

Para determinar el calculo de la energia eléctrica utilizad por cada maquinaria

se tomo en cuenta la capacidad en Kilowatt de cada una de las maquinas

trabajadas y el costo de Kilowatt/hora, a continuacién se detalla que la

maquina en el mes de marzo solo ofrece 1.51 Kg/Kw a comparacién del mes

de febrero que ofrecia 0.07 Kg/Kw de mas.

Tabla N°15: Productividad de horas maquina PM kekera

PRODUCTIVIDAD DE HM
Tipo ENERO FEBRERO MARZO
Produccion Kg 6830 6930 6930
Horas Maquina mensuales 176 184 176
Horas Maquina Parada mensual 6.5 58 6.4
HM mensual reales 169.5 1782 169.6
Productividad HM (Kg/Kw-Hr) 155 158 151

Fuente: Propia
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Productividad de la linea

Tabla N°16:Productividad de la linea PM kekera

Resumen de Costos PM Kekera ENERO FEBRERO MARZO
PRODUCCION PM KEKERA 6830 6980 6980
Costo de Materia Prima S/. 57,191.14|S/. 63,456.92|S/. 62,093.24
Costo de Insumos S/. 2527.10(S/. 2582.60|S/. 2,527.10
Costo de Mano de Obra S/. 4902.40|S/. 6,155.24|S/. 5937.36
Costo de Kw - Hr S/. 3,67488|S/. 3,841.92|S/. 4,026.88
TOTAL S/. 68,295.52|S/. 76,036.69S/. 74,584.57
PRODUCTIVIDAD TOTAL PM KEKERA (Kg/S/.) 0.10 0.09 0.09

Fuente: Propia

PRODUCTIVIDAD TOTAL PM KEKERA
(Ke/s/.)

0.10 0.10
0.10

0.10

0.10
0.09

0.09 0.09 PRODUCTIVIDAD TOTAL

0.09 ~ PMKEKERA (Kg/S/.)
0.09 —
0.09 —

0.09 T
ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°26: Productividad total de la linea PM Kekera

Fuente:Propia

Se obtiene que desde el mes de Enero 2015 la productividad totalde la linea
PM Torta Kekeraque es uno de los productos patron de la empresa Hensil
SRL tiene vieneuna baja productividad de 0.09 Kg/S/. Es decir esta

produciendo 0.09 Kilogramos por unidad de sol.
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2.2.6.3 Indicadores de gestién - PM bizcochuelo Premium x
10 kg

Se realiz6 un andlisis de los indicadores de gestion (Eficiencia, Eficacia,
Efectividad y productividad) en el area de produccion para conocer la situacion

y realizar las acciones correspondientes:

Eficiencia
Para el célculo de la eficiencia se tom6 en cuenta la eficiencia de materia
prima, mano de obra y maquinaria, estos indicadores se tomaron en cuenta

con las siguientes formulas:

Horas Hombre Planificadas (H — H)
Horas Hombres Reales (H — H)

Eficiencia de Mano de Qbra =

Materia Prima Planeada (kg

Eficiencia de Materic Prima =
fictencia de Materia Prima Materia Prima Utilizada Ckg)

Produccidn Real de Maguina (kg)

Eficiencia de Magquinaria = Capacidad de Magwing (ig)

Figura N°27: Formulas de eficiencia
Fuente: Diaz Bonilla,2010

Se analiz6 los tres primeros meses para evaluar a otro de los productos patrén
de la empresa Hensil SRL .Los tres aspectos evaluados fueron la materia
prima, horas hombre empleadas y horas maquina utilizadas, a continuacion

se detalla en la tabla (Anexo 03):

Tabla N°17: Eficiencia de materia prima.

MES Tipo EFICIENCIAMP |  EFICIENCIAHH | EFICIENCIAHM | EFICIENCIATOTAL
ENERO PMBIZCOCHUELO PREMIUM x 5Kg 97.36% 59.2%% 6047% 35.33%
FEBRERO PM BIZCOCHUELO PREMIUMx 5Kg %.23% 56.94% 58.10% 31.88%
MARZO PMBIZCOCHUELO PREMIUM x 5Kg 95.83% 62.50% 6047% 31.20%

Fuente:Propia
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INDICE DE EFICIENCIA MENSUAL
PM BIZCOCHUELO PREMIUM X 5Kg

38.00%
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29.00% : |
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Figura N°28: indice de eficiencia mensual

Fuente : Propia

Se observa en la fig.31 la eficiencia total de la linea, no es constante y tiene
un porcentaje menor a un 50% en los tres primeros meses de

estudio.Obteniendo en el mes de Marzo un 37.21%.

Eficacia
Para el calculo de la eficacia se considerd tres diferentes conceptos. El
primero es la eficacia operativa que muestra el cumplimiento de metas de

produccion con la siguiente formula:

Produccitn Real(kg)
FProduccion Planificada (kg

Eficacia peracional =

La segunda es la eficacia de tiempo, que se ha considerado las horas que se

emplearon para cumplir con las 6rdenes de venta.

rdenes de ventas realizadars a tiempo
frdenes de ventar fofales

Eficacia Tiempo =
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La tercera es la eficacia cualitativa, que se considera la satisfaccion del cliente

respecto al producto y servicio que la empresa realiza:

Punéaje obienido de los encuestas

Eficacia cualifaiiva =
f Puntaje total de las encuestas

Teniendo en consideracion los criterios indicados para obtener la eficacia total
de PM Bizcochuelo Premium. Se analizé la meta de produccion por mes en
Kilogramos y o6rdenes de venta por entregar a clientes. Obteniendo los

siguientes resultados:

Tabla N°18: Eficacia mensual PM bizcochuelo P.

e Tipo EFICACIA P | EFICACIATIEMPO | EFICACIA CUAL | EFICACIATOTAL
ENERO PMBIZCOCHUELO PREMIUMXSKg |~ 97.02% 1000 %33 3700
FEBRERD ~ PMBIZCOCHUELO PREIUMXSKg | 97.02% %33 51T 248

[VARZO |PMBIZCOCHUELOPREMIUMx3Kg | 9712k 6364 %18k 300

Fuente: Propia

EFICACIA MENSUAL
PM BIZCOCHUELO X 5 Kg

45.00%
40.00%

35.00% ,A?,;
30.00%
25.00%
20.00%
15.00%
10.00%

5.00%

0.00% T T
ENERO FEBRERO MARZO

= PM BIZCOCHUELO
PREMIUM x 5 Kg

Figura N°29: indice de eficacia mensual PM Bizcochuelo Premium

Fuente:Propia

Se observa en la fig.32 que la eficacia de PM Bizcochuelo Premium esta
siendo afectada por el constante incumplimiento en la entrega de los

productos a tiempo por una falta del producto no elaborado en el area de
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produccion, lo cual genera insatisfaccion en los clientes. Obteniendo tan solo

un 36% de Eficacia en el mes de Marzo.

Efectividad

15.00%

Indice de Efectividad

14.50%

14.77%

14.02%

14.00%

13.50%

13.00%

12.50%

12.65%

12.00%

11.50%

ENERO

FEBRERO

MARZO

PM Bizcochuelo Premium x 5 Kg

O EFECTIVIDAD TOTAL

Figura N°30: indice de efectividad

Fuente: Propia

Por ultimo, en la fig.33 se muestra la efectividad que tiene la linea de

produccion de PM Bizcochuelo Premium antes de la mejora. La baja

efectividad es el efecto de la baja eficiencia y eficacia que se observa en el

area de produccion cuando elabora este producto.

Productividad de Materia Prima

Tabla N°19: Productividad de materia prima pm bizcochuelo P.

Tio ENERO FEBRERO MARZO
PRODUCCION PMBIZCOCHUELO PREMIUM 8221 8317 8127
MATERIA PRIVIA (Kg) 8550 8650 8579
MERMA (Kg) 35 I 40
BOLSAS X 5KG Und) 1575 1575 1545
IProductvidad (Bolsas/Ke) 0.184 0.182 0.180
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Fuente: Propia

Productividad de mano de obra

Tabla N°20: Productividad de mano de obra PM Bizcochuelo P

PRODUCTIVIDAD DE M.O.
Tipo ENERO FEBRERO MARZO
PRODUCCION PM BIZCOCHUELO PREMIUM 8221 8317 8127
BOLSAS X 5KG (Und) 1644 1663 1625
H-H/semana 56 58 59
Oper. Pesado 2 2 2
Oper.Mezclado 1 1 1
Oper. Etiquetado 1 1 1
Oper. Envasado 2 2 2
Oper. Sellado 2 2 2
Oper. Encajado 1 2 2
Total H-H 504 580 590
Productividad MO (bolsa/HH) 3.26 287 275

Fuente: Propia

Se observa en la tabla 19 que la productividad de la mano de obra tiene una

tendencia a disminuir. Lo cual indica que las horas invertidas en cada

operacién estan siendo mayores o el personal no esta comprometido con sus

actividades.

Productividad de horas méaquina

A continuacién se detalla que la maquina en el mes de marzo solo ofrece

0.048 Kg/Kw a comparacion del mes de Enero que ofrecia 0.0025 Kg/Kw de

mas. Esto indica que necesitan un mantenimiento correctivo y de una

limpieza porque estan llenas del polvo que emite el producto.
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Tabla N°21: Productividad de horas maquina PM bizcochuelo P

PRODUCTIVIDAD DE HM
Tipo ENERO FEBRERO MARZO
Produccion Kg 8221 8317 8127
Horas Maquina mensuales 10.0 12.0 13.0
Horas Maquina Parada mensual 12 15 1
HM mensual reales 8.80 10.50 12.00
Productividad HM (Kg/Kw-Hr) 0.073 0.050 0.048

Fuente: Propia

Productividad de la linea

Tabla N°22: Productividad de la linea PM bizcochuelo P

Resumen de Costos PM Torta de chocolate ENERO FEBRERO MARZO

PRODUCCION PMTORTA DE CHOCOLATE 27,956 29,892 28,012
MATERIA PRIMA S/. 80,309.07|S/. 80,309.07S/. 100,309.07
INSUMOS §/. 17,892.00(S/. 17,892.00|S/. 17,892.00
MANO DE OBRA /. 475385(S/. 4753.85|S/. 4753.85
TOTAL §/. 184,469.03 | /. 215,464.10 | §/. 213,035.07
PRODUCTIVIDAD TOTAL (Kg/$/.) 0.15 0.14 0.13

Fuente: Propia

PRODUCTIVIDAD TOTAL PM
Bizcochuelo premium (Kg/S/.)
0.14 0.13
0.12 0.12 U.ll
0.10
0.08 B PRODUCTIVIDAD TOTAL
0.06 PM Bizcochuelo premium
0.04 (Kg/s/.)
0.02
ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°31: Productividad total de la linea PM Bizcochuelo P.

Fuente:Propia
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Se obtiene que desde el mes de Enero 2015 la productividad totalde la linea
PM Torta Kekera que es uno de los productos patron de la empresa Hensil
SRL tiene vieneuna baja productividad de 0.09 Kg/S/. Es decir esta

produciendo 0.09 Kilogramos por unidad de sol.

2.2.6.4 Productividad total
Se evalué la cantidad producida en kilogramos en el primer trimestre de Enero,
Febrero y Marzo del 2015 y los recursos que se emplearon en cada mes y asi
calcular la productividad actual de la empresa Hensil SRL y determinar la

unidad por sol invertido como se detalla a continuacion:

Tabla N°23:Productividad total mensual

FACTORES ENERO FEBRERO MARZO
Cantidad de Kg PRODUCIDOS 31,205 30,995 40,925
Costo de Materia prima e insumos

(S/./Kg) S/. 167,066.00 | S/. 196,904.00 | S/. 222,398.00
Costo horas invertidas (S/./ hrs) S/. 103,000.00 | S/. 103,000.00 | S/. 108,000.00
Costo de horas maquina(S/./Kw-hh) 6840 6860 6880
Total S/. 276,906.00 | S/. 306,764.00 | S/. 337,278.00
Productividad Total (Kg/S/.) 0.11 0.10 0.12

Fuente: Propia

Se observa una baja productividad que viene afectada por el bajo indice de

eficiencia, eficacia y efectividad que se presenta en el area de produccion.

Productividad Total (Kg/S/.)

0.14
0.11 0.12
o V
0.10
0.10
0.08
==p==pProductividad Total
0.06 (Ke/s/.)
0.04
0.02
ENERO FEBRERO MARZO
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Figura N°32: Productividad total mensual
Fuente: Hensil SRL

2.2.6.5 Porcentaje de mermas y reproceso
Se evalué cada operacién dentro de la produccion de cada uno de los
productos patron, teniendo como resultado que la cantidad de premezcla en
kilogramos no corresponde a lo proyectado, debido a que el método de
descarga de la maquina no es la adecuada quedando premezcla dentro de la
maquina, la cual solo se obtiene al cambiar de linea de produccién lo que
implica limpiar la méaquina. El producto que se obtiene luego de la limpieza de
la maquina ya no cumple con las normas de higiene y saneamiento por lo que

se convierte en desecho.

Por otro lado, también tenemos un porcentaje que es originado por productos
no conformes los cuales si pasan un reproceso en cada bach de produccién
cuando se elabore un producto similar o igual se puede agregar al proceso
productivo una cantidad en kilogramos que lo determina el area de calidad
luego de las pruebas correspondientes para no alterar el producto que esté
en produccion y evitar incrementar el porcentaje de merma.A continuacién se
detalla el porcentaje de desecho y producto no conforme (merma) en cada

una de las lineas de produccién de los productos patrén en estudio.

PM Torta de Chocolate

Tabla N° 24: Cantidad de merma por mes

PM TORTA DE CHOCOLATE
Cantidad
merma total Producto no %
MES de Premezcla | Desecho|% Desecho| Conforme | Reproceso
Enero 185  20.55|  11.11% 164.45 88.89%
Febrero 285 354 12.42% 249.6 87.58%
Marzo 185 1858  10.04% 166.42 89.96%

Fuente: Propia
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Porcentaje de desecho
PM Torta de Chocolate x 5Kg
14.00% ) 12.42%
12.00% 11.11%
10.04%
10.00%
8.00%
. B % merma total de
6.00% Premezcla
4.00%
2.00%
0.00%
Enero Febrero Marzo
Figura N°33: Porcentaje de desecho
Fuente:Propia
PM Kekera
Tabla N°25: Cantidad de merma
PM KEKERA
Cantidad
merma total Producto no
MES de Premezcla|Desecho| % Desecho | Conforme |% Reproceso
Enero 830 40.1 4.83% 789.9 95.17%
Febrero 980 35.1 3.58% 944.9 96.42%
Marzo 980 42.3 4.32% 937.7 95.68%

Fuente: Propia

6.00%

5.00%

0.00%

Porcentaje de desecho
PM Kekera x 10 Kg

4.83%

4.00% -

3.00% -

2.00% -

1.00% -

4.32%

3.58Y%

Cantidad merma total de
Premezcla

Enero Febrero Marzo

Figura N°34:Porcentaje de desecho al mes

Fuente: Propia
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PM Bizcochuelo Premium

Tabla N°26: Cantidad de merma mensual

PM BIZCOCHUELO PREMIUM
Cantidad
merma Producto

total de no
MES Premezcla| Desecho | % Desecho | Conforme (% Reproceso
Enero 346 16 4.57% 330.2 95.43%
Febrero 442 17 3.82% 425.1 96.18%
Marzo 400 42.3 10.58% 357.7 89.43%

Fuente: Propia

Porcentaje de desecho
PM Bizcochuelo Premium x 5 Kg
12.00% 10.58%
10.00% —
8.00% —
6.00% 457% — Cantidad merma total de
3.82% Premezcla

4.00% —
2.00% —
000% T T 1

Enero Febrero Marzo

Figura N°35: Porcentaje de desecho mensual

Fuente:Propia

2.2.6.6 Porcentaje de paradas de maquina
En el &rea de produccion se tiene dos maquinas mezcladoras que deben
operar 416 horas al mes como minimo pero por la ausencia de un programa
de mantenimiento correctivo y preventivo se ha originado que estos tres
altimos meses la causa fundamental de un alto porcentaje de tiempos muertos
es por la cantidad de horas de maquina parada principalmente durante la
produccion de PM Torta de chocolate, PM Kekera y PM Bizcochuelo Premium
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, lo cual se ve reflejado en alto porcentaje de merma, debido a que las

maquinas frecuentemente se apagan o paran de un momento cuando estan

en proceso de mezclado perjudicando el producto. A continuacion las causas

principales de las constantes paradas de maquina:

Tabla N°27: Causas principales de paradas de maquina

CAUSAS PRINCIPALES FRECUENCIA % del Total % Acumulado
Falla del motor de la mezcladora 60 21.66% 21.66%
Falta de aceite en el motor 59 21.30% 42.96%
Poleas desalineadas 56 20.22% 63.18%
Maquina mal sellada 46 16.61% 79.78%
Perdida de pernos 40 14.44% 94.22%
Operarios no calificados 16 5.78% 100.00%
277
Fuente: Propia
MAQUINA
2% ’

50.00% 21-24% 40899 39 52%

40.00% 32.39%

30.00% 19.24%

200005

10.00% i 2:30%

0.00% B % Acumulado
& & & > el &
\Erb 11.? a@ -'a€ . .bﬁ‘ . d”
@ b‘?ﬂﬁ ¢ 3 & &
> a3 &
& & o

Figura N°36: Porcentaje de frecuencia de causas de parada de maquina

Fuente:Propia
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Teniendo las causas principales que generan las constantes paradas de
maquina, a continuacion se detalla la cantidad de horas mensuales que la

maquina se ha encontrado parada perjudicando los productos patrén es

estudio:
Tabla N°28: Porcentaje de paradas de maquina mensual
PORCENTAJE DE PARADAS DE MAQUINA

Tipo ENERO FEBRERO MARZO
Cantidad de Horas de maquina parada 21.0 233 236
PM Torta de chocolate 21.43% 23.61% 17.80%
PMKekera 30.95% 24.89% 27.12%
PM Bizcochuelo Premium 5.71% 6.44% 6.36%

Fuente:Propia

35.00%

30.00% .
25.00% —¢—PM Torta de
20.00% chocolate
8 0
e —m—PM Kekera
15.00%
10.00% PM Bizcochuelo
Premium
5.00%
0.00% T |

ENERO FEBRERO MARZO

Figura N°37: Porcentaje de parada de maquina mensual

Fuente:Propia

De la grafica obtenemos que el producto PM Kekera es el mas perjudicado

durante su elaboracion con un 27.12% de parada de maquina.

2.2.6.7 Cartas de control
Se ha visto necesario determinar si el proceso de mezclado esta controlado y
se encuentra dentro de los limites de control por ser uno de los procesos
fundamentales para garantizar un producto dentro de los estandares de
calidad, asi que se elaboraron las cartas de control np, X y R para los tres
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productos en estudio (premezcla torta de chocolate, bizcochuelo Premium y

Kekera).

A continuacion se mostrara las formulas que se han utilizado para realizar el

las cartas de control Xy R.

CARTAS X

CARTAS R

Carta Xy R para tiempo de mezclado PM Torta de Chocolate

LCS = X + A2R

Lineacentral= X

LCI = X — A2R

LCS =D,R

Linea central = R

LCI = D,R

Se hizo un analisis de 100 datos de tiempo de mezclado por bachdividido en

4 subgrupos de 25 muestra.

GRAFICA X-R PM TORTA DE CHOCOLATE

@®
o
1

~
o
1

Media de la muestra
w1 ()
o o
L L

EN
o
1

T T T T T T T
1 3 5 7 9 11 13
Muestra

T
15

T T T T
17 19 21 23

T
25

60

45 4

30

Rango de la muestra

1 3 5 7 9 1‘1 1‘3
Muestra

T
15

17 19 21 23

25

UCL=81.44

LCL=39.16

UCL=66.20

R=29.02

LCL=0

Figura N°38: Carta X-R tiempo de mezclado PM Chocolate

Fuente:Minitab software
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Obteniendo como resultado lo siguiente: el promedio de la media X= 60.3, los
limites de control superior igual a 81.44 y el limite de control inferior igual a
39.19. Entonces se puede apreciar en la gréfica X que el proceso esta bajo

control, es decir, dentro de sus limites de control.

A demas se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacion del tiempo
de mezclado, obteniendo un resultado favorable ya que como se muestra en

la figura 41 el rango de variacion también se encuentra dentro de sus limites.

Una vez de comprobar que los datos estan bajo control estadistico debido a
que los datos se encontraban dentro de los limites de control se realiz6 el

andlisis de normalidad de los datos. Se tomd en cuenta las siguientes

condiciones:
HO = Los datos siguen una distribucién normal
H1= Los datos no siguen una distribucion normal
Prueba de Normalidad - PM KEKERA
Normal
w
Mediz 74.36
Desv.Est. 3357
95 i 100
AD 0453
1 VelorP 0243
m.
}‘0.

Porcentaje
2 &83

a0 fi0 70 80 a0 100

Figura N° 39:Prueba de normalidad de tiempo de mezclado

Fuente:Minitab software
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Como se puede observar en el grafica el valor del p = 0.761, por lo tanto p-
valor es mayor que 0.05 se acepto la hipotesis nula, es decir los datos

cumplian con una distribucién normal.

Carta X y R para tiempo de mezclado PM Kekera
Se hizo un analisis de 100 datos de tiempo de mezclado por bachdividido

en 4 subgrupos de 25 muestra.

GRAFICA X-R PM KEKERA

UCL=106.69

—
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Media de la muestra
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w
(o)}

20 LCL=42.03
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Muestra

100 UCL=101.3
754
50 R=44.4

25

Rango de la muestra

0 LCL=0
T T T T T

T T T
1 3 O] 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25
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Figura N°40:Gréfica X-R tiempo de mezclado PM Kekera
Fuente: Minitab software

Del analisis del tiempo de mezclado del producto PM Kekera se obtuvo como
resultado lo siguiente: el promedio de la media X=74.36, los limites de control
superior igual a 106.69 y el limite de control inferior igual a 42.03. Se puede
apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo controlado y dentro de sus

l[imites de control.

A demas se ha obtenido la gréfica R, lo que demuestra la variaciéon del tiempo
de mezclado, obteniendo un resultado favorable ya que como se muestra en

la figura 43 el rango de variacién también se encuentra dentro de sus limites.

Una vez de comprobar que los datos estan bajo control estadistico debido a
que los datos se encontraban dentro de los limites de control se realizo el
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analisis de normalidad de los datos. Se tom6 en cuenta las siguientes

condiciones:
HO = Los datos siguen una distribucién normal
H1= Los datos no siguen una distribucion normal
Grafica de probabilidad de x
Morrnal
]
95 4
a0
30
& 704
L
g 50
¥ 4
£ 304
20 4
10 4
5 4
14 T
40 &0
=

Figura N°41:Prueba de normalidad del tiempo de mezclado

Fuente:Propia

Como se puede observar en el grafica el valor del p = 0.249, por lo tanto p-
valor es mayor que 0.05 se aceptd la hipotesis nula, es decir los datos

cumplian con una distribucién normal.

Carta X y R para tiempo de mezclado PM Bizcochuelo Premium
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Se hizo un andlisis de 100 datos de tiempo de mezclado por bach

dividido en 4 subgrupos de 25 muestra.

Grafica X-R PM Bizcochuelo Premium
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Figura N°42:Carta X-R tiempo de mezclado PM bizco. Premium

Fuente:Minitab software

Del analisis del tiempo de mezclado del producto PM Bizcochuelo Premium
se obtuvo como resultado lo siguiente: el promedio de la media X= 56.30, los
limites de control superior igual a 58.055 y el limite de control inferior igual a
54.54. También se puede apreciar en la gréfica X que el proceso esta bajo

controlado y dentro de los limites de control.
A demas se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacién del tiempo

de mezclado, obteniendo un resultado favorable ya que como se muestra en

la figura 45 el rango de variacién también se encuentra dentro de sus limites.

Una vez de comprobar que los datos estan bajo control estadistico debido a

que los datos se encontraban dentro de los limites de control se realiz6 el
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analisis de normalidad de los datos. Se tom6 en cuenta las siguientes

condiciones:

HO = Los datos siguen una distribucién normal

H1= Los datos no siguen una distribuciéon normal

Prueba de Normelidad - PM Bizcochuel o Premium
Mormal

2

Porcentaje

Figura N°43:Prueba de normalidad del tiempo de mezclado
Fuente:Minitab software

Como se puede observar en el grafica el valor del p = 0.246, por lo tanto p-
valor es mayor que 0.05 se aceptd la hipétesis nula, es decir los datos

cumplian con una distribucion normal.

2.2.6.8 Capacidad del proceso
Un objetivo primordial del control estadistico de procesos es evaluar la
capacidad de estos para cumplir con los requisitos especificados. El analisis
de capacidad de un proceso se define como el estudio de ingenieria para
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comparar la variabilidad inherente de un proceso con las especificaciones o

requerimientos del producto.

Capacidad de proceso de mezclado tomando en cuenta el tiempo de PM
Torta de chocolate.

Capacidad de proceso de x

LIE LSE
Procesar datos | - | |— Dentro de
UE 46.21 | || == Genera
Objetivo * - -
LSE 81.44 | | Capacidad (dentro) del potencial
Medida de la muestra ~ 60.3 | , | Cp 078
Nimero de muestra 100 | - | CPL 0.62
Desv.Est. (Dentro) ~ 7.54442 4‘,_'\ CPU 093
Desv Est, (General)  7.09139 | N | Cpk  0.62
| \ | Capacidad general
| | Pp 083
| \ | PPL 0.66
| | PPU  0.99
Ppk  0.66
| | Cpm *
| ] \ |
i N
|

T
45 50 55 60 65 70 75 80

Desempefio observado Exp. Dentro del rendimiento Exp. Rendimiento general

PPM < LIE  0.00 PPM < LIE  30908.47 PPM < LIE  23465.90
PPM > LSE  0.00 PPM > LSE  2538.77 PPM > LSE  1436.18
PPM Total  0.00 PPM Total ~ 33447.24 PPM Total  24902.08

Figura N° 44: indice de capacidad del proceso de mezclado PM chocolate

Fuente:Minitab software

De la grafica mostrada anteriormente se pudo apreciar que el Cp=0.78y el
Cpk=0.62.Con estos valores se pudo concluir que el proceso no resultaba
capaz para cumplir con los limites establecidos en la especificacion, ya que el
valor del indice de capacidad minimo recomendable es Cpk<1.33, es decir
existian fallas, el proceso se encontraba descentrado y por consiguiente se

recomendo tomar acciones correctivas para poder disminuir la variabilidad.

Capacidad de proceso de mezclado tomando en cuenta el tiempo de PM

Kekera.
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Capacidad de proceso de x

LIE LSE
Procesar datos | || [=—— Dentro de
HE 60 | = — || |= == General
et *
?slgetwo 106.69 | || | Capacidad (dentro) del potencial
Medida de la muestra ~ 74.36 | | Cp 072
Nimero de muestra 100 | — T | CPL 0.44
Desv..Est. (Dentro) 10.8196 | PES | EPII;J (1)23
Desv.Est. (General) ~ 9.21381 | ,,_‘\‘ | p. }
I/ \\_ | Capacidad general
‘ Pp 084
/ \ | PPL  0.52
| PPU 117
Ppk  0.52
—‘7 : Cpm *
s N -

T T T T T L
9 Q9 ,9 9 49 9 9 O
. [\} /\. D " Q* /\' .
FEQTAT Y P

Desempefio observado Exp. Dentro del rendimiento Exp. Rendimiento general

PPM < LIE  80000.00 PPM < LIE  92218.46 PPM < LE  59553.88
PPM > LSE 0.00 PPM > LSE  1403.65 PPM > ISE  225.01
PPM Total ~ 80000.00 PPM Total  93622.11 PPM Total  59778.89

Figura N°45:indice de capacidad del proceso de mezclado PM Kekera

Fuente: Minitab software

De la gréfica mostrada anteriormente se pudo apreciar que la media de la
muestra resulté de 70 de tiempo de mezclado de PM Kekera en minutos que
esta por debajo de que fue la media objetivo con lo cual se interpreto que el
proceso de medicion se encontraba claramente descentrado (Cp=0.72
diferente al Cpk=0.44). Con estos valores se pudo concluir que el proceso no
resultaba capaz para cumplir con los limites establecidos en la especificacion,
ya que el valor del indice de capacidad minimo recomendable es Cpk<1.33,
es decir existian fallas, el proceso se encontraba descentrado y por
consiguiente se recomendé tomar acciones correctivas para poder disminuir

la variabilidad.

Capacidad de proceso de mezclado tomando en cuenta el tiempo de PM

Bizcochuelo Premium.
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Capacidad de proceso de x

LIE LSE

FPU 053
Pok 053

Cpm

Procesar datos i i ——— Dentro de

HE a4 ] ] == General
Objetivo * | | — ;
LSE 57.06 | I Capacidad (dentro) del potencial
Medidz de | muestra 56,3 | | Cp 038
Nimero de musstrs 100 CPL 136
Desv.Est, (Dentg)  13.4B18 | I CPU 0.59
Desv.Est, (Generz) 1505910 | || e \' I Cpk 055

| ™ | Capacidad general

[ | Pp 088

I | PPL 123

| |

| |

|

|

]

54.8 55.2 55.6 56.0 56.4 56.8 57.2

Desempefio observado || Exp. Dentro del rendimiento Exp. Rendimiento general

PPM < LIE 0.00 PPM < LIE 21.14 PPM < LIE 11133
PPM = LSE 0.00 PPM = LSE 38518.75 PPM = LSE 55446.80
PPM Totzl 0,00 PPM Totsl  3B539.83 PPM Totsl  55558.14

Figura N°46:indice de capacidad del proceso de mezclado PMchocolate

Fuente:Minitab software

De la gréfica mostrada anteriormente se pudo apreciar que la media de la
muestra resultd de 52.8 de tiempo de mezclado de PM Bizcochuelo Premium
en minutos que esta por debajo de que fue la media objetivo con lo cual se
interpretd que el proceso de medicion se encontraba claramente descentrado
(Cp=0.98 diferente al Cpk=0.59). Con estos valores se pudo concluir que el
proceso no resultaba capaz para cumplir con los limites establecidos en la
especificacion, ya que el valor del indice de capacidad minimo recomendable
es Cpk<1.33, es decir existian fallas, el proceso se encontraba descentrado y
por consiguiente se recomendd tomar acciones correctivas para poder

disminuir la variabilidad.

2.2.6.9 GraficaP
Se ha determinado conveniente utilizar las gréficas de control P, para analizar
la cantidad de bolsas que sale por bach y la cantidad de defectuosos que se

obtienen luego del proceso de mezclado de cada producto patron en estudio.
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Se hizo el analisis de 15 muestras, de las cuales, como indica la figura 50,51

y 52, donde se encuentran puntos fuera de los limites de control. Por lo que

se puede concluir que el proceso esta fuera de control.

Grafica P de Torta de Chocolate

Figura N°48:Gréfica P de disconformes kekera
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Figura N°47:Gréfica de P de disconformes
Fuente: Propia
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Fuente:Propia

GRAFICA P - BIZCOCHUELO PREMIUM
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Figura N°49:Gréfica P disconformes Bizcochuelo Prem

Fuente:Propia

2.2.6.10 Costos de calidad
Para la estimacién de los costos de calidad, se realiz6 una la encuesta a 25
personas entre el Gerente General, Jefe de produccion y operarios del area
de produccion en la empresa Hensil SRL, la cual se desarroll6 con

entrevistas.(Ver Anexo 5).

Esta encuesta evalla el promedio de cada respuesta generando una valor
total por cada uno de los aspectos como: politicas, procedimientos, costos y

producto.

A partir de ello el resultado obtenido de la empresa Hensil SRL es de 224, es
decir la empresa esta orientada al fallo, probablemente se gasta poco o nada
en prevencion, cifras moderadas en evaluacion y demasiado en fallo interno

externo.
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Tabla N°29:Factores de evaluacion de costos de calidad

FACTOR RESULTADO
Producto 61
Politicas 38
Procedimiento 72
Costos 53
Puntuacion Total 224

Fuente: V&B consultores

Tabla N°30: Porcentaje de costo de calidad

Ventas Brutas Porcentaje | Costo de Calidad

2,600,000.00 16.22 % 421,720.00

Fuente:V&B consultores

El resultado fue un porcentaje de 16.22 %, de gastos en prevenir los costos

de calidad a partir de los ingresos por las ventas brutas.

2.2.6.11 Anélisis del AMFE
Se utilizé la herramienta de Analisis Modal de fallos y efectos del proceso
durante la etapa de estudio de la situacion actual empresa Hensil SRL con el
objetivo de identificary asegurar que hayan sido considerados y analizados
todos los potenciales fallos para el proceso y producto. Asi se logré identificar
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para tomar las acciones correctivas para la prevencion de fallos.(Ver Anexo

07).

Recepcion de materia prima

El inadecuado control del ingreso de materia prima e insumos en los

almacenes ocasiona que se utilice materia prima inadecuada generando

productos no conformes con un NPR de 512.

0|9]o 0o|9] o
oo e 8 s ] . ) alg s
Nombre del Proceso Modo de Falo Efch Cawses { Méodo de deeccion s é g i Wediadecortol | Resporsebe | AccinTomata | < % g NPR il
) ' Ausencia de .
Bolsas sinelespesor| ~ Perdida de ol Inspeccion s el m
RECEPCION DE adecuado premezcla o Visual
VATERIAPRIVA materia prima
Perdida de materia Foco de Recepcionde | - Inspeccion
) - 8188|502
prima contaminacion | sacos rotos Visual

Proceso de pesado

Figura N° 50: AMFE del proceso

Fuente: Propia

El modo de fallo con mas alto nivel de riesgo es la confusion de materia prima,

lo cual perjudica a que la premezcla sea de mala calidad y se tenga que

reprocesar o desechar el producto.

o|9]o
. R B L : »
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas Método de deteccion H 5 @ || ... | Meddadecontol | Responsable Accion Tomada
I g: inicial
= o =]
Pre mezcla con Mf:”f:';gz:n Inspeccion Jefe de Calibracion de
Balanza descalibrada formulacion prog . P 8 4 7| 24 Peso X la balanza
mantenimiento Visual produccion .
erronea trimestral
en las balanzas
Falta de N . "
. Pre mezcla con . Inspeccion Operariodel | Rotulacion de
Conf de MP Rotul I 8 8 8 Uso de rotul P
onfusion de mala calidad otulacion a los Visual 512 5o de rotulos frea WP
insumos
DOSIMETRIA Falta de equipo Tocnii]uaanstes,
Manipulacion Contaminacion de | de proteccion |muestreofinspe 8 s | 7 | ass Personal con Jefe de Iésljgas
inadecuada pre mezcla personal para | ccion visual EPP produccion rzascarillays
operarios para el personal
Falta de
. procedimiento y . Formato de
Proporcionde MP | Reproceso de la formato de pruebas de 0ls 6|30 Conteo de Asistente de control de
inadecuada premezcla calidad bolsas Produccion .
Check Listde insumos
insumos
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Figura N°51: AMFE del proceso de dosimetria

Fuente:Propia

Proceso de Tamizado

En este proceso el fallo se presenta por un tamiz de disefio inadecuado para

lograr cumplir su objetivo que es evitar particulas duras y agentes extrafios.

E)
‘g 8 ; NPR
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas Método de deteccion H % g icid Medida de control Responsable Accion Tomada
InicK
Presencia de . . Evall
. o Tamizde aires pruebas de Productos no Jefe de valuacion ,de
TamizInadecuado | agentes extrafios " 9 8 6 432 N Tamizsegin
muygrandes calidad conformes produccion
en la premezcla tipo de MESH
TAMIZADO Perdida de Tamizde Inspeccion Pruebas de Tecnico de Implementar un
Tamiz Inadecuado insumos en la medidas \;)sual 8 5 6 240 control de calidad tamizo malla
premezcla inadecuadas calidad adicional
Ausencia de
Manipulacién Contaminacion de Equipo de muestreo 8 s 7 448 Personal con Jefe de Personal con
inadecuada la pre mezcla proteccion EPP produccion EPP
personal
H o .
Figura N° 52: AMFE del proceso
Fuente:Propia

En este proceso de identifica que el modo de fallo con un mayor niumero de

prioridad de riesgo desajuste de pernos y mal cierre de compuerta de maquina

mezcladora.
o9 ]o
NN RN LG ’
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas Meétodo de deteccion H % T il Medida de confrol Responsable Accion Tomada
Ausencia de un Programa de
Tiempo de .
Paro de programa de Jefe de mantenimiento
Tiempo muerto - muestreo 6 6 6 | 216 magquina "
mezcladoras mantenimiento produccion delas
parada
de la mezcladora: mezcladoras
Mal Cierre de
Perdida de Irladfecuado Peso de Asistente de | Capacitacion al
compuertas de disefio de la muestreo 6 8 6 | 288 | premezclapor N X
) premezcla produccion operario
maguina compuerta reprocesar
MEZCLADO
Ausencia de un
. Pre mezcla con rograma de Inspeccion Conteo de . Manual de la
Desajuste de pernos N programa p 8 5 |8 |32 Operario
agentes extrafios | mantenimiento visual pemos mezcladora
de la mezcladora;
L I
Contaminacion . nadecuado . Pruebas de . Metodos de
Cambio de color | metodos de Inspeccion Tecnico de )
cruzada de pre deol | eparacion de isual 8 6 | 6 | 288 control de calidad preparacion de
mezclas € a pre mezcla | preparacl calidad magquina
magquina

Figura N°53: AMFE del proceso de mezclado
Fuente:Propia
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Etiquetado y Envasado

Durante este proceso las maquinas mezcladoras contindan con la produccion
en paralelo, lo cual origina confusion de etiquetas que a su vez origina que se
envase un producto por otro. Ademas del peso inadecuado en las bolsas por

una falta de control de las balanzas en el area.

o
§ 8 g NPR
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecho Causas Méfodo de deteccion H 5 g i Medida de contol | Responsable Accion Tomada
Implementar un
ETIQUETADOY | Mal asignacion de Pre mezcla Error del Pruebas de e 1517 s Verificacion del | Encargado del | formato de
ENVASADO etiquetado incorrecta operario calidad tipo de producto area control de
empaque
Implementar un
ETIQUETADOY | Peso inadecuado de|  Rechazo del Error del conroldepeso| & | 5 | 7 | 280 Verificacion del | Encargado del | formato de
ENVASADO la bolsa cliente operario tipo de producto area control de
empaque

Figura N°54: AMFE del proceso etiquetado y envasado

Fuente:Propia

Sellado y Almacenamiento
En este proceso el modo de fallo que requiere prioridad de atencién en el
ingreso incorrecto de lote, lo cual perjudica la trazabilidad del producto y el

inadecuado llenado de las cajas por incluir mas o menos bolsas.

o9 o
) NERER R L )
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efeco Causas Melodo de deeccion | < % 8 i Medida de control | Responsable Accién Tomada
Pesaje de pre  [menor cantidad de|  Error del Inspeccion e | s |7 | as Jefe de Plan de
mezcla moldes operario visual Peso produccion muestreo
Mal Sellado de la Error del Inspeccion Inspeccitn de Jefe de programa e
Teproceso ) 71815280 bolsas ) mantenimiento
bolsa operario visual A produccion
producidas de selladora
Error del Inspeccion Inspeccion de Jefe de Check istde
SELLADOY | Malllenado de cajas reproceso onerario \;)sual 8 | 8|6 | 384 cajas roduccion estado del
ALMACENAMIENTO p almacenadas p producto final
Inadecuado
Incorrecto ingreso de ) Error del Inspeccion . . control de
¢ trazabilidad del ) 4 6 | 8 | 7 | 336 |nspeccionde [jefedealmacen )
lote operario visual calidad
producto final lotes
nagecuado Inspeccion Inspeccion de Capacitacion al
Deterioro de Cajas reproceso apilamiento de p 6 [ 6 |7 |25 cajas jefe de almacen p
) visual personal
cajas almacenadas

Figura N°55: AMFE del proceso sellado y almacenamiento

Fuente:Propia
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2.2.6.12 Evaluacién de las 5S

Dentro de la empresa Hensil SRL se evalud las areas de trabajo relacionadas

al proceso de produccién utilizando un checklist (Ver Anexo 8), se logré tener

un porcentaje del cumplimiento de esta metodologia como linea base del

estado actual con el que se vienen desarrollando las actividades. Los

resultados como indica la tabla 32 indican que es necesario la implementacion

del programa de las 5s con la finalidad de resolver cada uno de los puntos en

que se clasifica esta metodologia.

Tabla N°31 : Criterios de calificacion de 5s

5s META
Clasificar 10
Ordenar 10
Limpiar 10
Estandarizar 10
Disciplina 10

Fuente:propia

Tabla N°32: Resultados de evaluacion de 5s en el area de produccién

Id 58

Titulo

Puntos

S1 SELECCIONAR (Seiri)

“TENGA SOLO LO NECESARIO EN
LA CANTIDAD ADECUADA”

S2 ORDEN (Seiton)

“UN LUGAR PARA CADA COSA,
CADA COSA EN SU LUGAR”

S3 LIMPIEZA (Seiso)

"EL AREAY EL TRABAJADOR ESTEN LIMPIOS"

ESTANDARIZACION-
S4 SEGURIDAD-HIGIENE
Seiketsu

NORMAS DE CALIDAD EN EL TRABAJO

S5 DISCIPLINA (Shitsuke)

“PUNTUALIDAD Y CONSTANTE
PERFECCIONAMIENTO”

5S Score

Fuente: V&B consultores

De acuerdo al rango establecido la empresa en su evaluacion ha obtenido 21

puntos sobre 50, lo cual da como resultado que su implementacion se

encuentro en solo 42%
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2.2.6.13 Evaluacién de Disposiciéon de Planta

Se realizé una evaluacion del area de produccion de la empresa, haciendo
uso del Planeamiento Sisteméatico de Distribucion de Planta, como parte del
estudio de la situacién actual de la empresa mediante el método de Guerchet
se determind que se requiere un area total de 792.54 m2 aproximadamente
para el proceso de produccion. Cabe resaltar que el método de Guerchet se
ha aplicado al &rea de produccion, ya que es objeto de este proyecto aumentar
la productividad en el proceso de produccion.

A continuacion se muestra la distribucion de planta, teniendo en cuenta la
superficie estética, de gravitacion y evolutiva; la suma de las tres da como
resultado la superficie total necesaria. Segun los resultados de tabla 34solo

utilizamos el 54% de la planta.

SALIDA INGRESO
LAVADERO - E PARIHUELAS 5
MEZCLADORA 1 MEZCLADORA 2
P

) K ‘

A IANAQ|
COMEDOR
UELZ PARIHUELAS 4

ANAQUELL G H
D

DOSIMETRIA ; F
C Parihuelas 3

SERVICIOS PARIHUELAS 1 PARIHUELAS 2

Figura N°56: Propuesta de distribucion de planta

Fuente:Propia

Con las areas establecidas en el primer y segundo nivel de la planta para
ejecutar el proceso productivo se procede a calcular las areas que se

muestran a continuacion:

Superficies actuales: Primer Nivel
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Tabla N°33:Superficies actuales de las areas del primer nivel

AREA m2
A(Libre) 24,949
B(Libre) 12,000
C(Libre) 16,400
D(Libre) 9,300
Etiquetado 12,247
Almacen cajas 13,836
Empaque 21,289
Mezclado 11,664
Deposito 1 24,005
Deposito 2 17,580
Deposito 3 17,580
Deposito 4 17,580
Total de Superficie Actual 198,430 m2

Fuente: Propia

Superficies actuales: Segundo Nivel

Tabla N°34: Superficies actuales del segundo nivel

AREA m2
E (Libre) 28,421
F(Libre) 10,150
G(Libre) 3,500
H (Libre) 9,425
| (Libre) 24,664
J (Libre) 9,718
Lavadero 2,310
Comedor 16,875
SSHH 12,750
Mezcladoras 22,575
Deposito 1 12,829
Dosimetria 11,054
Deposito 2 16,329
Deposito 3 16,329
Deposito 4 16,329
Deposito 5 16,329
Total de Superficie Actual 229,586 m2|

Fuente: Propia

Luego se procedio a calcular las necesidades de espacio requerido y verificar
si las dimensiones actuales son suficientes para los equipos y mobiliario que

contiene (Ver Anexo 09).
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Tabla N°35: Area actual vs espacio requerido

Arealdeal | AreaReal
ST ST und
Ss 69.56 m2
Sg 178.98 m2
Se 544.01 m2
792.54 428,016 | m2

Fuente: Propia

2.2.6.14 Andlisis del clima laboral

Se realiz6 una encuesta a los trabajadores del area de produccion para
evaluar el nivel motivacional de los mismos y satisfaccion laboral que se tiene

en la empresa (Ver Anexo 6).

Tabla N°36:Criterios de evaluacion de clima laboral

CRITERIOS DE PONDERACION

Menos de 50% Cultura de motivacién deficiente

50% - 65% Cultura de motivacién promedio

65%-90% Cultura de motivacion Elevada

90%100% Cultura de motivacion Excelente

Fuente: Propia

La encuesta se realizd a 12 trabajadores a través del cuestionario V&B
Consultores que dio como resultado un clima laboral 38.57%, lo cual teniendo
en cuenta los criterios de evaluacion Tabla 35 indica que la empresa tiene una

cultura de motivacion deficiente.
Este resultado se obtiene de una evaluacion general a:

Jefes
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Tabla N°37: Evaluacién de los jefes

[P isime ] Puni O

220.00 120.00

BT 50 [ Amarllo | 75%

Fuente: Propia

Con el resultado en rojo de 54.55% no hay una aprobacion de los jefes por no
escuchar o atiende suficientemente a sus empleados, lo cual repercute en la

relacion.

Colaboradores

Tabla N°38: Evaluacién de los colaboradores

Puntaje Obtenido
240.00 123.75

BT 50 [ Amarillo | 75%

Fuente:Propia

Este resultado refleja la poca satisfaccion de los trabajadores en las
condiciones de trabajo actuales, es decir o que perciben de la empresa es
que existe poca importancia en brindar herramientas y otros articulos que

puedan facilitar y agilizar su trabajo para mejorar su bienestar.
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INDICE UNICO DE CLIMA LABORAL

Figura N°57:indice unico de clima laboral

Fuente:V&B consultores

Se concluye que los trabajadores del area de produccion de la empresa Hensil
SRL se encuentran desmotivados y presentan ausencia de compromiso con
el trabajo debido a un inadecuado clima laboral no solo determinado por la
falta de capacitaciones, incentivos y mejores condiciones de trabajo que
generan exceso de fatiga sino que por parte de la alta gerencia no estan
interesadosen considerar a su capital humano como la principal herramienta
dentro de la empresa. Por lo tanto los puntos negativos que afectan al clima

laboral y motivacion de la empresa:

- Jefes que no escuchan o atienden suficientemente a sus empleados

- Las iniciativas y sugerencias personales, muchas veces, no son acogidas
o atendidas

- No se valoran positivamente los esfuerzos que el empleado hace, mas alla
de lo que podria considerarse normal (esfuerzos de tiempos extras o de
sobrecarga de trabajo)

- Poca comunicacion vertical y horizontal en la empresa

- Falta de informacion sobre la empresa, sus objetivos 0 su marcha por parte
de la Direccion a los empleados

- Actuaciones por urgencias o impulsos, con poca planificacién

- Falta de definicion de las tareas a realizar por los empleados
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empleados

elementos necesarios

establecidos.

2.2.6.15 Planeamiento Estratégico

Escasa formacion inicial, sobre los puestos de trabajo y tareas a los nuevos

Puestos de trabajo mal disefiados, incobmodos o poco dotados de

Para retener al personal y mantenerlos con un buen rendimiento es

necesario hacer diferentes actividades, para lograr los objetivos

Para iniciar con el proceso del planeamiento estratégico en la empresa

Insumos Alimentarios Hensil SRL se utilizara el software Radar de posicién

estratégica de V&B Consultores para medir en primer lugar el grado de

alejamiento que tiene esta organizacién del objetivo ideal, si es que esta

alineada a una estrategia o si posee una cultura basada en la estrategia.

Para ello se realiz6 una encuesta a la gerencia general, jefes de area y 4

trabajadores del area de produccion, teniendo como resultado que no se

encuentra alineado debido a que solo tiene el 29% de eficiencia de sus

objetivos alineados a la estrategia ( Ver Anexo 2)

Tabla N°39:Radar de posicién estratégica

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

LA ¥ISION, MISION Y ESTRATEGIA ESTAR CLARAMENTE DEFINIDAS
LOSEJECUTI¥OS LIDERAN EL CAMBIO ESTRATEGICO ¥ CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO MOYILIZAR
LOS EJECUTIWOS COMURNICAN EL SENTIDD DE URGEMCIA,
LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA A TRAVES DE UMMAR A ESTRATEGICO COMO PARTE DEL PROCESD DE PLAKE AMENTC: LOS OBJETIWOS ESTRATEGICOS
LOS INDICADORES SOMUTILIZAD0S PARA COMUMICAR LA ESTRATEGIA Y S0MBALANCEADOS EK LAS PERSPECTIWAS TRADUCIR|
LAS METAS SONESTABLECIDAS PARA CADAINDICADOR ¥ LAS IMCIATIVAS ESTRATEGICAS SON CLARAMENTE DEFIMDAS
LAESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE MEGOCIO
LAESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE MEGOCID - ALINEAR
LA COMUMICACION ES ABIERTA Y TRANSPARENTE, PARA QUE SEA FLUIDA,
LAS METAS INDIWIDUALES ESTAN ESTAELECIDAS ¥ DETERMINADAS MOTIVAR
MEDIANTE LA REMUNERACION VARIABLE, LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS
EL PRESUPLESTO ESTA ESTABLECIDO Y EXISTE UMMETODO DE SEGUIMIENTO!
LAEMPREEA TIENE SISTEMAS PARA SEGUIMENTO DE LAS OPERACIONES SESTIDNAR

LA EMPRESA REALIZA U SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE LA GESTIOMESTRATEGICA,

3.3

23
3.0

3.0
238
18
20
18
3.0
20

20

Fuente:Propia
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA

a %

o

Figura N°58: Radar estratégico de la organizacion

Fuente: Propia

Como se muestra en el radar de posicion estratégica los resultados muestran
gue la empresa no cuenta con una estrategia y no esta alineada de acuerdo

a sus objetivos. Por lo tanto requiere una cultura orientada a la estrategia.

2.3 PHVA

2.3.1 Planear

2.3.1.1 Definir el problema
El problema principal es la baja productividad en el area de produccion de
premezclasde la empresa Hensil SRL.

2.3.1.2 Efectos del problema
e Alto porcentaje de reproceso y mermas
¢ Alto indice de productos no conformes
e Aumento de tiempos muertos
e Retrasos de Pedidos.

e Baja rentabilidad.
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¢ Deficiente gestion de equipos

2.3.1.3 Definir las metas

Las metas que estan en funcién de dar solucion a las causas principales de la

baja productividad en el area de produccion de la empresa Hensil SRL, se

definen en el &rbol de problemas. Para contribuir con la validacién de la mision

y visibn de la empresa se procede con hacer uso del programa Plan

Estratégico de V&B Consultores. Para ello se convocé a una reunién con el

Gerente General, Gerente Comercial y Jefe de Produccion. (Ver Anexo 14).

Para determinar la importancia de cada una de las causas que afectan el

problema principal se utilizé el diagrama de Pareto, teniendo como resultado:

Tabla N°40:Importancia de causas mediante PARETO

CAUSAS PRINCIPALES FRECUENCIA % delTotal | % Acumulado
Inadecuada planificacion de la produccion 10 11.63% 23.26%
Inadecuado metodos de trabajo 10 11.63% 23.26%
Falta de estandarizacion en los procesos 10 11.63% 23.26%
Evidencia de desorden en las areas de trabajo 10 11.63% 20.93%
Ausencia de CONTROL durante el proceso 8 9.30% 18.60%
Falta de capacitacion 8 9.30% 18.60%
Alto porcentaje de fatiga en el traslado de materiales 8 9.30% 18.60%
Inexistencia de documentos organizacionales 8 9.30% 17.44%
Inadecuada disposicion de planta 7 8.14% 16.28%
Inadecuado clima laboral 7 8.14% 8.14%

Fuente: Propia
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Figura N°59:Causas del problema

Fuente: Propia

Como se puede apreciar la inadecuada planificacion de la produccion es una
de la causas principales para que exista una baja productividad, a su vez
inadecuado metodos de trabajo, la falta de estandarizacion en los procesos,
evidencia de desorden en las areas de trabajo, ausencia de control durante el
proceso productivo, falta de capacitacion al personal, asimismo tenemos alto
porcentaje de fatiga en el traslado de materiales, inexistencia de documentos
organizaciones y inadecuada disposicion de planta. Para abordar estas
causas se realizara una planificacion dentro del tiempo y los recursos que exija

el proyecto.
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2.3.1.4 5W-1H

En el siguiente cuadro se presenta el andlisis de las 5W-1H, las cuales se realizaron para cada uno de las causas raices del proyecto

para a partir de ello comenzar el plan de trabajo bajo un cronograma.

la Productividad

Henry Chahuaylla

Desabastecimiento materia pr

CAUSA RAIZ QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE CcOMO
Falta de tiempos Revision de los metodos de
estandarizados mezclado de premezclas
Estandarizacion de tiempos
Inadecuada Gestion dela | Plan de estandari Joel Mirand j icaci
nadecuada ef iondela | Plan de estandarizar oel Miranda ABRIL- MAYO Area de Produccion Inadecuado metodo de trabaj{en el proceso de fabricacion
produccion los procesos Henry Chahuaylla Falta de compromiso de los L .
) Eficacia operativa
trabajadores
Ausencia de formatosde  |Cumplimiento de formatos
control por area
Plan de Incremento de| ~ Joel Miranda ABRIL- MAYO Area de Produccion

Plan agregado - MRP

Alto porcentaje de merma

Eficiencia operativa

Altos costos de produccion

Productividad por linea de
producto
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CAUSA RAIZ QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE comMo
A -
u.senua de estandares de Desplieggue de QFD
calidad
Ausencia de CONTROL Aplicacion de graficas de
durante el proceso control
Inadecuado seguimiento de Formato de control de
. . los resultados de las pruebas )
Mejorar la calidad . pruebas de calidad
Inadecuado Control de d duct Joel Mirand MAYO-JUNIO Area de Producci de calidad
r iran - r r ion
calidad e procuctosy oetiranda ea derroduccio Inadecuada manipulacion deL |Programa de validacion
procesos PRODUCTO HACCP
. Control del balance de
Alto pocentaje de merma )
materia
Formato de control de
Alto porcentaje de reproceso |insumos y rotulos en la
materia prima
CAUSA RAIZ QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE COMO

Inadecuada Condiciones
de trabajo

Mejorar las buenas
practicas de
manufactura

Henry Chahuaylla
Silvia Melendez

MARZO-ABRIL-JUNIO

Area de Produccion

Evidencia de desorden en las
areas de trabajo

- Aplicacion de la
metodologia 5s en el area de
produccion

Inadecuada disposicion de
planta

Aplicacion del metodo
Guerchet

Aplicacion factor maquina

Aplicacion factor hombre

Alto porcentaje de fatiga en el
traslado de materiales

Control de recorridos y
desplazamientos

- Demora en busqueda de
herramientas

Control del Uso EPP

Alto porcentaje de producto
no conforme

Aplicacion del AMFE
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CAUSA RAIZ QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE CoOMO
Inadecuado Clima Laboral  |Indice de clima laboral
Plan de capacitacion -
Ausencia de un plan de Cronograma de
capacitacion competencias
Plan de motivacion
iond Joel Miranda Inadecuada evaluacion de Eleccion del empleado del
Inacuada Gestion de |V BEN€racion e ) ) personal mes
ideas Concepcion puga ABRIL-MAYO Area de Produccion
personal
Henry Chahuaylla
Ausencia de evaluacion de Evaluacion de competencias por
Plan de Gestion de competencias cada trabajador
. ) Implementar Manual de
talento humano Repeticion de funciones por area ) )
operaciones yfunuones
CAUSA RAIZ QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE como
Inadecuado control de indicadores {Indice de la cadena de valor
Inadecuada Gestion de Programfi de. z,almear Henry Chahuaylla Area de Produccion y Deficiente gestion estrategica Indice de radar estrategico
; la organizacion a la i ABRIL - MAYO Ausencia de una evaluacion de la
la estrategia Silvia Melendez OTRAS Evaluacion del plan estrategico

estrategia

estrategica

Inadecuado control de los

Objetivos estregicos

Cuadro de mando integral BSC.
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2.4PLAN DE TRABAJO

metodologia

Activo

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Nombre de tarea

Definir los principales

problemas de la 5 dias
empresa

Analisis de

Alternativas de

sistemas de mejora 7 dias

continua que se
adapten a la empresa
Investigacion de las
metodologias 3 dias
actuales
El diagndstico
muestra el analisis

dias
del estado actual en
HENSIL SRL
Definir el principal
problema de la 4 dias

empresa

Construir el arbol de .
o 8 dias
problema y objetivos

Utilizar herramientas )
3 dias
causa-efecto

Identificar indicadores

o 10 dias
para cada objetivo
Justificacion de
metodologia para 1dia

viabilidad de proyecto

Presentacion del
Diagnéstico y Plan de 2 dias
Trabajo (Gantt)

Entrega de Plan de di
ia
Trabajo

Duracion Comienzo

lun 09/03/15

mar 17/03/15

mié 01/04/15

jue 22/01/15

lun 02/02/15

sab 07/02/15

mar 10/02/15

sab 21/02/15

vie 06/03/15

mar 17/03/15

mié 15/04/15

2.4.1. Identificacion del problemay Eleccion de la

Fin

vie 13/03/15

mié 25/03/15

vie 03/04/15

lun 02/02/15

jue 05/02/15

mar 17/02/15

jue 12/02/15

jue 05/03/15

vie 06/03/15

mié 18/03/15

mié 15/04/15
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2.4.2 Etapa de Planear

Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin
Zmarl5 [ mar1l5  [13abr15  [04 may 15
X[ J [ V]S]D[LIM][X]J]V]
Propuesta de implementacidn : las "58" 3 dias s4b 04/04/15 mar 07/04/15 [
Propuesta de implementacion : Distribucdn de 5 dias mar 07/04/15 lun 13/04/15 ﬁl.m.ll
Planta
Propuesta de implementacidn : 4 casas QFD 4 dias lun 13/04/15 Jue 16/04/15 [
Propuesta de implementacidn : AMFE 3 dias jue 16/04/15 lun 20/04/15
Propuesta de implementacidn : Plan de 4 dias lun 20/04/15 jue 23/04/15
motivacian
Propuesta de implementacidn : Programa de 3 dias jue 23/04/15 lun 27/04/15 =1
higiene y saneamiento
Propuesta de implementacidn : Balance 4 dias lun 27/04/15 jue 30/04/15 1=
Scorecard
2.4.3 Etapa de Verificar
Mombre de tarea Duracién Comienzo Fin
15 jun ‘1
STo [t [m]
Indicador de las "55" { indicador de orden y 4 dias vie 29/05/15 mié 03/06/15 1=
limpieza)
Indicador de Distribucdn de Planta (recorrido de 4 dias vie 29/05/15 mié 03/06/15 =1
linea de produccidn por modelo)
Indicador de 4 casas QFD (mejoramiento de 4 dias mié 03/06/15 lun 08/06/15 (IS
estandares y requisitos del cliente)
Indicador de AMFE (eficacia total de cada 4 dias lun 08/06,/15 jue 11/06/15 1]
equipo)
Implementacidn : Plan de motivacidn 4 dias lun 08/06/15 jue 11/06/15 1]
Indicadores del Balance Scorecard 5 dias vie 29/05,/15 jue 04/06/15 Bl
Informe de resultados, efectos v propuesta de 5 dias mié 03/06/15 mar 09/06/15 [;II,.,,J]
acciones
2.4.4 Etapa de Actuar y Controlar
Mombre de tarea Duracién Comienzo Fin
[25may'15  [15jun'1S
S[DJ[L[MI[X]
Planificacidn del Procedimiento de auditorias 2 dias vie 29/05/15 lun 01/06/15 (8] :
Interna
Acciones de Mejora posteriores a la Revision por 4 dias jue 04/06/15 mar 09/06/15 1=
la Direccidn :
Acciones correctivas posteriores a la Auditoria 3 dias jue 04/06/15 lun 08/06/15 =] —
Interna :
Presentacion de Avances de Proyecto 2 dias jue 25/06/15 vie 26/06/15 [EH
PLAMEAR :
Presentacion de Avances de Proyecto HACER 2 dias jue 18/06/15 vie 19/06/15 Ta
Presentacidn de Avances de Proyecto 2 dias jue 18/06/15 vie 19/06/15 Ta
VERIFICAR
Presentacidn de Avances de Proyecto ACTUAR 2 dias jue 18/06/15 vie 19/06/15 |
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2.4.5 Andlisis Financiero del proyecto

Mombre de tarea Duracion Comienzo Fin f

julls  J27jul'ls  [17ago 15
V]Is]ID[L[mM]XT]]

Andlisis costo /beneficio de la implementacion 4 dias vie 24/07/15 mié 29/07/15 =1
del proyecto.

Evaluacion de flujo integral del proyecto 5 dias mar 18/08/15 lun 24/08/15 D

Luego de identificar los problemas de la empresa y establecer el cronograma
de trabajo se desarrollaran los diversos planes accién para dar soluciones a

dichos problemas, los cuales se muestran a continuacion:

2.4.6 Plan de control de calidad en el proceso de

produccion

Paso 1: Evaluacién de indicadores del proceso utilizando la herramienta de

Taguchi de los procesos de Mezclado.

Paso 2. Elaboracion de formatos de control de calidad como el reporte de
resultados de pruebas, control de mezclado, control de empaque y peso de

merma.

Paso 3: Capacitacion de retroalimentacion al personal a nivel operativo sobre
los controles que son necesarios de realizar para disminuir el nimero de

productos no conformes.
Paso 4: Implementar equipos de medicibn como balanza, cronometro y a su
vez herramientaspara el mantenimiento a cada uno de los encargados de area

asignados.

Paso 5: Establecer los 8 paramentos de medicion sensorial para tener un

medida de control por parte del operario antes de envasar el producto.
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2.4.7 Plan de Estandarizaciéon de los procesos
PASO 1: Se necesitara el compromiso de la direccion y personal del area de

produccion para lograr la mejora y control de procesos.

PASO 2: Se documentara toda la informacion y se definiran los procesos
existentes en la empresa, para ello se realizara estudio de tiempos de los

procesos.

PASO 3: Se buscaran normas aplicables y regulaciones para el control de

procesos (Digesa).

PASO 4: Se realizaran pruebas correspondientes para evaluar los mejores

métodos de trabajo y establecer el diagrama de proceso definitivo.

PASO 5: Se elaboraran las fichas de procesos e instructivos en cada una de
las &reas. Considerando los controles y mejoras para las estaciones de trabajo

que lo requieran.

PASO 6: Se elaborara la ficha de producto no conforme y se pondra en

circulacién, para asegurar la trazabilidad de la materia prima.

PASO 6: Se elaboraran formatos de control para el registro de las actividades

de produccion.

2.4.8 Plan de mejorar las buenas practicas de manufactura
El plan requiere se desarrolla con la ayuda del estudio de disposicién de

planta, desarrollo el AMFE y metodologia de las 5S.
ACCION 1: Se informara a gerencia sobre los resultados del planeamiento

sistemético de distribucion de planta (MétodoGuerchet, factor hombre,

maquina y recorridos.
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ACCION 2: Se creara un equipo de trabajo para realizar el reordenamiento en

el primer y segundo nivel de la planta.

ACCION 4: Se colocaran rétulos en cada espacio para determinar los
espacios y empezar continuar con esa distribucion.
ACCION 5: Se evaluaran peridédicamente los espacios y se analizaran que

nuevos espacios se pueden crear.

ACCION 6: Se evaluaran las 5S correspondientes a clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y disciplinar con la ayuda de los responsables por area
asignados para la ejecucion. Luego se capacitara al personal para entender

el desarrollo de la metodologia.

Tabla N°41: Check list de 5s para las areas de trabajo

1. Instalaciones y area de trabajo

Item Pregunta Sl | NO | ENCARGADO | NA | Observaciones
DE LA TAREA

¢Los materiales para la produccion se
encuentran almacenados de manera
adecuada?

¢Los caminos del area de produccion zonas
de almacenamiento, lugares de trabajo y el
entorno de los equipos estan libre ?

¢Las estanterias muestran carteles de
ubicacion de los insumos?

¢ El trabajador presenta uniforme completo
que incluye respirador de media cara?

¢ Estas usando ropa limpia y adecuada?
¢Las herramientas y partes se almacenan
correctamente?

¢JUtiliza equipos de seguridad?

¢ El personal cumple con las funciones
designadas?

¢ Esta haciendo la limpieza e inspeccion
diaria de sus equipos y centro de trabajo?

A. LIMPIEZA

Item Pregunta Sl | NO | ENCARGADO | NA | Observaciones
DE LA TAREA

¢Habitualmente los operadores realizan la
limpieza de la zona de trabajo y de los
equipos de produccién?

. Tiene los materiales necesarios para hacer
su limpieza?

Inspeccione cuidadosamente el piso, el

acceso a las maquinas ¢Puedes encontrar
polvo, desechos cerca de tu centro de
trabajo?

La limpieza de la maquina es realizada con
frecuencia

¢ Se encuentra los lugares de trabajo sin
desperdicios?

¢No hay partes de las maquinas y equipos
sucios?

¢ Se Barri6 el area?

¢ Se Trapeo el area?

¢, Se desechd la basura en su area?

Fuente: Propia
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ACCION 6: Se determinaran las actividades que se deben realizar por area
para mantener limpio y ordenado con la participacion de cada trabajador como

responsable en forma rotativa a la semana, el lugar ( Ver Anexo 34).

2.4.9 Plan de Incremento de la productividad

De acuerdo al arbol de problemas propuesto se obtuvo que una de las causas
directas de la baja productividad es la Inadecuada gestién de la produccion
por ello es de suma importancia para evitar retrasos, paradas y costos
elevado, se ha determinado usar un método de planificacibon MRPpara lograr

mejorar la planificacion y requerimiento de materiales.
ACCION 1 Se informaré a gerencia sobre la importancia de una adecuada

planificacion.

ACCION 2: Se realizaran los pronésticos de la demanda y se evaluara la

capacidad disponible de la planta.

ACCION 3: Se realizara la planificacion de la produccién en funcién a la

demanda pronosticada.

ACCION 4: Se encargara al encargado de produccion y almacén, sobre los

requerimientos de insumos y materiales al area de compras.

ACCION 5: Los operarios deberan registrar las actividades del proceso en los
formatos diarios que seran auditados semanalmente y comprobados in situ

para evitar errores al momento de realizar el requerimiento de materiales.

ACCION 6: Los encargados de produccion (Gerente y jefe) evaluaran los

indicadores mensualmente, para poder realizar ajustes de mejora.
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ACCION 7: Se elaboraran y modificaran formatos de registros de informacion,

entre los cuales tenemos:

- Formato de Checklist de premezclas y control de salidas de insumos(Ver
Anexo 29).

- Formato de control de mezclado(Ver Anexo 24).

- Formato de Control de empaque (Ver Anexo 25).

- Formato de descarga de maquina (Ver Anexo 30).

- Formato de registro de bolsas y cajas (Ver Anexo 33).

- Formato de control de stock de piso de P. T.(Ver Anexo 34).

- Formato de Kardex de Materia Prima.(Ver Anexo 31)

ACCION 8: Finalmente el operario de produccion registrara en el formato

correspondiente el cumplimiento de la orden de produccion.

2.4.10 Programa de Alineamiento de la organizacion a la

estrategia

Con el fin de evaluar la cultura organizacional en la empresa y ver el
alineamiento de los objetivos de la empresa con su organizacion se tomaran

las siguientes acciones:

ACCION 1: Se realizara en primer lugar la herramienta de “Radar Estratégico”
para conocer la linea base del conocimiento de su cultura organizacional en

la empresa.

ACCION 2: Obteniendo los resultados se procedera a realizar la evaluacion
del plan estratégico en el cual se verificara las fortalezas y limitaciones de la
Mision, Visidn y valores de la empresa.Con los resultados obtenidos se

formularan los objetivos estratégicos alineados a la organizacion.

ACCION 3: Elaborar el cuadro de mando integral con la ayuda de la

herramienta para el desarrollo del Balanced Score Card (V&B Consultores)
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para el logro de los objetivos estratégicos a través de planes programas a
ejecutar.

ACCION 4: Teniendo una mision, vision y valores con fortalezas
mantendremos la cultura organizacional al publicar en toda la empresa cada

una de ellas y capacitar al personal en todos los niveles jerarquicos.

2.4.11 Programa de Validacion HACCP
En la empresa Hensil SRL se necesita aplicar controles durante el proceso
productivo de premezclas sobre todo los que se pueden identificar al aplicar
un Control HACCP y mejorar el cumplimiento del Decreto Legislativo N° 1062

— Ley de inocuidad de los alimentos.

Paso 1: Desarrollo del sistema HACCP como base para cumplir la Normativa
y establecer la Politica de Higiene y saneamiento en base al analisis de

peligros y medidas de control para nuestros productos. (Ver Anexo 35).

Paso 2: Establecer puntos criticos por proceso de produccion.

Paso 3: Presentacion de cronograma de limpieza y desinfeccion de control de

plagas dentro de la empresa (Ver Anexo 26).

Paso 4. Capacitar e implementar los formatos correspondientes como el
checklist de uniforme (Ver Anexo 34) y control de lavado de manos diario. (Ver
Anexo 34).

2.4.12 Plan de capacitacion
Para que el personal se pueda adaptar con facilidad y muestre una mayor
predisposicion ante las implementaciones del proyecto, se ha elaborado un
plan de capacitacidon, que mantendra al personal actualizado y con un mejor
rendimiento al mostrado durante el diagnéstico de la empresa. Dicha
capacitacion nos permitira mejorar la deficiente gestiébn de personal, mejorar
el clima laboral, reducir tiempos ociosos y aumentar los indices de

productividad, eficiencia y eficacia. El origen del estudio de la capacitacion se
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realizara mediante la Gestion de Competencias para especificar qué puntos
tienen que reforzar los trabajadores.
PASO 1: El encargado, debe reunir a los trabajadores previamente y mostrarle

las propuestas de mejora.

PASO 2: El personal involucrado debera tener conocimiento que recibira una

capacitacion denominada “Capacitaciones internas” en cada cierto periodo.

PASO 3: Se elaborara el cronograma de capacitaciones mensuales donde la
participacion de cada trabajador es obligatoria, por ello cada uno tendra una
cartilla de control de capacitaciones mensual y asi poder realizar un

seguimiento de cual le falta y cual repite (Ver Anexo 23).

PASO 04: Las capacitaciones internas al personal del area de produccion se
brindaran después del turno de trabajo y en el salén de reuniones de la

empresa Hensil SRL con proyector, entrega de separatas y un coffee break.

PASO 05: Los temas de capacitacion abarcaran temas operaciones, mejora

continua, normas de trabajo y de control de calidad (Ver Anexo 23).

2.4.13 Plan de motivacion y generacion de ideas
En el plan de motivacién se busca que el personal se involucre con la cultura

de innovacion por ende se desarrollara de la siguiente manera:

ACCION 1: Se propone que se haga una reunién de 10 o 15 minutos, para
conocer las inquietudes y necesidades de los trabajadores. Con la ayuda de
la herramienta de clima laboral (V &B Consultores), se obtuvo una linea base

de cual es la satisfaccion laboral actual.

ACCION 2: Se utilizaran tres estrategias de motivacién con el desarrollo de
actividades que mantendran una evaluacién constante del personal para
compensaciones consiguientes siendo aprobado por alta gerencia como

respaldo.
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ACCION 3: Para verificar que el plan de motivacion se va construir un lugar
de esparcimiento en la empresa con el objetivo de fomentar compafierismo y
socializacion entre los empleados. Ademas se celebraran los cumpleafios de
cada trabajador en el mes para que se sientan incluidos e importante para la

empresa.

ACCION 4: Evaluar el desempefio de personal su eficacia para lograr elegir
al empleado del mes y asi reconocer el esfuerzo y compromiso del trabajador

en la empresa con un sustento no por afinidad.( Ver Anexo 31).

ACCION 5: Colocar un mural en las areas de administrativas y de produccion
donde se publicara los indicadores de cada area, el empleado del mes, cultura
organizacional y se solicitara ideas de mejora semanalmente a los
trabajadores para su andlisis y ejecucion de ser necesaria. Al finalizar el afio,

se le premiara con un incentivo financiero o nofinanciero.

2.4.14 Plan de gestion del talento humano

ACCION 1: Reunion con Alta direccién de la empresa para definir las

competencias que necesita la organizacion para el logro de objetivos.
ACCION2:Entrevista con personal administrativo y operacional para evaluar
sus competencias en forma individual y lograr establecer las metas a evaluar

en cada competencia y responsabilidades en la empresa.

ACCIONS3: Identificar las Capacitaciones ycostear cada una de ellas para

tener el presupuesto necesario.
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2.4.15 Cronograma

Revisar Diagrama de Gantt MS Project(Ver Anexo 15).
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CAPITULO Il

PRUEBAS Y RESULTADOS

3.1 Aplicacion metodologia PHVA — HACER

En esta segunda etapa del desarrollo de la metodologia se ejecutaran los
planesaccion obtenidos con la herramienta 5W/1H para poner en marcha las
mejoras que resolveran el problema central de la baja productividad en el area

de produccion de la empresa Hensil SRL.

3.1.1 Balance Score Card (BSC)
Se utilizé la herramienta del Balanced Score Card que primero permitid
relacionar nuestros objetivos estratégicos alineados con las perspectivas,

dividiéndose en Finanzas, Clientes, procesos y aprendizaje.

Tabla N°42: Perspectivas del BSC

N® Descripcion
1 Finanzas

2 Clientes

3 Procesos

4 | Aprendizaje

Fuente:V&B consultores
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OBJETIVO ESTRATEGICO

Alinear la organizacian a la estrategia
Aumentar el portafolio de clientes
Aumentar la productividad

Aumentar |a rentabilidad

Desarrollar una cultura de innovacion
Mejorar el desempefio del personal

Mejorar el nivel de ventas

Mejorar el sistema de manera integral
Mejorar la calidad ede productos v proceso
Mejorar la gestion de la produccion

Mejorar la inocuidad del producto

Mejorar |a percepcion del cliente

Mejorar las buenas practicas de manufactura
Monitorear las competencias del personal
Posicionar la marca en el mercado

Reducir costos

Figura N°60:Obijetivos estratégicos de la empresa HENSIL SRL

Fuente: V&B consultores

A partir de ello se puede proceder con el mapa estratégico, que permite
direccionar los objetivos y centralizar el enfoque para optimizar los procesos. A
su vez contribuyeron con la validacion de los indicadores analizados durante el
diagnéstico interno de la organizacién. Una vez completa la ruta metodolégica
se realizé la matriz de correlaciones entre los objetivos e iniciativas, para
determinar el grado de importancia del objetivo para la aplicacion de cada plan
0 programa. Esto permitié priorizar las actividades a ejecutarse para el
cumplimiento de cada plan. (Ver Anexo 14).
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PERSPECTIVA FINANCIERA

Aumentar Iz
rentabilidad

Mejorar el
nivel de

ventss

Mejorar la
percepcion
del cliente

Posicionar la
marca en &l

MErCao

Aumentar =l
portafolio de
clientes

FIDELIZACION DEL CLIENTE

1

Mejorar la Mejorar la

calidad eds

gestion de s
productos y

preduccion

Aumentar la
productividad

OPTIMIZACION DE PROCESOS INTERNOS

Desamollar una

) . S=iorar las
Alinear la Msjorar el Monitorear las Mejorar las

culturs de organizacion o -

) - dezempetio

innovacion ala pe

competenciss
del personsl

estrategia

del personal

CAFITAL ORGANIZACIONAL

manufactura

CAFITAL HUMAND

CAPITAL CE INFORMACION

Figura N°61: Mapeo del cuadro de mando integral

Fuente: V&B consultores
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en base al orden de importancia y urgencia:

A continuacion el tablero de control de los planes y/o programas por ejecutar

OBJETIVO ORDEN DE
PERSPECTIVA INDICADOR | INDUCTOR INICIATIVA
ESTRATEGICO PRIORIDAD
Capacitar al
Monitorear las Indice de ROI | personal en Plan de
APRENDIZAJE Y . . L
competencias del de la base a su perfil | capacitacion al 1
CAPACITACION o .
personal capacitacion |y necesidades | personal
de la empresa
. . . Disminuir el
Mejorar la calidad Porcentaje de ) Plan de control
PERSPECTIVA indice de .
de productos y productos no de calidad en 2
DEL PROCESO productos no
proceso conformes los procesos
conformes
o Seguimiento de
Indice de Plan de
. . o los formatos o
PERSPECTIVA | Mejorar la gestion | cumplimiento | estandarizacion
5 ) implementados 3
DEL PROCESO | de la produccion de registros de procesos de
durante el )
por area produccién
proceso
) Seguimiento a | Plan de mejora
Mejorar las buenas .
APRENDIZAJE Y ) o los riesgos de las buenas
practicas de Indice de 5s ) ) 4
CAPACITACION relacionados al | practicas de
manufactura
proceso manufactura
Indice de Seguimiento a | Plan de
PERSPECTIVA | Aumentar la - e
o Productividad | los indicadores | Incremento de 5
DEL PROCESO | productividad » o
total de gestion la productividad
Porcentaje de e
) o Seguimiento a
Mejorar la cumplimiento ) Programa de
PERSPECTIVA | ) los riesgos L
inocuidad del de ) validacién 6
DEL PROCESO ) relacionados al
producto regulaciones HACCP
o proceso
sanitarias
Incentivar la
generacion de
o . Programa de
Desarrollar una Indice del nuevas ideas y C
APRENDIZAJE Y . motivacion y
cultura de desarrollo de | soluciones para ) 7
CAPACITACION | y . generacion de
innovacion productos mejorar el )
ideas
producto y/o
proceso
Indice de Integracion de
o Plan de
conectividad | los procesos . 5
) ) ) integracion de
APRENDIZAJE Y | Mejorar el sistema | de los gerenciales y i
) ] procesos via un 8
CAPACITACION | de manera integral | procesos produccién por .
) ) sistema de
gerencialesy | un sistema . »
) ) ) informacién
produccion informatico
) Seguimiento a
. . Porcentaje de Plan de
PERSPECTIVA Mejorar el nivel de o las ventas
crecimiento Incremento de 9
FINANCIERA ventas mensuales por
de ventas ventas
producto
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Mejorar la indice de Desarrollar una | Plan de mejorar
PERSPECTIVA y ) y o
percepcion del satisfaccion cultura la percepcién 10
DEL CLIENTE ] ] o )
cliente del cliente organizacional | del cliente
Seguimiento de
Porcentaje de | los Plan para
PERSPECTIVA ) e )
Reducir costos costos de indicadoresde reducir costos 11
FINANCIERA _ .
calidad la cadena de de mala calidad
valor
] indice de Plan de
Mejorar el » B
APRENDIZAJE Y Gestion de Desarrollar un | Gestion del
desempefio del 12
CAPACITACION Talento programa GTH | Talento
personal
Humano Humano
indice de Establecer Plan de
PERSPECTIVA Posicionar la marca | Porcentaje de | mejores penetracion de 13
DEL CLIENTE en el mercado ventas por relaciones con | mercado a nivel
producto el cliente Nacional
) . Programa de
Alinear la Indice de Desarrollar una ) )
APRENDIZAJE Y o alineamiento de
organizacion a la Radas cultura L 14
CAPACITACION . o o la organizacion
estrategia Estratégico organizacional .
a la estrategia
Programa de
PERSPECTIVA | Aumentar la o Implementar un L
= Indice ROI determinacion 15
FINANCIERA rentabilidad programa ROI
de ROI
Aumentar la
Aumentar el Porcentaje de | visita a nuevos | Programa de
PERSPECTIVA ] ] o
portafolio de nuevos clientes con visitas a 16
DEL CLIENTE
clientes clientes muestras de clientes nuevos

cada producto

Luego de definir los indicadores de cada uno de los objetivos se puede tener

un tablero de comando de los indicadores actuales para tener una linea base

antes de la etapa de implementacion y luego comparar en forma objetiva los

resultados.
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Semaforos
Perspectiva Objetiva Estrategico Indicadar Tipo  IGET ez Meta Pallail
on Actual
PERSPECTIVA FINAHCIERA Bumentar|arentablidad Indice ROI Creciente | <3000 000 00 3050 30.05
PEFSPECTIVAFINAMCERA | Mejorar el rivel de vertas P°'f9“‘ai9d“mi"“?”‘“e Creierte | <1000 | 1000 | &0 | 3000 | 10.00
Yentas

PERSPECTIVA FINANCIERS Reduei costos Parcentaje de costos decalidad | Decreciente|  » 16.00 16.00 1338 10.00 13.10

PERSPECTIVA DEL CLIENTE "I.u"'e”m FTRE Parcentaje de nuevos clientes | Creciente | £ 10.00 10.00 W0 2a.00 10.10

PERSPECTIVADELCLIENTE  {Mejorar |2 percepeion del cliente |Indice de satisfaccion del eliente | Creciente | < 5.00 500 20,00 30,00 12.00

PERSPECTWALELCLENTE | stinarlemacaendl indoedePocenispdesznizs | o | cpn | po | s | oo | 2500
meicade por praducto

PERSPECTIADELPROCESD | Aumentar | productividad Indice de Produatividad tatal Creciente [ <015 [IN] [IN] 030 01t

PERSPECTHADELFROcEan || eelecaidadeds podicos Paemisfedepodiotssne | ol onen | anon | 000 | om0 | 1339
Y proceso confarmes

PERSPECTVADEL FROCESD Me'g'ar"?g”“‘°“de'a '”d‘fd”“""""“'?“‘”de Cecierte | <000 | 000 | 4500 | 000 | 30.00
produceian [egIstras por area

PERSPECTWADELFROCES | incoudaddel | Porcentsiede cumplimieniode | L | oo | 00 | so | 1500
ploduclo legulacmnes sanitanas

ARRENDIZAJEY CAPACITACION “"{”ef"‘?°r9‘*”“a°‘°“a‘a Idce dePadasEsrategion | Crewierte | <000 | 1000 | <000 | som | 2200
estrategia

ARTENDIZAJEY CARACTA | Esenelaunacuuiace. | nice deldesanolode Cecierte | <000 | 000 | 000 | 00 | 500
INROYACIOn prnductns

APPENDIZAE Y CAPACITACI M*'”'”T‘de”“‘””m' ::d‘“deaes“°“d”a‘e“‘° Geierie | <000 | 100 | s | wom | 4904
persanal Limano
Meioraelsistema de manges indice de conectivided de los

APRENDIZAJEY CAPACITACION intel o procesas gerencialesy Creciente | <0.00 0.00 30.00 60.00 20.00

i produecidn

APTENDIZAJEY CAPACITACIE |0 s buenasprantoasde | o Diierte | €000 | 000 | 4500 | 10010 | 4200
manufagtura

APFENDIZAJE Y CAPACITACION M””“”ja"as°°"‘P9“9”°'35d9‘ Indice =Pl de s capacitacion | Cresierte | €000 | 1000 | <000 | som | 3300
persanal

Figura N°62:Tablero de comando

Fuente: V&B consultores

3.1.2 Implementacion del plan de capacitacion al personal
Para la lograr elaborar un programa de capacitaciones adecuado, se debe
analizar primero las competencias que quiere desarrollar dentro de su
organizaciéon para asi capacitar al personal con un fin. Utilizando la
herramienta de Gestion de personal y evaluacion 360°(V&B Consultores). El
siguiente cuadro muestra los resultados que indica: “La empresa necesita
MEJORAR”

implementacion del plan de capacitacion, se verificara los resultados:

porque aun existe una brecha de 50.96% que con la
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tabla 43: Evaluacion de competencias

Total

(Grado B)

Competencia Graduacion Evaluacion GAP

dad del trabajo | GradoA »>=  7501% <= 100.00% By Competente | 35 0%
(Grado C)

aenc GradoB >=  5001% <= 75.00% | 75.00% (KRl COPrEMe | 30005

lanizacional (Grado C)

bntacion al Altamente

;1te GradoA >= 75.01% <= 100.00% QI0NeZ8 64.33% | Competente -35.67%
(Grado B)

el de

[lpromiso- GradoB >=  5001% <= 75.00% | 75.00% [EYNyLl CMPEtente | 4o 33

tiplina - (Grado C)

ductividad

acidad de Altamente

hificacion y de GradoB >= 50.01% <= 75.00% | 75.00% | 55.00% | Competente -20.00%

lanizacion (Grado B)

bajoenequipo | GradoA >=  7501% <= 100.00% EOg ComPetente | 0 0%
(Grado C)

piabliidadal | ¢ 4o >=  5001% <= 75.00% | 75.00% Competente | 35 o

hbio (Grado C)

acidad para Altamente

ender GradoA »>= 75.01% <= 100.00% 53.33% | Competente -26.67%

49.04%

Fuente: Propia

Gréfica por puesto de competencias

Con el analisis de las competencias definidas es necesario realizar la

evaluacion 360 por puesto de trabajo para incluir los planes de capacitacién a

nivel estratégico:
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Grifica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Joel Miranda

Puesto: Jefe de Produccion

(O Radial @) Barras

120.00%

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%

Competencia

Calidad del trabajo

Conciencia organizacional

Nivel de compromiso - Disciplina -
Productividad

Capacidad de planificacidn y de
organizacion

Trabajo en equipo

Adaptabilidad al cambio

Capacidad para aprender

Figura N°63: Evaluacion de competencias gerente general

Fuente: V&B consultores

Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Henry Chahuaylla
Puesto: Gerente General

O Radial (@ Barras

120.00%

100.00% -

80.00% -

60.00% - i

20.00% - ¥ Logra

2000% ~

0.00% —

Nivel de compromiso - Disciplina -

50.00%
Productividad

Capacidad de planificacién y de
organizacion

43.75%

Trabajo en equipo

Adaptabilidad al cambio

Competencia Logro GAP
Calidad del trabajo 68.75% | -31.25%
Conciencia organizacional 68.75% | -31.25%
COrientacion al cliente 56.25% | -18.75%

Capacidad para aprender

Figura N°64: Competencia de puesto jefe de produccion

Fuente: V&B consultores
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Gréfica de Competencias orientadas al trabajo
Empleado: Andres Perez
Puesto: Jefe de ventas
{0 Radial (@) Barras
120.00% Competencia
1 |Calidad del trabajo 41.67%
100.00% 2 |Conciencia organizacional 0 6 4L.67%
80.00% 3 |Orientacion al cliente i 33.33%
B Nivel de compromiso - Disciplina - 100.00%
60.00% - mMeta Productividad B
20.00% uLogro 5 Capac_idac? }je planificacion y de 100.00%
arganizacion
20.00% - 6 |Trabajo en equipo 50.00%
7 |Adaptabilidad al cambio
0.00% - 8 |Capacidad para aprender plOXV Y 66.67%
1 2 3 4 5 6 7 8

Al analizar los resultados de las competencias del personal en la
Figura N°65: Evaluacion de competencias jefe de ventas

Fuente: V&B consultores

alta direccion, se han determinado las capacitaciones que deben tener:

Tabla N° 44: Planes de capacitacion propuestos

Trabajador Capacitacion en:
1 | Joel Miranda Adaptabilidad al cambio
2 | Silvia Melendez Capacidad de planificacién y organizacion
3 |AndresPerez Calidad en el trabajo

Nivel de compromiso-Disciplina-

4 | Henry Chahuaylla .
Productividad

5 | Concepcién Puga Orientacion al cliente

6 |Geraldine Gonzales Conciencia Organizacional

Fuente:Propia

Definido las capacitaciones para el personal al mando, se realiz6 una reunién
con los jefes y con alta gerencia para definir el cronograma de capacitacion y

entregar las fichas de capacitacion.

Tabla N°45: Cronograma de capacitaciones anual
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Nombre del curso de
Capacitacion

HORA

COSTO

Ejecucion

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JuLio

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

Cumpli
miento

PRODUCCION
1 |/ADMINISTRAT
\%e)

METODOLOGIA PHVA

Sl.

10.00

20.00%

PRODUCCION
2 |/ADMINISTRAT
\%e)

HIGIENE EN EL AREA
DE TRABAJO

Sl.

10.00

20.00%

PRODUCCION
3 |/ADMINISTRAT
\%e)

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Sl.

20.00

10.00%!

PRODUCCION
4 |/ADMINISTRAT

LAMETODOLOGIADE
LAS 5S

S

20.00

10.00%!

VO
PRODUCCION
5 |/ADMINISTRAT
\Ve)

DOSIMETRIAY SU
IMPORTANCIA

Sl.

10.00

10.00%!

PRODUCCION
6 |/ADMINISTRAT
[\Ye)

TIPOS DE ADITIVOS
ALIMENTARIOS

Sl.

10.00

40.00%

PRODUCCION
7 |/ADMINISTRAT
\Ye)

MANTENIMIENTO
AUTONOMO

Sl.

10.00

10.00%!

PRODUCCION
8 |/ADMINISTRAT
VO

NORMAS DE TRABAJIO
DENTRO DEL AREADE
PRODUCCION

Sl.

20.00

10.00%

PRODUCCION
9 |/ADMINISTRAT
\%e)

CAPACITACION DEL
CONTROL DE LOS
PROCESOS

Sl.

25.00

20.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
\%e)

ey
o

CAPACITACION SOBRE
METODOS DE TRABAJO

Sl.

25.00

20.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
\%e)

ey
=

CAPACITACION DEL
USO DE FORMATOS
IMPLEMENTADOS

Sl.

10.00

40.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
\Ye)

ey
~

CAPACITACION DE
TRABAJO EN EQUIPO

Sl.

10.00

20.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
VO

ey
@

CAPACITACION DE LA
FORMULACION DE
PREMEZCLAS

S

10.00

30.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
[\Ye)

ey
=

CAPACITACION DE
LIMPIEZA DE
MAQUINARIA

S

25.00

40.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
[\Ye)

=
5

CAPACITACION DEL
DIAGRAMA DEL
PROCESO

S

25.00

20.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
VO

=y
o

CAPACITACION DE LAS
COMPETENCIAS
INTERNAS EN LA

S

15.00

20.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT
VO

=y
=}

IMPORTANCIADEL USO
DE LOS IMPLEMENTOS
DE SEGURIDAD EN EL

Sl.

15.00

20.00%

Fuente:Propia

Se debe tener en cuenta que las capacitaciones referentes a las operaciones

internas, funciones y responsabilidades del personal, y procedimiento de

trabajo, se llevaran a cabo en la empresa a cargo de los responsables del

proyecto y personal gerencial.

Para las capacitaciones para personal gerencial y jefes segun la tabla 34, se

ha determinado realizarlas por medio de personal profesional, dicha

evaluacion de observara en el capitulo siguiente en el analisis del ROI de

capacitacion.
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3.1.3 Implantacién del plan de control de calidad

Despliegue de QFD (primera y segunda casa de calidad)
Debido a que la empresa elabora productos para diferentes consumidores, se
ve necesario realizar el QFD, el cual busca focalizar el disefio de los productos
y servicios en dar respuesta a las necesidades del cliente, esto significa
alinear lo que el cliente requiere con lo que la organizacién produce. Para ello
se procedié a elaborar las cuatro casas de calidad para cada uno de los
productos patron debido a que cada producto tiene su propio componente que

lo caracteriza.

a) QFD- PM Torta de Chocolate
La primera casa de calidad mostrara una comparaciéon de los requerimientos
del cliente y como la empresa considera cada uno de ellos en los atributos del
producto. Asi poder interpretar la percepcion de los clientes sobre otros

productos competidores que ya se encuentran en el mercado.

Requerimientos de los clientes

Los requerimientos y/o necesidades de los clientes potenciales de la empresa
se obtuvieron a partir de encuestas y entrevistasrealizada a 18 distintos
clientes en sus talleres de pasteleria considerando la siguiente ponderacion
del 1 al 10, donde 1 significa que no es muy importante y 10 significa muy
importante (Ver Anexo 16). Durante la encuesta se aprovech6 en que los
mismos clientes califiquen a la competencia bajo una escala de 1 a 4 donde 1

significa Malo y 4 significa Muy bueno.
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Requerimientos del Cliente

25.00% 21:95%
20.00% -
15.00% -
10.00% -
5.00% -
0.00% -

11.0T%
7.86% 7.53% 7.499

6.00% 5.05%

HRequerimientos del Cliente

Figura N° 66:Requerimientos de cliente

Fuente: Propia

Tabla N°46: Requerimientos de clientes entre la competencia

R - del Importancia
equerimientos Celos | el | HENSIL [FLEISHMAN| ALICORP | PURATOS
consumidores ,

Consumidor
Tamafio adecuado 10 3 3 4 3
Sabor agradable 10 2 3 3 4
Color adecuado 10 2 4 4 3
Consistencia del queque 10 2 3 3 4
Sellado hermetico 10 2 3 4 4
Apariencia agradable 7 4 4 4 4
Olor agradable 7 3 4 4 4
Facil de preparar 6 3 2 2 4
Producto con registro 4 4 2 3 3

Fuente:Propia

Teniendo lo resultados de los requerimientos del cliente (los “Que”) con mayor
porcentaje en la PM Torta de chocolate como: Tamafio adecuado, sabor
agradable, color adecuado, consistencia del queque y sellado hermético. Con
estos resultados se procedio6 a traducir en un lenguaje tecnico que la empresa
Hensil SRL considere (los “como”) para cumplir con los Que, para lo cual se

coordino con el jefe de produccion y de calidad.

Tabla N°47: Caracteristicas técnicas del producto
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PM TORTA DE CHOCOLATE

Requerimiento del
cliente Porcentaje
Tamafio 21.95%
Sabor 17.14%
Color 16.24%
Sin huecos 11.01%
Bolsa sin agujeros 7.86%
Fecha de vencimiento 7.53%
Asesoria tecnica 7.49%
Etiqueta con receta 6.00%
Producto con registro
sanitario vigente 5.05%
100%

cuales son:

=
o

Atributo del producto

Porcentaje de Emulsificante

Nivel de dulce

Grado de colorante

Humedad de la mezcla

Espesor de la bolsa

Cantidad de conservantes

Calidad del servicio

Adecuada formulacion

© |V~ [wN |-

Analisis de laboratorio

Fuente: Propia

poco significativo y 5 muy significativo.

Tabla N°48: Atributos del producto

Atributos del Producto

Direccion
dela
Mejora

HENSIL

FLEISHMA

Valor

ALICORP L
objetivo

PURATOS

Porcentaje de Emulsificante

Nivel de dulce

Grado de colorante

Humedad de la mezcla

Espesor de la holsa

Cantidad de conservantes

Calidad del servicio

Adecuada formulacion

EG SN ) [F O SN T C) Y PI%Y

5
4
5
5
4
4
4
4
4

Analisis de laboratorio

R R B R e e e e

PICY O IS IS SN [FIC) IV PICY I
wlea|lslsalesls|lw|a|w

La calificaciones de los productos varian de 1a 5, siendo 1 poco siginificativo y 5 muy significativo ;

para determinar los valores objetivos,, el grupo tuvo que comprobar que estos estuvieran de
acuerdo con las normas tecnicas correspondientes y estandares internacionales.

Fuente: Propia

Después se consider6 evaluar también a la competencia en cada uno de los

atributos del producto. Se tomé en cuenta una escala desde 1 a 5, siendo 1

Se puede apreciar que la empresa Puratos esta mas cerca de los valores

objetivos. Se ha logrado identificar cuales son los atributos a mejorar los
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——HENSIL

——FLEBHMAN
—— ALICORP
ol @ ——PFLRATOS
Requerimiento del cliente 0 &
What =
Direccion de laMejora E R e s sl ad
Requerimientos del Cliente
Tamafio 1 2% 0/@|Q[Q|A]|0[0|0|O[P 3 4 s
Sabor 2| 17%| 10 ealale 3 3 4 \
Color 3| 16%| 10 LAl@e 4 4 3 %
Sin huecos 4 11%| 10| @ | & [*] 3 3] 4 }
Bolsa sin agujeros 5| 8% 10 [*] 3 4 4 . :
Fecha de vencimiento 6| 8% 7. A [*] 4 4 4 ’
Asesoria tecnica ) %l 7 [7] 4 4] 4 ,
Etiqueta con receta 8| 6% 6 7] 2| 2| 4 ‘
Producto con registro sanitario vigente 9| 5% 4 ] 2l 3 3 5 .
HEEEEIEHEHEE ’
Importancia de Atributos del producto 1 § § 5 § g ﬂ % § ﬁ 1017.00
Impor p "
. . . HHEEHEHRBEE )
Relacion de la Importancia de los atributos del producto 2 hal el el Il ! "
5 o] N N NN S|l o] o] < Q ‘
4 ofof o] ol ] ] v\\
ORP 5 ||| | 7| o '
RATO 5 o ¢ | | | | | | »
Valor Max Asignado L] I O O RO RO RO RO RS hen e
n
——HENSIL
——FLESHMAN —HENsL
= FLEISHM AN
——ALICORP . —com
——PURATOS
=——PURATOS

wlslolol<s |||~

Adflafolslolol~lofo SIS 1S3

Figura N° 67:Primera casa de calidad-PM Torta de chocolate

Fuente: Propia

Se puede apreciar que los cuatro atributos del producto mas importantes para
satisfacer los requerimientos de los clientes son: Volumen adecuado, Nivel de

dulce, grado de colorante, humedad de la leche y caracteristicas de la bolsa.
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Se procedio al despliegue de la segunda casa de calidad con el fin de fijar los

valores objetivos para cada atributo del producto, el cual se muestra en el

siguiente cuadro:

Tabla N°49: Atributos de las partes

—

Tiempo de mezcla <45 min

Cantidad de BV40 2.720 Kg
Cantidad de azucar rubia 165.30 Kg
Cantidad de Cocoa 27.80 Kg
Espesor de la bolsa 4.5 micras

Fuente: Propia
Con estos datos se procedi6 a elaborar la segunda casa o matriz de

planeamiento de las partes, para ello se establecié que tipo aspectos son

referentes a los atributos de las partes.

Tabla N°50: Segunda casa de la calidad

VALOR OBJETIVO

Y R
> >
Q I

9.00 9.00 9.00 9.00 9.00

Fuente:Propia
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Luego del desarrollo de la segunda casa se ha obtenido como resultado los
atributos de las partes mas influyentes en el producto PM Torta de Chocolate
como:

- Tiempo de mezcla

- Cantidad de azucar

- Cantidad de cocoa

- Cantidad de BV40

- Espesor de la bolsa

b) QFD- PM Bizcochuelo Premium
La primera casa de calidad mostrara una comparacion de los requerimientos
del cliente y como la empresa considera cada uno de ellos en los atributos del
producto. Asi poder interpretar la percepcion de los clientes sobre otros

productos competidores que ya se encuentran en el mercado.

Requerimientos de los clientes

Los requerimientos y/o necesidades de los clientes potenciales de la empresa
se obtuvieron a partir de encuestas y entrevistasrealizada a 18 distintos
clientes en sus talleres de pasteleria considerando la siguiente ponderacion
del 1 al 10, donde 1 significa que no es muy importante y 10 significa muy
importante (Ver Anexo 16). Durante la encuesta se aprovechd en que los
mismos clientes califiquen a la competencia bajo una escala de 1 a 4 donde 1

significa Malo y 4 significa Muy bueno.

Requerimientos del Cliente

25.00% 21.959
20.00%
15.00%
10.00%
5.00%
0.00%

H Requerimientos del Cliente

Figura N°68: Requerimientos del cliente
Fuente: Propia
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Tabla N°51: Requerimientos de clientes entre la competencia

R — de Importancia
equerimientos defos ==, HENSIL |FLEISHMAN| ALICORP | PURATOS
consumidores :

Consumidor
Color claro 10 3 3 4 3
Sabor agradable 10 2 3 3 4
Tamafio adecuado 10 2 4 4 3
Consistencia del queque 10 2 3 3 4
Sabor agradable 10 2 3 4 4
Sellado Hermetico 7 4 4 4 4
Duracion 7 3 4 4 4
sanitario 6 3 2 2 4
Facil preparacion 4 4 2 3 3

Fuente:Propia

Teniendo lo resultados de los requerimientos del cliente (los “Que”) con mayor
porcentaje en la PM Torta de chocolate como: Sabor agradable, color claro,
duracién y tamafio adecuado. Con estos resultados se procedi6 a traducir en
un lenguaje tecnico que la empresa Hensil SRL considere (los “como”) para
cumplir con los Que, para lo cual se coordino con el jefe de produccion y de

calidad.

Tabla N°52:Caracteristicas técnicas del producto

PM TORTA DE BIZCOCHUELO PREMIUM

Requerimiento del

cliente Porcentaje No Atributo del producto

Color claro 21.95% 1 Grado de Blanqueador

Sabor agradable 17.14% 2 Grado de esencia

Tamario adecuado 16.24% 3 Grado de emulsificantes

Consistencia del queque 11.01% 4 Textura de la miga

Sabor agradable 7.86% 5 Nivel de dulce

Sellado Hermetico 7.53% 6 Caracteristicas de la bolsa

Duracion 7.49% 7 Grado de preservantes

Producto con registro . .

. 8 Informacion en la etiqueta

sanitario 6.00%

Facil preparacion 5.05% 9 Formulacion adecuada
100%

Fuente:Propia
Después se consider6 evaluar también a la competencia en cada uno de los
atributos del producto. Se tomé en cuenta una escala desde 1 a 5, siendo 1

poco significativo y 5 muy significativo.
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Se puede apreciar que la empresa Puratos esta mas cerca de los valores

objetivos. Se ha logrado identificar cuales son los atributos del producto a
mejorar los cuales son:

Tabla N°53:Atributos del producto

Direccion

. FLEISHMA val

Atributos del Producto dela | HENSIL SHMA 1\ icorp| PURaTOS | V3"
e N objetivo

Grado de Blanqueador
Grado de esencia

Grado de emulsificantes
Textura de la miga

Nivel de dulce
Caracteristicas de la bolsa
Grado de preservantes
Informacion en la etiqueta
Formulacion adecuada
La calificaciones de los productos varian de 1 a 5, siendo 1 poco siginificativo y 5 muy significativo ;
para determinar los valores objetivos , el grupo tuvo que comprobar que estos estuvieran de

ENY N N R ECR ) ) ROV
Nl |lw|lw|s|w|w

ole|e|el=|=|=|=]=
win|s |l
[T N SN [ SN I SN I SN SN KOS ) SN RS
ESN SN N SN S RS RS =y &)

S
N

acuerdo con las normas tecnicas correspondientes y estandares internacionales.

Fuente: Propia
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Figura N°69:Primera casa de calidad-PM Bizcochuelo Premium
Fuente: Propia
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Se puede apreciar que los cuatro atributos del producto mas importantes para
satisfacer los requerimientos de los clientes son: grado de blanqueador, grado

de esencia, grado de emulsificantes, textura de la miga y nivel de dulce.

Con los datos obtenidos de la primera casa se procedié al estudio de la
segunda casa de calidad con el objetivo de relacionar los atributos del
producto con las caracteristicas que posee.

Se procedio al despliegue de la segunda casa de calidad con el fin de fijar los
valores objetivos para cada atributo del producto, el cual se muestra en el

siguiente cuadro:

Tabla N°54: Atributos de las partes

ATRIBUTOS DE LAS PARTES - VALORES OBJETMO -
Cantidad de dioxido de ftanio 0.400 Kg
Cantidad de vainillina 0.320 Kg
Cantidad de BV40 28 Kg
Tiempo de mezclado de la leche 20 min
Cantdad de azucar 159.773 Kg
Espesor de la bolsa 4.5 micras
Cantdad de propionato 0.600 Kg
Numero de registro sanitario H7802311N/NAISAI
Informacion en la efiqueta 50% Agua

Fuente:Propia

Con estos datos se procedié a elaborar la segunda casa o matriz de
planeamiento de las partes, para ello se establecido que tipo aspectos son

referentes a los atributos de las partes.
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Tabla N°55: Segunda casa de la calidad

HENSIL
FLEISHMAN
ALICORP
PURATOS

VALOR OBJETIVO

+[O ]| O [] 122.00 18% 3 3 4| 3| s
1 [] A 153,00 16% 2| 3| 3| 4| 4
IS A 122,00 13% 2| 4 4] 3| s
| A Q@ 200.00 18% 2| 3| 3| a| s
s [] A 122.00 1% 2| 3| 4| 4| 4
= @ 35.00 7% 4| 4| 4| 4| 4
s @ 44,00 6% 4| 4| 4| 4| 4
= @ @ 58.00 5% 4| 2 2| 4| 4
= Al @ 43.00 7% 4 2| 3| 3| 4
8 1=} o o Q Q o | g <]
S S S S =] [N IR S
g SRR 8 318 ]
< 1 ™ — N = =1 « —
B 2R EY s L
gl ef g g 2 gl 8| & §

Fuente: Propia

Luego del desarrollo de la segunda casa se ha obtenido como resultado los
atributos de las partes mas influyentes en el producto PM Torta de Chocolate
como:

- Cantidad de Dio6xido de Titanio

- Cantidad de Vainillina

- Tiempo de mezclado de la leche

- Cantidad de Azucar

Espesor de la bolsa

c) QFD- PM Kekera
La primera casa de calidad mostrara una comparacién de los requerimientos
del cliente y como la empresa considera cada uno de ellos en los atributos del
producto. Asi poder interpretar la percepcion de los clientes sobre otros

productos competidores que ya se encuentran en el mercado.
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Requerimientos de los clientes:

Los requerimientos y/o necesidades de los clientes potenciales de la empresa

se obtuvieron a partir de encuestas y entrevistasrealizada a 18 distintos

clientes en sus talleres de pasteleria considerando la siguiente ponderacion

del 1 al 10, donde 1 significa que no es muy importante y 10 significa muy

importante (Ver Anexo 16). Durante la encuesta se aprovech6 en que los

mismos clientes califiquen a la competencia bajo una escala de 1 a 4 donde 1

significa Malo y 4 significa Muy bueno.

Requerimientos del Cliente

11.01%

7.86% 7.53% 7.499

& o o . & & .
PN U SN S & & °
N A - T I
& O F & S &S
7 & Lo° 0\2\ 2 ® L Q&
) 8 } ;
@ & &0 & & P
2 (A
G & &
S <
o Q

M Requerimientos del Cliente

Figura N° 70:Requerimientos de cliente

Fuente: Propia

Tabla N° 56: Requerimientos de clientes entre la competencia

R - del Importancia
equerimientos deos | = HENSIL |FLEISHMAN | ALICORP | PURATOS
consumidores :

Consumidor
Sabor agradable 10 3 3 4 3
Color claro 10 2 3 3 4
Duracion 10 2 4 4 3
Tamarfio adecuado 10 2 3 3 4
Sellado Hermetico 10 2 3 4 4
Olor agradable 7 4 4 4 4
Consistencia del queque 7 3 4 4 4
sanitario 6 3 2 2 4
Facil preparacion 4 4 2 3 3

Fuente:Propia
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Teniendo lo resultados de los requerimientos del cliente (los “Que”) con mayor
porcentaje en la PM Torta de chocolate como: Sabor agradable, color claro,
duracion y tamafio adecuado. Con estos resultados se procedio a traducir en
un lenguaje tecnico que la empresa Hensil SRL considere (los “cémo”) para

cumplir con los Que, para lo cual se coordino con el jefe de produccion y de

calidad.
Tabla N°57:Caracteristicas técnicas del producto
PM TORTA DE KEKERA
Requerimiento del
cliente Porcentaje No Atributo del producto
Sabor agradable 21.95% 1 Grado de dulce
Color claro 17.14% 2 Nivel de antioxidanres
Olor agradable 16.24% 3 Grado de Esencia
Tamafo adecuado 11.01% 4 Grado de emulsificantes
Sellado Hermetico 7.86% 5 Caracteristicas de la bolsa
Duracion 7.53%) 6 Grado preservantes
Consistencia del queque 7.49% 7 Textura de la miga
Producto con registro . .
o 8 Informacion en la etiqueta

sanitario 6.00%
Facil preparacion 5.05% 9 Formulacion adecuada

100%

Fuente: Propia

Después se considerd evaluar también a la competencia en cada uno de los
atributos del producto. Se tomé en cuenta una escala desde 1 a 5, siendo 1

poco significativo y 5 muy significativo.

Se puede apreciar que la empresa Puratos esta mas cerca de los valores
objetivos. Se ha logrado identificar cuales son los atributos del producto a

mejorar los cuales son:
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Tabla N°58:Atributos del producto

Direccion
Atributos del Producto dela | Hensi | TESMMA L core| puraTos | VA
. N objetivo
Mejora
Grado de dulce 1 3 3 4 3 5
Nivel de antioxidanres 1 2 3 3 4 4
Grado de Esencia 1 2 4 4 3 5
Grado de emulsificantes 1 2 3 3 4 5
Caracteristicas de la bolsa 1 2 3 4 4 4
Grado preservantes e 4 4 4 4 4
Textura de la miga b 4 4 4 4 4
Informacion en la etiqueta b 4 2 2 4 4
Formulacion adecuada = 4 2 3 3 4

La calificaciones de los productos varian de 1a 5, siendo 1 poco siginificativo y 5 muy significativo ;
para determinar los valores objetivos , el grupo tuvo que comprobar que estos estuvieran de

acuerdo con las normas tecnicas correspondientes y estandares internacionales.

Fuente: Propia

o 2 g ——HENSIL
sl 2 g = sy g g ——FLEISHMAN
S a S = g g ——ALICORP
2|2 3| & A c £ 2 . ——PURATOS
S 8 o 8 & 5 & O
Requerimiento del cliente E 3g % g g 9 9 &
What z BIlEIEIEl5| 2|5l &ls
Direccion de la Mejora i o [ K== ==
Requerimientos del Cliente
Sabor agradable i 2% w|@|@|@|[a(o(o|(e|[e]® 3| 4 3
Color claro 2| 17%| 10 @|Aa|al@ 3] 3] 4
Olor agradable 3| 16%| 10| Al@|e 4 4] 3
Tamafio adecuado a| 11%] 10{ @ | & [ 3l 3 a
Sellado Hermetico 5| 8%[ 10 @ 3l 4 a
Duracion 6| 8% 7 A @ al a4 a
Consistencia del queque 7| 7%[ 7] a| 4| 4
Producto con registro sanitario 8| 6% 6 @ 2| 2| 4
Facil preparacion of 5% 4 @ 2 3| 3
2lel212=215]18(8]s
Importancia de Atributos del producto 1 slsls|slsls|3|s]s 1.00
HEEEEHEBEER
Relacion de la Importancia de los atributos del producto 2) had el Mall el )
HENSIL 5 of ol ]| <]oe]<
FLEISHMAN 4 BRI EEREEERE
ALICORP 5 <o <o <|<|[<|]o
PURATOS 5| of <[ <] <] <[~ <[]
Valor Max Asignado 5| > o o o o o o o

——HENSIL
——HENSIL
—FLEISHM AN
—FLEISHMAN
—— ALICORP
— PURATOS ~——ALICORP
——PURATOS

Valor objetivo

Figura N° 71:Primera casa de calidad-PM Kekera

Fuente: Propia
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Se puede apreciar que los cuatro atributos del producto mas importantes para
satisfacer los requerimientos de los clientes son: Grado de dulce, nivel de
antioxidantes, grado de esencia,grado de emulsificantes y grado de espesor

de la bolsa.

Con los datos obtenidos de la primera casa se procedié al estudio de la
segunda casa de calidad con el objetivo de relacionar los atributos del
producto con las caracteristicas que posee.

Se procedio al despliegue de la segunda casa de calidad con el fin de fijar los
valores objetivos para cada atributo del producto, el cual se muestra en el

siguiente cuadro:

Tabla N°59: Atributos de las partes

ATRIBUTOS DE LAS PARTES - VALORES OBJETIVO v
Cantidad de Azucar Blanca 98.50 Kg
Aceite con antioxidantes 20%
Tiempo de mezclado de esencia 25 min
Cantidad de BV40 0.770 Kg
Espesor de la bolsa 6.5 micras
Cantidad de propionato 0.320 Kg
Tiempo de mezclado de la leche 25 min
Efiqueta impresa y pegada Si
Porcentaje de agua 50%

Fuente:Propia

Con estos datos se procedi6 a elaborar la segunda casa o matriz de
planeamiento de las partes, para ello se establecid que tipo aspectos son

referentes a los atributos de las partes.
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Tabla N°60: Segunda casa de la calidad

VALOR OBJETIVO

120.00 |@|@

R
Q

R
Q

16%

2
3

S
)

9.00 9.00 9.00 9.00 9.00

7%

X
)

5%

2
<

9.00 9.00 9.00 9.00

Fuente: Propia

Luego del desarrollo de la segunda casa se ha obtenido como resultado los

atributos de las partes mas influyentes en el producto PM Torta de Chocolate

como:

Cantidad de azucar blanca

Aceites con antioxidantes

Tiempo de mezclado de la esencia

Cantidad de BVv40

Espesor de la bolsa
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3.1.3.2 Andlisis del AMFE del producto

El analisis del AMFE del producto nos permite evaluar cada componente
importante que es necesario de controlar para cumplir con el requerimiento
del cliente y evitar el rechazo del mismo, asi disminuir el porcentaje de
productos devueltos y reproceso. Con esta herramienta podemos corregir las
causas de los fallos a través de métodos de inspeccion. Por lo tanto se

desarroll6 el analisis a cada uno de los productos: en estudio:

Tabla N°61: AMFE de PM torta de chocolate

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE) DEL PRODUCTO

Nombre del Sistema (Titulo):[PRE MEZCLA CHOCOLATE Fecha AMFE:
Responsable (Dpto. / Area):|ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revision | 07/03/2015
Responsable (s) de AMFE (personas):|Geraldine Gonzales Fernandez

GOD
) g o @ g o
Componentes del Meétodo de S & || NPR S &
o Modo de Fallo Efecto Causas . = % % L Medida de control Responsable AcciénTomada | £ % % NPR final
producto deteccion = e 8 inicial 2lz s
slals 513 |
a | 818 - I S
Color oscuro del Peso inspeccion
Cocoa potasada queque Rechazo del cliente inadecuado Visual 6 288
. . . Peso Inspeccion
Azucar Rubia Saborinsipido  [Rechazo del cliente inadecuado del gusto 8 8 8 | 512
" Peso pruebas de
BV 40 Tamafio inadecuado |Rechazo del cliente [ . 8 7 5 | 280
inadecuado calidad
Inadecuado textura Vetodo de inspeccion
Leche descremada Rechazo del cliente|  mezclado P 0 | 8 8 | 640
de la miga visual
inadecuado
Perdida de Espesor inspeccion
Bolsa de empaque premezcla Rechazo del cliente inadecuado Jisual 10 7 8 560

Fuente:Propia

Se observa que se debe tomar atencion al proceso de pesado y mezclado.
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Tabla N°62: AMFE de PM kekera

Nombre del Sistema (Titulo):|PRE MEZCLA KEKERA Fecha AMFE: |
Responsable (Dpto. / Area):|ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revision 10/03/2015
Responsable (s) de AMFE (personas):|Geraldine Gonzales Fernandez
of°o]o ofo]e
Componentes del Meodode | S | 8 | & [ R § ~ slgls
s Modo de Fallo Efecto Causas o é 3 § icial Meida de control Responsable Accion Tomada i 3 5 NPR final
s 13 |s S
S Jgls 0
Aceite Colo oscuro del
Aceite sin inspeccion
queque
Rechazo del cliente antioxidantes isual 7 504
Leche descremada|Inadecuado textura de Metodo de Pruebas de
la miga Rechazo del cliente mezclado 8 5 6 240
calidad
inadecuado
Esencia de leche Sabor insipido Metodo de nsveccion
congensaa Rechazo del cliente mezclado b 8 5 8 320
del gusto
inadecuado
BV 40 Tamafio inadecuado
P P
Rechazo del cliente %o ebas de | 45 | 6 | g | ag0
inadecuado calidad
Bolsa de empaque Perdida de y
Espesor inspeccion
premezcla Rechazo del cliente machuado \fsual 10 5 6 300

Fuente: Propia

Se observa que se debe tomar atencion al proceso de recepcion de materia

prima, pesado y mezclado.

Tabla N°63: AMFE del producto pm bizcochuelo premium

Nombre del Sistema (Titulo):| PRE MEZCLA BIZCOHUELO PREMIUM Fecha AMFE:
Responsable (Dpto. / Area):|ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revision 16/03/2014
Responsable (s) de AMFE (personas):| Geraldine Gonzales Femnandez

[
o
=

o g o o] g o
Componertes del Méodode | 5 & | NR < &
Moo e Flo Eéch Casss 258 | vesssontl | Rt | acinToros 3|5 | € JweRia
produch deocion | & | @ [ g | incil 2lelsg
o 9, o oo fo
Q o8 3 a o8 S
) ) Peso Pruebas de
Dioxido de titanio Colorpalido | Rechazo de erie inadecuado calidad M
Saboragradable  |Rechazo del cliente Peso Ispeccion 8 |7 |7 |39
Vainilina inadecuado | delgusto
Metodo de
Leche descremada Inadecuada'tenurade Rechazo del cliente|  mezclado Pr”e*?“de 8 [ 5|7 |20
la miga calidad
inadecuado
Azucar Blanca Nivel de azucar ~ |Rechazo del cliente Pesije ispeccion 8 |7 |8 |48
inadecuado [ delgusto
BV40 Tamario inadecuado |Rechazo del cliente peso Pruebas de 8 [ 5|7 |20
inadecuado calidad
Fuente:Propia

Se observa que se debe tomar atencion al proceso de pesado y mezclado.
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3.1.3.3Anélisis del AMFE del proceso

Luego de detectar los procesos criticos los cuales debemos dar seguimiento

para cumplir con el disefio del producto que a su vez cumple con los

requerimientos del cliente, tenemos los siguientes resultados:

Tabla N°64: AMFE del proceso recepcién de MP

o |9 |o
Q o aQ
, ™ B 2 o) NPR
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efech Causas Méododedeleccion| < | S [ & | ...
S 12| g | inc
2le|¢
) ' Ausencia de "
Bolsas sinel espesor|  Perdida de . Inspeccion
medicion del 8 | 4|7 |24
adecuado premezcla Visual
espesor
Ausencia de "
RECEPCION DE Aceite de color oscuro Premezla de colo inspeccion del Inspeccion 9 (8 |5 | 360
MATERIAPRIMA oscuro PECCIONTELY vig al
color del aceite
Perdida de materia Foco de Recepcionde | Inspeccion SERER
prima contaminacion $acos rotos Visual
Fuente:Propia
Tabla N°65:AMFE del proceso pesaje
(2] O |l o
Q o a
. 1S ({2 |&][nr
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas Meétodo de deteccion| < 3 s | ...
213 [ g [ inica
2 lgls
Ausencia de un
Pre mezcla con rograma de Inspeccion
Balanza descalibrada formulacion prog L P 8 4 224
mantenimiento Visual
erronea
en las balanzas
Bolsas con agujeros Menor cantidad de |Bolsas plast~|cas Inspeccion 8 8 7 | asg
PESAJE bolsas empacadas | muy pequefias Visual
Reproceso de la Caida de bolsas ruebas de
Perdida de aditivos P durante el P ) 10 6 6 360
premezcla calidad
transporte

Fuente:Propia
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Tabla N°66: AMFE del mezclado

Nombre del Proceso

Modo de Fallo

Efecto

Causas Meétodo de deteccion

pepaaeib 5

lerousunoo

uo0031ep @

NPR
inicial

MEZCLADO

Paro de
mezcladoras

Reproceso de la | programa de

premezcla

Ausencia de un

mantenimiento
de lamezcladora

Inspeccion
visual

288

Malla contaminada

Reproceso dela | Inadecuada

premezcla

limpieza

Inspeccion
visual

288

Humedad de la leche

Premezcla con Tiempo de
grumos de leche mezclado

Inspeccion
visual

320

3.1.3.4 Disefio experimental de Taguchi

Fuente:Propia

En la primea etapa de diagnéstico se encontré que el proceso de mezclado

era inherente incapaz y operacionalmente incapaz para los tres productos

patron. Ademas durante el proceso de mezclado del producto PM Kekera se

generaba el mayor porcentaje de paradas de maquina por mes. Por lo tanto,

para lograr un control de calidad del proceso utilizaremos también el disefio

de Taguchi en el proceso de mezclado porque nos va a permitir mejorar las

condiciones de trabajo durante el proceso:

a) Premezcla kekera

Determinar los factores controlables del proceso: Los cuales son tiempo,

temperatura y el peso, que tienen una variabilidad de la cual nosotros

buscamos establecer los parametros 6ptimos para el producto, para esto

tomamos 5 muestras al azar, a continuacion mostramos un cuadro con las

cantidades y unidades en las que estan consideradas:

158



Determinar los factores controlables del proceso:Debemos considerar las
condiciones de ruido del proceso son aquellos factores ambientales de los
cuales nosotros no tenemos un control, las condiciones de ruido del proceso
de premezclas son:

- Latemperatura ambiente

- Lahumedad

Estas condiciones de ruido son las que causan la variabilidad de las
especificaciones del producto, para este analisis se tomaron 9 muestras.

Con la ayuda del Minitab se encontré la combinacion perfecta de factores para
asegurar la calidad del producto de PM Kekera, el cual era el més critico por
las razones indicadas anteriormente. A partir de este resultado se podra
verificar que la ocurrencia de fallo en el AMFE del proceso y producto

decrezca.

Tabla N°67:Variables controlables del proceso

Muestras Temperatura Pesodelamezcla Tiempo
1 33 220 40
2 35 200 45
3 30 200 40
4 30 200 40
5 33 220 45
6 33 200 45

Fuente:Propia
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Grafica de efectos principales para Relaciones SN
Medias de datos
Temperatura Peso de la mezcla
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Figura N°72:Gréfica de efectos principales para mezclado PM Kekera

Fuente:Propia

Con estas condiciones que determinan que debemos elaborar la PM de
Kekera en un tiempo de 40 min, con un peso de mezcla de 200 Kg y a una

temperatura de 30°C antes de embolsar.

A su vez comprobaremos los resultados semanalmente tomando muestra de
500 gr cada bach de producido para las pruebas sensoriales correspondientes
antes de su envasado y asi garantizar el requerimiento de los clientes que

lograron identificar e interpretar dentro del area de produccion.

Con respecto al control y pruebas de calidad, se establecié que se tomara una
muestra de 500 Kg por cada batch para analizar mediante los 5 pardmetros

sensoriales, los cuales son:

Tabla N°68: Control de muestras
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Formato oodgo | Foso

Pk CONTROL DE MUESTRAS
i Fecha | 2500515

Mes: Observaciones
Area:

Fecha Producto cantidad Unidad | @ Fecha LOTE  |Encargado | SABOR | OLOR | TAVARO | MGA | coLOR
ingreso Salida

Fuente:Propia

3.1.4Implementacion del Plan de Estandarizacion de los procesos
De acuerdo a los resultados obtenidos con la herramienta AMFE del proceso
se pudo determinar las causas que ocasionaban modos de fallo, esto permite

tomar medidas de control correspondientes, se realizé lo siguiente:

Reunién con Gerencia General para determinar la fecha de inicio del plan de

actividades para poner en marcha las acciones tomadas.

Solicitud de cotizaciones a diferentes empresas para la realizar el plan
correctivo y preventivo de balanzas en el area de Dosimetria y Envasado.(Ver
Anexo 17).

==

Figura N° 73: Balanza de plataforma
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Fuente: HENSIL SRL

Se analiz6 cada formulacion de los productos estudios PM Torta de chocolate,
Kekera y Bizcochuelo Premium, encontrdndose un factor comiun en la
frecuencia de uso. Reorganizando el orden de los insumos, mejorando el

tiempo de transporte de cada uno de ellos.

Tabla N°69: Frecuencia de uso de materia prima
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PRODUCTO frecuencia

=
GOINVIA XANTHAN 13
PROPIONATO DE CALCIO 13
SAL 13
WVAINILLINA 13

BICARBONATO DE SODIO

LECHE EN POLVO 12
FOSFATO ju N
HARINA IVIOLICENTRO 10
BV 40 S
AZUCAR PARANIONGA
BOLSAS X 5 KG
CRENIOR TARTARO

NVIONOGLICERIDO

PIROFOSFATO DE SODIO

SAS

SSL
ALNVMIDON WIND IVILL

e o EY O e

BU DAL

W

DIOXIDO DE TITANIO

W

ACEITE BELTRAN

ACIDO ASCORBICO

ADA

AZUCAR RUBIA CARTAVIO
CARBONATO DE CALCIO
COCOA - COSAFRE
ESENCIA DE LECHE
Estearoil lactilato de sodio
FOSFOLIPASA

GLUCOSA OXIDASA
NNIANTECA

SULFATO DE CALCIO
WERON 191

VERON V140

WVWERON RL

BOLSAS X 10 KG
CARBONATO DE CALCIO-
CREIVIA DE LECHE -
HARINA DON ANGELO

Fuente: HENSIL SRL

RIR[E[RINININ[NININ[IN[NININ[NININ[N [N

Con los resultados obtenidos se pudo redistribuir y acomodar en base a los
tiempos de traslado durante el pesado, segun el diagrama de operaciones
detallado (Ver Fig. 80). Ademas se maneja los rotulos de cada insumo en

forma adecuada evitando confusion de los mismos en el pesado.
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= DISTRIBUCION DE INSUMOS

| ERUTARM ' | FRUTAROM — €E.\:md:ll Corp. /\
P BOLSA DE BOLSA DE Y chane .
[ 12 ) 14)BOLSA DE _GOMA XANTANA
i 12)DIOXIDO 13)CREMOR | |\ P
. DETITANIO | | TARTARO ‘
SACO DE — : —
ALPAMEX OMOHO
15) SSL Budenheimll |@E Budenheim
SACODESAS | 3)SACO DE
— _surarope | BUDAL
(_16 ) sopio Y S —
Esudenheim
4) SACO DE
FOSFATO
._MONOCALCICO _
( tsudenhelm
- . 5) SACO DE
S B  © PIROFOSFATO
- MAYOR FRECUENCIA DE USO

Figura N°74: Distribucion de insumos

Fuente: Propia

Se entregd el checklist de inspeccidén de formulas incluyendo el tiempo de
mezclado y llevando un control de los lotes producidos durante el dia. (Ver
Anexo 19).

En el proceso de Tamizado se ha solicitado a la empresa Maccinox una malla
Mesh de 40 x 40 de 0.24 mm de didmetro de alambre y 0.40 mm luz de malla
para realizar las pruebas correspondientes en el proceso.

En el proceso de mezclado se ha actualizado el diagrama de operaciones
desde que se modificé las maquinas mezcladoras. Inicialmente las maquinas
mezcladoras tenian un inadecuado disefio lo cual perjudicaba el ingreso de
algunos insumos, por lo tanto se realizé una reunion de evaluacién de disefios
y costos. Obteniéndose dos compuertas alternas para cada maquina
mezcladora pudiendo mejorar las condiciones de trabajo, el tiempo de

operacion y la calidad del producto.
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Figura 75: Compuerta de ingreso de insumos en mezcladora 2

Fuente: Propia

Para realizar el proceso de mezclado se tiene solo dos lineas de produccién
las cuales deben limpiarse constantemente y es el momento de ejercer el
checklist de maquina mezcladora para evitar que agentes extrafios (pernos)

caigan en la premezcla.

En el proceso de Etiquetado se ha mandado a disefiar a la empresa Angel
Impresiones bolsas plasticas blancas con la etiqueta ya impresa para reducir
los 10 a 15 min que toma a los operarios en colocar la etiqueta. Por otro lado
mejora uno de los requerimientos del cliente de tener la informacién clara de

la preparacion.

wacﬁf
Premezcla

Kia_e:‘ke ra

Figura N° 76:Bolsa impresa de producto terminado

Fuente: Insumos Alimentarios Hensil SRL
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3.1.4.1 Diagrama de operaciones

DAP — PM torta de chocolate

Diagrama N°01 PM Torta de
Empresa:Hensil Fecha: 29/06/2015 E

Chocolate
Proceso: Elaboracion de PM Torta de Area: Produccion actual |x

chocolate

Operario: Todo el personal  |Método
que participe en el proceso de Propuestd
produccion de este producto

Elaborado por: Gonzales Fernandez,
Geraldine

istancia - Tiempo O D v D Descripcion de Actividades
(metros) | min seg
22 .\ Colocar parihuela en estoca
Transporte de parihuela
8.47 17
/ Colocar sacos en parihuela
24
46 p Pesado de Harina
) Pesado de Azucar Rubia
46
36 Pesado de Leche descremada
58 ] Pesado de Cocoa
56 'y Pesado de Propionato
60 p Pesado de BV40
52 | Pesado de Vainillina

44 e .
Verificar peso de insumos
847 " Transporte t?e parihuelaal
area de tamizado

187 1/ Verter harina con la leche
146 L Tamizado de insumos
2487 1\ Mezclado de insumos
1354 " > Llevar el coche al area de
envasado
63 T/ Envasado de premezcla
30 Sellar bolsa
475 23 Armado de cajas
7 Colocar cuatro bolsas y sellar
con cinta adhesiva
28.19 36 \' Llevar al almacen de PT
63.42| - 1.35min/bolsa

Figura N°77:Diagrama detallado de PM Torta de chocolate

Fuente:Propia
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DAP- PM kekera

Empresa:Hensil Fecha: 29/06/2015 Diagrama N°01: Kekera
Proceso: Elaboracion de PM Torta de qa
Area: Produccion Actual |x
chocolate
Operario: Todo el personal Método
Elaborado por: Gonzales Fernandez, P L. P
K que participe en el proceso de Propuestd
Geraldine A
produccion de este producto
Distancia - Tiempo O D v D Descripcion de Actividades
(metros) min seg
22 .\ Colocar parihuela en estoca
Transporte de parihuela
8.47 17
23 4/ Colocar sacos en parihuela
46 J Pesado de Harina
Pesado de Azucar Blanca
46
' Pesado de BV40
58
46 b Pesado de Propionato
48 Pesado de Vainillina
46 [] Pesado de Leche descremada
Pesado de la esencia
23 [
_— condensada
58 >l Revisar peso de insumos
16.25 7 Transporte tiie parihuelaal
area de tamizado
45 r/ Tamizado de harinay azucar
36 Tamizado de esenciay leche
58 p Tamizar insumos
2524 ® Mezclado de insumos
16.25 48 p Pesado de Aceite
23 [ Echar Aceite
13.54 M Llevar el coche al area de
envasado
63 1 Envasado de premezcla
44 > Sellar bolsa
Llevar bolsas al area de
19.17 36 °
envasado
73.68| - 2.83 bolsas/min

Figura N°78: Diagrama detallado PM Kekera

Fuente:Propia
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DAP- PM bizcochuelo Premium

Diagrama N°01 PM Bizcochuelo
Empresa:Hensil Fecha: 29/06/2015 g i
Premium
P tEl i0 PM T Az
roceso: Elaboracién de orta de Area: Produccién Actual  |x
chocolate
Operario: Todo el personal Método
Elaborado por: Gonzales Fernandez, i L. P
R que participe en el proceso de Propuest(
Geraldine .
produccion de este producto
i - T
Istancia - lempo O D v D Descripcion de Actividades
(metros) | min seg
22 .\ Colocar parihuela en estoca
Transporte de parihuela
8.47 17
p Colocar sacos en parihuela
24
46 T Pesado de Harina
Pesado de Azucar Blanca
46
36 { Pesado de Leche descremada
58 ® Pesado de Dioxido de titanio
46 * Pesado de Propionato
60 + Pesado de BV40
48 L Pesado de Vainillina
44 . .
> Verificar peso de insumos
Transporte de parihuela al area
8.47 21 K
de tamizado
187 1/ Verter harina con la leche
146 L Tamizado de insumos
2130 k\ Mezclado de insumos
Llevar el coche al area de
13.54 64
envasado
63 r/ Envasado de premezcla
23 L Armado de cajas
4.75 30 ) Sellar bolsas
77 ‘\ Llenar cajas
28.19 36 \ Llevar al almacen de PT
63.42 - | 1.48 bolsas/min

Figura N°79:Diagrama detallado de PM Bizcochuelo P.

Fuente:Propia
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3.1.5 Implementacion de mejora de las buenas préacticas de
manufactura

En la implementacion de este plan se ejecuta junto con la metodologia de las

5S para mejorar las condiciones de trabajo, asi como el planeamiento

sistematico de la disposicion de planta al tener orden y limpieza en las distintas

areas.

3.1.5.1 Implementacion de 5s
Para realizar la implementacién, se realizdé una reunién entre los integrantes
del proyecto, el jefe de produccion y los 10 operarios que laboran en el area
de produccion.

Se establecio el cronograma de actividades para aplicar los pasos de las 5s.

Tabla N°70: Metodologia 5s

INVOLUCRADOS | CUMPLIMIENTO
TALLER DE 5S
(# GRUPOS) (%)
SEIRI
Concepcidn, Joel 100
(SELECCIONAR)
SEITON
Alex, Jean Pier 100
(ORDEN)
SEISO
Flor 100
(LIMPIEZA)
SEIKETSU
Geraldine/Joel 50
(ESTANDARIZACION)
SHITSUKE
Geraldine/Joel 40
(DISCIPLINA)

Fuente:Propia
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Definidos los grupos se procedié a entregar el checklist para mejorar la

evaluacion de las actividades y que manejen evidencia a través de

documentos.

Se entrego el formato para el control de la primera S1 (Seleccionar) como se

detallas a continuacion:

Tabla N°71:Check list S1

S1: Seleccionar=Seiri Check(Si) Levantamiento
¢ Hay herramientas, regados en N Se procedio a recoger
el suelo, cerca de las maquinas? y colocar a su sitio
¢Las herramientas de trabajo Se procedio a solicitar
que utilizan se encuentran formato para clasificar
ordenados, organizados, productos
almacenados y etiquetados? almacenados
. . Me siento comodo
¢ Piensa que implementando las .
. . - X trabajando en forma
5Ss mejorara el area de trabajo?
ordenada
¢Hay maquina o herramientas N Se procedio a retirarla
sin utilizar que este cerca del para que la reparen
. . Se procedio a
¢Elinventario o en proceso de
N L . desechar aquel
inventario incluyen los materiales X :
R X material que estaba en
0 elementos innecesarios? e
descomposicion
¢ Hay algin material regado, Se procedio a
como materias primas, X rasquetear,barrer y
productos en proceso? baldear mesas y piso
¢ Se mantienen materiales x Se empezo a colocar
innecesarios? cosas en su lugar
¢ Hay cosas innecesarias que
Se empezo a colocar
pueden afectar su entorno de X
cosas en su lugar

trabajo?

Fuente: Propia

Se completd el formato que estuvo a cargo del grupo 2 (Seiton), como se

detalla a continuacion:
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Tabla N°72: Check list

faciles de identificar

S2: Orden=Seiton Check Levantamiento
. Se colocé la
¢Las estanterias muestran carteles N g
L . sefalizaciéon
de ubicacién de los insumos? .
correspondiente
¢ Existe el demarcado con lineas de Faltante por
paso libre y de seguridad? implementar
¢,Los materiales para la produccién Me siento cémodo
se encuentran almacenados de X trabajando en forma
manera adecuada? ordenada
: . Se tiene el vestidor
Los equipos de seguridad son .
X con tocas,mandiles y

guantes

¢Eltecho y/o el piso no presentan

Se procedié a retirar

grietas, rupturas o variacion en el X cartones y otros no
nivel? deseados
Se delimito las areas
Se encuentran marcadas las zonas .
. ., para mejorar la
de seguridad y de produccién con X . .
. interaccion en el
indicadores de lugar .
trabajo
¢Los caminos del area de produccion
zonas de almacenamiento, lugares de « Se sefalizo zona de

trabajo y el entorno de los equipos
estan claramente definidos?

salida y zona segura

¢ Hay algun extintor de incendios
cerca de cada centro de trabajo?

Esta pendiente de
entrega
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Se completd el formato que estuvo a cargo del grupo 3 (SEISO)

S3: Limpieza = Seiso Check Levantamiento

¢, Habitualmente los operadores
realizan la limpieza de la zona de Se establecio el
trabajo y de los equipos de cronograma de limpieza

produccion?

¢El equipo de inspeccidn trabaja o
L . Se esta solicitando
2 | en coordinacion con el equipo de o
o ayuda técnica
mantenimiento?

Inspeccione cuidadosamente el

piso, el acceso a las maquinas Se procedio a barrer y

3| ¢ Puedes encontrar polvo, X limpiar debajo de las
desechos cerca de tu centro de mesas
trabajo?

Luego de retirar los
4| ¢ Lailuminacion es adecuada? X desechos del techo, la

iluminacién es mejor

o o Se procedio a limpiar
La limpieza de la maquina es )
5 . . X pero esta pendiente la
realizada con frecuencia _
pintura

Se procedio a
¢, Se encuentra los lugares de
6 o o rasquetear,barrer y
trabajo sin desperdicios? _
baldear mesas y piso

¢ Existe una persona responsable
7 | de la supervision de las X Jefe de produccion

operaciones de limpieza?

o Se procedio a limpiar
¢,No hay partes de las maquinas )
8 _ _ X pero esta pendiente la
y equipos sucios? )
pintura

Total 6
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Se completé el formato que estuvo a cargo del grupo 4 (SEIKETSU)

mantienen?

S4=Estandarizacién=Seiketsu | Check Levantamiento
1 ¢, Se han designado zonas para Se establecio un
X
comer? lugar para almorzar
o Se tiene iluminacion
¢ Su lugar de trabajo tiene o
2 - o X y ventilacion
suficiente luz y ventilacion?
adecuados
¢ Considera necesario la _ i
L _ Me siento comodo
aplicacion de un plan de mejora .
3 _ X trabajando en forma
continua en su centro de
_ ordenada
trabajo?
¢ Existe excesiva ventilacion en _
y Se tiene puertas y
4 |la planta de produccion que X
_ ventanas
pueda causar frio?
. ¢Hay problemas en cuanto Se tiene ventilacion
calor? adecuada
Al inicio de
5 ¢ Utiliza ropa sucia o actividades
X
inadecuada? personal ingresa
con uniforme limpio
¢,Los procedimientos escritos Se tiene un rapido
8 |[son claros y utilizados X entendimiento del
activamente? proceso 5S
_ _ Durante cambio de
¢Las primeras 3S: Seleccionar, )
o turno se deja en
10 |Ordenar y Limpiar, se X

condiciones

adecuadas el area
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S5: Disciplina=Shitsuke Check Levantamiento
¢ Esté haciendo la limpieza e inspeccion o o
Se inicia actividades
diaria de sus equipos y centro de X
con un ckeclist
trabajo?
¢,Los procedimientos son actualizados y Estan en proceso de
revisados periddicamente? aprobacion
¢Las herramientas y partes se Se cuenta con tres
almacenan correctamente? X almacenes
Se distributo con
¢ Utiliza equipos de seguridad? X carga el equipo de
proteccion personal
¢ El personal cumple con los horarios Se inicia reuniones a
de las reuniones? X inicio de actividades
Todos usan ropa
¢ Estas usando ropa limpia y blanca, zapatos
adecuada? X blancos y gorro
blanco
¢ Los informes diarios se realizan Checklist diario al
correctamente y en su debido tiempo? X inicio y fin de turno
Se capacito en forma
¢, Ha sido capacitado para cumplir con adecuada al
los procedimientos y estandares? X personal en area de
produccion

Total 7

Fuente: Propia

Se completé el formato que estuvo a cargo del grupo 5 (SHITSUKE)
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Tabla N°73:Comparativo de la implementacién de las 5s

EVIDENCIA FOTOGRAFICA ANTES EVIDENCIA FOTOGRAFICA DESPUES

Cl?i 4 errlrtlearlalmaplﬁli?g: Se realizo el apilamiento
que get pe adeacuado de las cajas
de insumos y o

para  disminuir los
desorden en .

tiempos muertos
almacen

Inadecuado  cierre
de maquina que
generaba perdida de
materia  prima 'y

Se corregio el disefio de
la tapas de sellado con
lo cual facilito el trabajo

producto en proceso diario de los
por mal disefio de la trabajadores

tapa de sellado

No se ordena Adecuado y ordenado

~ |correctamenete el

producto terminado

apilamiento de producto
terminado

El area de mezclado

presenta una
acumulacion
dematerial
innecesario
permitiendo  una

mala disposicion de
espacio

¥ |del area de mezclado

Adecuada  disposicion

para  mejorar  las
actividades
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Almacen en
desorden con
desperdicios

Mejor disposicion del
planta

Coches sin
amtenimiento

Mantenimiento
correctivo de coches

Falta de iluminacion

Se instalo luminarias

materia prima por
estar en el suelo

en el area de necesarias en el area de
mezclado mezclado
Para elminar los
Inadecuada .
N N tiempos de tralados se
manipulacion de

elimino el tralados saco
por saco sino usando
una parihuela y estoca

Ausencia del control
de etiquetas y
desorden en el area
de Etiquetado

Se coloco un andamio
para una mejor division
v control de las
etiquetas

Inadecuada
manipulacion de los
desechos y residuos
solidos

Se coloco contenedores

El area de
dosimetria no
realizaba una
limpieza adecuada
para conservar los
sacos de materia
prima en uso

para realizar un
reciclaje adecuada
dentro de las
operaciones

Se desinfecto las
parihuelas

Inadecuada
disposicion de la
planta para el

almacenamiento
para materiales en
desuso

Se despejo el area de las
cosas que no eran
necesarias a trves de las
tarjetas rojas v
amarillas

Inadeucada rotacion
de equipos de
proteccion
respiratoria

Se realizo cambio de
filtros y entrego nuevas
mascarillas al personal

Fuente:Propia
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3.1.5.2Planeamiento sisteméatico de planta

a) Etapas

Primera etapa

Para detectar el problema de inadecuada disposicion de planta se utilizé una
metodologia de analisis de factores, propuesta por Richard Muther: Si un
tercio de estos apartados requieren una respuesta afirmativa, existen muchas
posibilidades de obtener de obtener beneficios mejorando la distribucion. Si
son dos tercios los que pueden contestarse Sl, los beneficios de una

redistribucidn son casi ciertos.

Tabla N°74: Sintomas de necesidad de mejora la disposicion de planta

Ne1 Material SI NO

a. Alto Porcentaje de Piezas rechazadas. X

Grandes cantidades de piezas averiadas,
b. estropeadas o destruidas en proceso, pero X

no en las operaciones productivas.

C. Entregas interdepartamentales lentas. X

Articulos Voluminosos, pesados o costosos,
d. movidos a mayores distancias que otros X

mas pequefios y ligeros o menos caros.

Materia que se extravia o que pierde su

identidad.

Tiempo excesivamente prolongado de
permanencia del material en proceso, en
comparacion con el tiempo real de

operacion.
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Maquinaria

NO

Maquinaria Inactiva.

Muchas Averias de maquinaria.

Equipo que causa excesiva vibracion rida,

suciedad y vapores.

Equipo demasiado largo, ancho pesado para

su ubicacion .

Maquinaria y Equipo inaccesibles.

Hombre

NO

Condiciones de trabajo poco seguras o

elevadas proporcién de accidentes.

Area que no se ajustan a los reglamentos
de seguridad, de edificacién contra

incendio.

Quejas sobre condiciones de trabajo

incomodas.

Excesiva mutacion de personal.

Obreros de pie, ociosos o paseando gran

parte de tiempo.

Equivocos entre operarios y personal de

servicios.

Trabajadores calificados pasando gran
parte de su tiempo realizando operaciones

de servicio (mantenimiento).
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proceso, esperando

.4 Movimiento. Manejo de Materiales Si NO
Retrocesos y cruces en la circulacidn de
materiales. "
Operarios calificados o altamente

b. pagados realizando operaciones de X
manipulacion.
Gran porcentaje del tiempo de los

c. operarios, invertido en "recoger" y X
"dejar" materiales o piezas.
Frecuentes acarreos y levantamientos a

d. X
mano.
Frecuentes movimientos de

E levantamiento y traslado que implica X
esfuerzo o tensidn indebidos.
Operarios esperando a los ayudantes

f. qgue los secunden en el manejo manual o X
esperando los dispositivos de manejo.
Operarios forzados a sincronizarse con

g. X
el equipo de manejo.

h. Traslado de distancia a larga distancia. X
Traslados frecuentes. X
Equipo de manejo inactivo y/o
manipuladores ociosos. "

k. Congestion en los pasillos. X
Manejos Excesivos y transferencias. X

e 5 Espera, Almacenamiento Si NO
Se observa grandes cantidades de

> almacenamiento de todas las clases "

) Gran numero de pilas de material en el

. X
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Confusidn, gestion zonas de almacenaje

disformes o muelles de recepcion de X
embarque atiborrados
Operarios esperando material en los
almacenes o en los puestos de trabajo X
Poco aprovechamiento de la tercera
dimension de las areas de X
almacenamiento
Elementos de almacenamiento inseguro
o inadecuado "
Manejo excesivo en las areas de
almacén o repeticién de las operaciones X
de almacenamiento
Frecuentes errores en las cuentas o en
los registros de existencias "
Elevados costos en demoras y esperas
de conductores de carretillas "
Servicios si NO
Personal pasando por los vestuarios,
lavados o entradas y accesos X
establecidos.
Quejas sobre las instalaciones para
inadecuadas. "
Puntos de inspeccidn o control de
lugares inadecuados. "
Inspectores y elementos de inspeccion y
pruebas ociosas. "
Entregas retrasadas de material a las
X

aéreas de produccion.
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Numero desproporcionadamente
grande de personas empleando en
recoger desechos, desperdicios y

rechazos.

Demoras en las reparaciones.

Costos de mantenimiento

indebidamente altos.

Lineas de servicios auxiliares que se

rompen o se averian frecuentemente.

Trabajadores realizando sus propias
ampliaciones o modificaciones en el
cableado, tuberias conductos u otras

lineas de servicio.

Elevada proporcion de empleados y
personal de servicios en relacion con los

trabajadores de produccién.

Numero excesivo de reordenaciones del

equipo, precipitada o de emergencia.

Edificio

NO

Paredes u otras divisiones separando
areas con productos operaciones o

equipos similares.

Abarrotamiento de los montacargas o

excesiva espera de estos

Quejas referentes a calor, frio o

deslumbramientos de las ventanas.

Pasillos principales, pasos y calles,

estrechos o torcidos.
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Edificios esparcidos, sin motivo ni

patron.

Edificios Atestados. Trabajadores
interfiriéndose unos en los caminos de
otros; almacenamiento o trabajo en los
pasillos dreas de trabajo abarrotadoras
especialmente si el espacio en las aras

colindantes es abierto.

g. Peticiones frecuentes de mas espacio. X

Ne. 8 Cambio | NO

Cambios anticipados o corrientes en el
disefio del producto materiales
mayores, produccion, variedad de

productos.

Cambios anticipados o corrientes en los

métodos, maquinaria o equipo.

Cambios anticipados o corrientes en el
horario de trabajo, estructura de la
organizacién, escala de pagos o

clasificacién del trabajo.

Cambio anticipados o corrientes en los
elementos de manejo y de almacenaje,
d. servicios de apoyo a la produccién X
edificios o caracteristicas de

emplazamiento.

Total 34 27

Porcentaje 55.74%| 44.26%
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Fuente: Bertha Diaz, 2007 Disposicion de planta. Universidad de Lima

PORCENTAJE DE NECESIDAD DE
REDISTRIBUCION DE PLANTA

m S|

NO

Figura N° 80: Resultados de la necesidad de redistribucién de planta

Fuente: Bertha Diaz,2007- Disposicién de planta Universidad de lima

Los resultados indicar que casi 2/3 de las respuestas son respuestas
afirmativas, por lo tanto existe una probabilidad alta de obtener beneficios al

mejorar la disposicion en el area de produccion.

Segunda Etapa: Distribucion General
En la planta de produccion se tiene dos niveles en la empresa HENSIL SRL,

por lo tanto se analizo cada nivel debido a que la linea de produccion de

premezclas es vertical por limitaciones de la misma infraestructura.
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Primer Nivel: Distribucion General

05 1 15 225

3 35 4 45

5

55 6 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 155 160 165 17.0 175 180 185 190 195 200 205 210 215 220 225 230 235 240 245 250 255 260 265 270 27.5 280 285 290 295 300 305 310

ETIQUETADO

ALMACEN
CAJAS

AREA DE
EMPAQUE

M

ESCALERA

M

AREA DE MEZCLADO

SE

DEPOSITO 1

DEPOSITO 3

[o]

DEPOSITO 4

ER
TA

ER
TA

DEPOSITO 2

DEPOSITO 5

Fuente :Propia

Figura N°81: Plano general del primer nivel de la empresa HENSIL
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Donde:

Tabla N°75: Superficie actual de areas de trabajo en el primer nivel

AREA m2
A(Libre) 24,949
B(Libre) 12,000
C(Libre) 16,400
D(Libre) 9,300
Etiquetado 12,247
Almacen cajas 13,836
Empaque 21,289
Mezclado 11,664
Deposito 1 24,005
Deposito 2 17,580
Deposito 3 17,580
Deposito 4 17,580
Total de Superficie Actual 198,430 m2

Fuente: Propia

Observamos que la empresa realiza parte de sus actividades de etiquetado,
envasado y almacenamiento en 198,430 m2.
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- Segundo Nivel: Distribucion General

05 1 15 2 25 3 35 4 45 5 55 6 65 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 155 160 165 170 175 180 185 190 195 200 205 210 215 220 225 230 235 240 245 250 255 260 265 27.0 275 280 285 290 295 300 305 310

LAVADERO

ALMACEN 1

COMEDOR

105

115

125

135

145

SSHH

SALIDA

PARE

MEZCLADORA 1 MEZCLADORA 2

INGRESO

DEPOSITO 2

ANAQ
UEL2

ANAQUEL 1

DEPOSITO 1

DEPOSITO 3

DOSIMETRIA

DEPOSITO 4

DEPOSITO 5

Figura N°82:Plano general del segundo nivel de la empresa HENSIL

Fuente:Propia
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Donde:

AREA m2
E (Libre) 28,421
F(Libre) 10,150
G(Libre) 3,500
H (Libre) 9,425
| (Libre) 24,664
J (Libre) 9,718
Lavadero 2,310
Comedor 16,875
SSHH 12,750
Mezcladoras 22,575
Deposito 1 12,829
Dosimetria 11,054
Deposito 2 16,329
Deposito 3 16,329
Deposito 4 16,329
Deposito 5 16,329
Total de Superficie Actual 229,586 m2|

Observamos que la empresa realiza sus actividades de recepcion de materia

prima, tamizado, dosimetria en aproximadamente 229,586 m.

Tercera Etapa: Distribucion al detalle

En el plano a continuacion se muestra la disposicion detallada de las

maquinas, equipos y espacios de trabajos utilizados actualmente para el

desarrollo de sus actividades.
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- Primer Nivel (Ver Anexo 09)

Figura 83: Plano al detalle del primer nivel

Fuente:Propia

Segundo Nivel (Ver Anexo 09)

Figura N°84: Plano al detalle del segundo nivel

Fuente: Propia
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Cuarta Etapa: Plan de implementacién
En esta etapa se desarrollara los pasos especificos para construir, modificar,

instalar y poner en marcha la redistribucion de la planta.

- Andlisis de la capacidad de planta
Se calculara la maxima capacidad instalada de la planta, teniendo en cuenta

el factor de utilizacion de la maquinaria y equipos en las horas de trabajo.

- Andlisis de requerimiento de areas (Método de Guerchet)

Para la disposicion adecuada de los elementos de produccion en la planta se
debera analizar sus diferentes caracteristicas, sea el nUmero de maquinas se
podra evaluar las necesidades bésicas de espacio requerido. A través del
método se calcularan los espacios fisicos que se requeriran para organizar la

planta.

Ser& necesario identificar el numero total de maquinaria y equipo llamados
elementos estéticos, y también el numero total de operarios y equipo de
acarreo llamados elementos moviles.

e Anadlisis del factor Material

e Anadlisis del factor Maquinaria

e Andlisis del factor Hombre

e Andlisis del factor Movimiento

e Andlisis del factor Edificio

e Andlisis del factor Espera

e Diagrama relacional de actividades

e Diagrama relacional de espacios

e Seleccioén de la distribucion ideal
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b) Realizacién sisteméatica de la disposicién de planta

Andlisis P-Q

Para este andlisis se ha hecho un estudio de la demanda cantidad producida
mensual en kilogramos de los principales productos en el afio 2014. Se
obtendra que productoscon mayor salida y requieren un desplazamiento

rapido o lento.

Tabla N°76: Produccion mensual(kg) de productos en el 2014

DESCRIPCION Enero|Febrero{Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto|Septiembre {Octubre {Noviembre| Diciembre
PRODUCCION DE PH TORTA DE CHOCOLATE X5kg 2830 | 3510 | 2040 | 2805 | 2606 | 28% | 334 | 308 | %0 | %20 | 30 |
PRODUCCION DE PH P KEKERA X 10kg 20 20 180 [ 5% [ 5% | 20 (00| z0| w0 | A0 | B | 20

PRODUCCION DE PM BIZCOCHUELO PRENUM X34 1600 | 1610 | 1600 | 1965 | 203 | 1o | 1o | 100 | 20 | 985 | %% | 20
PRODUCCION PH KEKE PREMIUM X5 KG 1024 ) 129 | 1331 | 433 | 153 | M3 | 130 | 1638 | L0 | 1B | 19 | 168
PRODUCCION PM BIZCOCHUELO XBKG 140 ) 1079 | 194 | 1208 | 123 | AR | 104 | 1% ) 13 | 1M | UM [ 196
PRODUCCION PM BIZCOCHUELO X5KG M6 130 | 150 | 162 | I3[ 160 | 10 | 185 | 1% o[ 1 18
PRODUCCION MEJORADORDE MASASXSKG (1101 | 122 | 132 | W [ 182 | 12 [ 1R | 12 | 10 | W 162
PRODUCCION P KEKE X5KG B9 ) 0L [ U7 18 | 9| 18 [ ) ] m | 1%
PRODUCCION PM TORTA DE CHOCOLATE XI0KG| 133 | 139 | 140 | 146 | M9 | 146 | M2 | 1M | 1% | 1% 152
PRODUCCION PM BIZCOCHUELO X10KG

NUEVA FORMULA W) W[ %] % [%])R] M | W 13
JALEA FRESA X5KG Wl W |(m|m\{n|y{@2)ju] 18 w| W 17
POLVO DE HORNEAR X4 KG W) W (o)) 3 [m)] 18 o W 126
JALEA DURAZNO X5KG W) u [ W)\ o [Ww) ] 1% w [ U 1
JALEA NEUTRO XEKG W W5 (6| Ww{mw|wjiu)w|] m 1 [ 15 100
PRODUCCION P CHFON X5KG 1 T VI T O 3 A R [ 1 119
PRODUCCION PH DE TURRON X5 KG W 1w [ W] | m{m)u] 1 I 116
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Fuente:Propia

De los datos se obtiene el grafico P-Q

40000
35000
30000
é 25000
]
; 20000
S 150
10000
5000
0 [ | I
PM
PMTORTADE PM KEKE PM PM | MEIORADOR
CHOCOLATEX KEKE;”AE(“qug BLZRCE(;ACI':J[;:;O PREMIUMX5 | BIZCOCHUELO  BIZCOCHUELO | DE MASASX 5
Sig kG X8KG X5K6 k6
Skg
BDESCRIPCION| 37057 27867 21T 16892 15125 2906 27

Figura N°86: Analisis PQ

Fuente: Propia
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Del grafico observamos que los productos que deben tener un desplazamiento
rapido son la PM Torta de chocolate x 5Kg, PM Kekera y PM Bizcochuelo
Premium x 5kg. Tal como se mostré anteriormente para hallar el producto

patron.

Andlisis de recorrido de los productos

Equipos y espacios que intervienen en el proceso:

Se procede a analizar los recorridos y el esfuerzo que genera cada uno de
ellos para luego ejecutar el reordenamiento en las areas de almacén de
producto terminado (primer nivel) y almacén de materia prima (segundo nivel).
Por lo tanto para el recorrido actual de la PM Torta de Chocolate se tiene las

siguientes consideraciones como se muestra en la figura 88:

Tabla N°77: Abreviatura de equipos y espacios del proceso de fabricacion

Primer Nivel Segundo Nivel
Detalle Denominacion | Detalle Denominacion
Mezcladora2 |N Deposito5 | F
Envasado M Deposito3 | D
Etiquetado L Dosimetria ||
Mezcladora
Almacén 0 2 K

Fuente: Propia
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SALDA NGRESD
LAVADERO e E PARHUELASS
VEZCLADORAL VEZCLADORA2

:)::e | K ‘

AN
COMEDOR A 5]

PARIHUELAS 4

ANAQUELT G H

0

B
|

DOSIMETRIA F
C Parihuelas 3

SERVICIOS PARIHUELAS 1 PARIHUELAS 2

Figura N°87:Recorrido de PM Torta de Chocolate
Fuente:Propia

Tabla N°78: Recorrido de las partes del PM torta chocolate

PM TORTA DE CHOCOLATE
. . Peso
: Distancia

Parte Recorrido (m) Total

(Kg)
Harina B-J 22.12 170
Azucar B-I 18.16 160
Aditivos B-M 6.24 30
Mezclado B-S 7.88 400
Etiquetado U-T 9.24 10
Envasado V1-V2 5.84 5
Almacenado V-W 16.98 20

TOTAL 86.46 795

Fuente:Propia

Por lo tanto para el recorrido actual de la PM Kekera se tiene las siguientes

consideraciones como se muestra en la figura 88 :

Primer Nivel Segundo Nivel
Detalle Denominaciéon | Detalle Denominacién
Mezcladora2 | N Deposito 5 F
Envasado M Deposito 3 D

193



Etiquetado

L

Dosimetria

Almacén

o

Mezcladora 2

K

Tabla N°79:Recorrdido de las partes en pm kekera

PM KEKERA
: . Peso
Parte Recorrido Distancia Total
(m)

(Kg)
Harina B-J 12.06 90
Azucar B-1 8.24 90
Aditivos B-M 7.18 40
Mezclado B-S 9.88 200
Aceite B-H 11.12 1.7
Etiquetado U-T 5.30 5
Sellado V1-V2 5.84 20
Almacenado V-W 16.98 20

TOTAL 76.60 466.70

Fuente: Propia

Por lo tanto para el recorrido actual de la PM Bizcochuelo Premium se tiene

las siguientes consideraciones como se muestra en la figura 88:

Primer Nivel Segundo Nivel
Detalle Denominacion | Detalle Denominacién
Mezcladora 2 | N Deposito 5 F
Envasado M Deposito 3 D
Etiquetado L Dosimetria I
Almacén o] Mezcladora 2 | K
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Tabla N° 80:Recorrido de las partes pm bizcochuelo premium

PM BIZCOCHUELO PREMIUM

Distancia FESE

Parte Recorrido m) Total

(Kg)
Harina B-J 11.06 210
Azucar B-1 11.06 160
BV40 B-M 6.24 30
Aditivos B-S 14.5 400
Mezclado U-T 4.94 10
Envasado V1-V2 5.84 5
Sellado V-W 16.98 20
Almacenado V-W 16.98 20

|  TOTAL 70.62 835

Fuente: Propia

Una vez evaluadas las cantidades por transportar y las distancias por recorrer,

se evaluara el esfuerzo que representan dichos movimientos obteniendo asi

un indice para medir la productividad y plantear una propuesta. Para obtener

dicho indice, primero se deberan evaluar tres matrices: matriz volumen, matriz

distancia y por ultimo matriz esfuerzo.

- Matriz de cantidad:El peso de la unidad producida no

varia entre un proceso y otro. El peso esta en kilogramos.

Tabla N° 81: Matriz de cantidad (kg) para premezclas

O~z =z=x— oo

50
50

150

150

30
400

400
400

Fuente: Propia
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- Matriz de distancia entre areas — actual:El traslado es
directo entre un area y otra. Se toman las distancias entre centros de
gravedad. La distancia esta en metros.

Tabla N° 82: Matriz de recorrido de cantidades

6.25 16.98
5.25 16.98
7.25
5.84
3.25
3.94
16.98

O~z =z=x— g™

Fuente:Propia

Tabla N°83: Matriz de recorrido de cantidades

F D K N M L 0
312.5 2547
262.5 2547
217.2

2336
1300
1576
339.6

oOorz=z=x— 0O

Fuente:Propia

Matriz de esfuerzos - actual. Los datos de esta matriz se obtienen

multiplicando los valores de las casillas de posicion idéntica en las matrices
anteriores.
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Tabla N°84: Matriz de esfuerzos

F D K N M L 0
F 3125 2547
D 262.5 2547
| 217.2
K 2336
N 1300
M 1576
L 339.6
0

Fuente: Propia

Se obtiene un esfuerzo total de: 11437.80 Kg-m. Con este resultado se

procede a evaluar las nuevas propuestas para tener mayores beneficios.

Relacion de actividades

Se listan las actividades que se realizan en la empresa

Tabla N°85: Cédigo de valores y lista de motivos de proximidad

Cédigo  Valor de proximidad Cddigo Motivo

Absolutame nte necesario 1 Utilizacion de los mismos equipos
Necesidad de acceso ala materiaprima

E Especizlmente necesario o
Por el seguimiento del proceso

Importante .
Inspeccidn o control

Normal y ordinario
U  Sinimportancia

Por no sernecesario
Por el polvo/ruido/olor
Comodidad y tiempo

~ @ U WM

X Norecomendable

Fuente: Propia

Luego de analizar las actividades se obtiene la tabla relacional:
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Tabla N°86: Relacional de actividades

©
3 % el 33
g @ ol &1L O c
t E|2 o|l8|oe ol&|S|.|E €
2518 |Ble|Bl8l|m|@mB|E 5
ACTIVIDADES Eol® |9|8|g|2|o|c|c|S|E2
g o O g. > | © | wn v | & g 8
g2ls [2|5|S5|°|s|8(8]°|¢88
€ £lo “ A c 5
€ ° o| @ E 9
P b [l < a
(0]
(=9
Almacenamiento de materia
01.- . A2 [X6|X6[X6|X6[X6|UB[UB| X9 | X6
prima
02.- |Pesado de materia prima U6| 14 [E4|UB|U6| UB| U6
03.- |Mezclado A3| E4|X9|X9|U6| U6
04.- |Etiquetado A3|U6|U6| U6| U6
05.- |Envasado Ue|U6| E8| A3
06.- |Sellado U6| E8| A3
07.- |Encajonado U6| A3
08.- |Servicios higiénicos (damas). X6| U6
09.- |Servicios higiénicos (varones). X6| U6
10.- [Oficina.
1 Almacenamiento de Producto
terminado

Fuente:Propia

Tomando como base la tabla relacional se obtiene una relacion de
proximidades las cuales son vitales a la hora de distribuir las &reas de trabajo,
disminuyendo asi las distancias y tiempo de recorrido de las tareas y de esta

forma colaborar con el aumento de la productividad en el area de produccion.

c) Propuesta de mejora
A continuacion los resultados del reordenamiento de anaqueles y parihuelas

para el traslado de materiales y productos:
Primer Nivel: Almacén de producto Terminado

Se obtuvo una mejor disposicion del area donde se encuentra el producto

terminado.
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21
N ETIQUETADO |  SELLADO | o

2 PARIHUELAS
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T
M i ANAQUEL }
PARIHUELAS | | PARIHUELAS ‘
PARIHUELAS PARIHUELAS -
PARIHUELAS | | PARIHUELAS =
P u
v ER
R A
A
ANAQUEL ‘ ‘ ANAQUEL

Figura N°88:Reordenamiento de almacen de producto terminado

Fuente: Propia

Segundo Nivel:Almacén de producto Terminado (Ver Anexo 9)

Se ordend el rotulo de parihuelas y disminuyo el peso total de traslado de

materiales al usar la estoca con parihuelas para el traslado de los mismos.

05 115 2 25 335 ¢

45 5 55 6 65 70 15 80 &5 90 85 10 105 u0

115 120 15 B0 155 140 15 150 155 K0 165 10 15 180

LAVADERO

COMEDOR

SALIDA

[

MEZCLADORA 1

MEZCLADORA 2

ALMACE
N

2 SERVICIOS

PARIHUELAS 1

PARIHUELAS 2

ANAQUEL1

DOSIMETRIA

185 190 185 00 05 210 N5 20 25 B0 BS A0 M5 B0 K3 K0 %5 210215 K0 B5 H0_Bs 00 5 ol

AGRES
PARIHUELAS 5 5“;;:\”
ANAQ
v PARIHUELAS 4
PARIHUELAS 6
Parihuelas 3

Figura N°89: Reordenamiento de la Disposicién de planta en HENSIL SRL

Fuente: Propia

La produccién no varia, por lo que la matriz de cantidad seré la misma para

cada una de las propuestas.
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Tabla N°87: Matriz de cantidades recorridas

F D K N M L 0
F 50 150
D 50 150
| 30
K 400
N 400
M 400
L
0

Matriz de distancia entre areas — Propuesta 1

F D [ K N M 0
F 6.25 7.24
D 5.25 7.24
[ 7.25
K 5.84
N 3.25
L 12,5
0
Matriz de esfuerzos — Propuesta 1
F D K N L 0
F 312.5 1086
D 262.5 1086
| 217.5
K 2336
N 1300
L 250
0]

Fuente:Propia

Se obtiene un esfuerzo total de:

Esfuerzo Propuesta 1: 6850.8 kg-m

Comparando la situacion actual con la propuesta, se definira la productividad
como: Productividad = Produccion / Recursos, donde recursos estara
representado por el esfuerzo o trabajo que genera el traslado de material de

un lugar a otro; se determinara la variacion de la productividad con el objetivo
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de evaluar la alternativa propuesta. Debido a que los cambios en la disposicién

de planta no afectaran la produccion se tiene que P1 = P2 = P;

L _P
R2 R1
Pr2a—Pri . . =~ P A 100
APr="Pr1 __ = Rl
R1 - R2
APr= R2 A100 (Recurso = Esfuerzo)
E’ —
sf1—Esf2 ¥ 100
APr=  Esf2
11437.80 — 6850.50
X100
APr= 6850.50 = 66.96%

La propuesta de mejora que da una mayor variacion de productividad es la

segunda (66.96%), por tal motivo se elegira la propuesta de mejora propuesta.

3.1.6 Implementacion plan de incremento de la productividad
Para hacer una metodologia que sea util para la planeacién y programacion
de produccién de premezclas para pasteleria. Se opt6é por hacer prondésticos
de tipo cuantitativo que apoyaran las decisiones en el area de produccion para
la respectiva planeacion y programacion, ya que se contaba con los datos
histéricos necesarios. No obstante, se hace necesario realizar un ajuste a este
pronéstico por medio de la apreciacion de un experto en el tema, es decir la
aplicacion de prondsticos cualitativos. Una vez conseguidas las series de
datos correspondientes a dos afios de despachos de cada una de las
referencias analizadas, se hizo uso de las “herramientas para prondsticos”

para soportar la decision de cual modelo de prondstico a usar.
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Prondsticos
Los prondsticos son una de las herramientas fundamentales para poder

desarrollar la planeacion en el area de produccion.

En esta oportunidad se usaran técnicas objetivas mejor conocidas como
técnicas cuantitativas de prondéstico, que se basan en el manejo de
datosnumeéricos historicos para obtener un prondstico preciso y se soportan
en lasuposicion de que el comportamiento de los datos historicos

permanecedurante un periodo de extensién significativa en el futuro.

Tabla N°88: Demanda por semana

Semanas
Periodos 1 2 3 4 5 6 1 8 9 10 1 2
DEMANDA 20000 120 130000 140000 12000( 107 12340( 155000 13289 157000 13289  142%

Fuente: Propia

Grafico de Pronostico- Promedio Movil
Ponderado

- W::::-

y=3069.6x+225700

0
0 5 10 15 20

Figura 90:Pronostico-promedio ponderado

Fuente: Propia

De acuerdo a la demanda pronosticada se desarrollo el plan de produccion, a

continuacion se describira la plantilla que se realizd en Excel, donde se

202



programo en base a los ratios de producciéon de cada linea de producto y la

disponibilidad de los equipos, maquinaria y personal empleado.

A continuacién se detalla la lista maestra de materiales., Teniendo en cuenta
los insumos de cada docena de calcetin, se planificara los insumos necesarios

para poder cumplir con la demanda sin tener problemas (Ver Anexo 42):

Tabla N°89: Listado maestro de materiales

Listado Maestro de Materiales y Componentes 1
Concepto Cédigo Stocl_< de Tlempo Unidad St.opk Tamafio de Lote|Tipo de Lotd
Item Seguridad | Suministro Inicial

Azlcar Rubia 1] 75.000 2 semana 4.618 100 Optimo
AzUcar blanca refinada 2| 75.000 1 semana 4.618 100 Optimo
Harina pastelera 3| 75.000 1 semana 4.618 100 Optimo
Polvo de Homear Ludafa 4] 75.000 1 semana 0.395 2 Optimo
Almidén de maiz 5| 25.000 1 semana | 0.1585 5 Optimo
Cremor tartaro 6| 25.000 1 semana | 0.1585 1 Optimo
Didxido de titanio 7| 25.000 5 semana |1.37461818 1 Optimo
Sulfato de sodio y aluminio 8] 25.000 1 semana |10.5491273 5 Optimo
Cocoa potasada 9] 25.000 1 semana 12556 40 Optimo
Leche descremada 10]  25.000 5 semana 12556 40 Optimo
Emulsificante* 11| 25.000 1 semana 12556 25 Optimo
Monoglicerido 12| 40.000 2 semana 0.858 30 Optimo
BUDAL 13| 40.000 1 semana_| 15.8854 40 Optimo
Bicarbonato de sodio 14| 250.000 2 semana 30.9128 40 Optimo
Pirofosfato de sodio 15| 250.000 1 semana | 45.9402 40 Optimo
Fosfato monocélcico 16| 250.000 1 semana | 60.9676 40 Optimo
Sal de mesa 17| 250.000 1 semana 75.995 700 Optimo
Goma xantana** 18] 250.000 1 semana 91.0224 20 Optimo
Propionato de sodio 19| 250.000 1 semana | 106.0498 29 Optimo
Aceite 20 31.000 2 semana | 121.0772 29 Optimo
Esencia 21 5.000 15 semana | 136.1046 30 Optimo
Vainilla crsitalizada 22( 5.000 1 semana 151.132 850 Optimo
Manteca 23| 50.000 2 semana | 166.1594 25 Optimo
SSL 24| 20.000 0 semana | 181.1868 40000 Optimo

0 gramos Optimo

Fuente:Propia

3.1.7. Implementacién del programa de validacion HACCP
Toda compafiia en el rubro de Alimentos, debe implementar un “Sistema de
Aseguramiento de la Calidad en la Produccién de Alimentos”, para con ello
garantizar a sus consumidores que sus productos y/o servicios cumplen con

sus necesidades, deseos y expectativas.

De tal modo que es importante que la industria Insumos Alimentarios Hensil
SRL cumpla con una politica de Gestion de Calidad que permita asegurar la

inocuidad de los productos, garantizando de esta manera a sus consumidores
203



que los productos cumplen las mencionadas necesidades, deseos Yy
expectativas, antes de la compra, al momento de la compra y cierto tiempo

después de la compra.

Este Hecho los lleva, por inercia, al sistema de gestion de calidad integral
como HACCP (andlisis de riesgo y puntos criticos de control), en el que se
requiere una fuerte inversion no solo en términos econdémicos, sino de

desarrollo de personal, capacitacion y seguridad ocupacional.

3.1.7.1 Guia de aplicacion del Sistema HACCP

Formacion de un equipo de HACCP

La empresa alimentaria deberd asegurarse de que dispone de los
conocimientos y competencia técnica adecuados para sus productos
especificos a fin de formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal

es crear un equipo multidisciplinario.

Cuando no se disponga de tal competencia técnica en la propia empresa
debera recabarse asesoramiento especializado de otras fuentes. Es posible
que una persona adecuadamente capacitada que tenga acceso a tal
orientacion esté en condiciones de aplicar el sistema HACCP en la empresa.
Por ello se debe determinar el &mbito de aplicacién del plan HACCP, que ha
de describir el segmento de la cadena alimentaria afectado y las clases
generales de peligros que han de abordarse (por ejemplo, si abarcara todas
las clases de peligros o solamente algunas de ellas).

Elaboracién de un diagrama de flujo

El equipo de HACCP debera construir un diagrama de flujo. Este ha de
abarcar todas las fases de las operaciones relativas a un producto
determinado. Se podré utilizar el mismo diagrama para varios productos si su
procesamiento es similar. Al aplicar el sistema HACCP a una operacion
determinada, deberan tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a

dicha operacion.
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Descripcién del producto
Deberéa formularse una descripcion completa del producto, que incluya tanto
informacion pertinente a la inocuidad como, por ejemplo, su composicion,
pH,

Estructura fisica/quimica (incluido contenido de azucares, etc.),

tratamientos microbicidas/microbiostaticos aplicados, tratamientos térmicos,
de refrigeracion y/o congelacion, envasado, duracién, condiciones de
almacenamiento y sistema de distribucion. En las empresas de suministros de
resultar

eficaz agrupar productos con

productos multiples, puede
caracteristicas o fases de produccion similares para la elaboracion del plan

HACCP.

Tabla N° 90:Analisis de peligros y medidas de control de premezclas

Analisis de Peligros y Medidas de Control
Peligros Probabilidad Medidas de
Identificados de Ocurrencia Fundamento Control
Mezclado
a) Biolegicos =] Supervivencia de Tratamiento
Supervivencia de microorganis mos patogenos | termico comecto:
Bacterizs Patogenss debido al tratamiento tér mico Temperstura y
Salmonella, por un tiempo yo termnper stura | tiempo validados:
coliformes, inadecusada. - Centro del
BacillusCereus, etc producto llega a
slcanzar 30°C 40
min
b} QGuimicos =] Aparicion de particulas Tratamiento
Residuos de carbonizadas procedentes de tErmico comecto:
productos un tratamients ter mico Temperatura v
car bonizados, inadecuado. tiempo validados:
detergentes, Flan general de limpiezay
desinfecantes desinfeccion, asi comao el plan
general de mantenimiento y
buenss practices de
manufacturs.
c} Fisicos MO Flan general de mantnimients -
Cuerpos extranios v buenss praciicas de
[Fragmentos de manufactura
origen ambiental)

Fuente:HENSIL SRL
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3.1.7.2 Determinacion de puntos criticos de control

El Siguiente paso en el plan HACCP al haber completado el diagrama de flujo,
es la identificacion de los puntos en donde se puede introducir, eliminar o
reducir riesgo. El equipo HACCP debe examinar completamente el proceso y

hacerse para cada uno de los riesgos identificados las siguientes preguntas:

NO

Exmtan modidas.

preventivas para el peligro Moificas Droceso, 81303 o
wentificado?

producta

Ssi

¢Es necesarnio o control en
esta etapa?

—
NO

sl

NO

aparecer @ INGreMenarse N esun PCC FIN

2313 niveles Inaceptaties’

LUna etapa o accion

HoemumPes 4@

ES UN PCC
NO

Figura 91: Diagrama de flujo de puntos criticos

Fuente:Propia

3.1.7.3 Establecimiento de limites criticos para cada PCC
Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse limites
criticos. En algunos casos, para una determinada fase se fijaran mas de un
limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de
temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH y cloro disponible, asi como

parametros sensoriales como el aspecto y la textura.

Si se van utilizado guias al sistema HACCP elaboradas por expertos para
establecer los limites criticos, deberd ponerse cuidado para asegurar que

esos limites sean plenamente aplicables a la actividad especifica y al producto
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0 grupos de productos en cuestion. Los limites criticos deberdn ser

mensurables.

3.1.7.4 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada
PCC

La vigilancia es la medicidén u observacion programada de un PCC en relacion
con sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que
la vigilancia proporcione esta informacion a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control del proceso para impedir que
se infrinjan los limites criticos. Siempre que sea posible, los procesos deberan
corregirse cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la
pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de
gue se produzca una desviaciéon. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia
deberdan ser evaluados por una persona designada que tenga los
conocimientos y la competencia necesarios para aplicar medidas correctivas,

cuando proceda.

Si la vigilancia no es continua, su cantidad o frecuencia deberan ser
suficientes como para garantizar que el PCC esta controlado. La mayoria de
los procedimientos de vigilancia de los PCC deberan efectuarse con rapidez
porque se referiran a procesos continuos y no habrd tiempo para ensayos
analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y
quimicas a los ensayos microbiologicos, porque pueden realizarse
rapidamente y a menudo indican el control microbiolégico del producto. Todos
los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberan
estar firmados por la persona o personas que efectian la vigilancia y por el

funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.

3.1.7.5 Establecimiento de medidas correctivas
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Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema
HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelve a estar controlado. Las
medidas adoptadas deberan incluir también un adecuado sistema de
eliminacion del producto afectado. Los procedimientos relativos a las
desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse en los

registros del sistema HACCP.

3.1.7.6 Establecimiento de procedimientos de comprobacion
o verificacion
Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el
sistema HACCP funciona correctamente, podran utilizarse métodos,
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, en particular
mediante muestreo aleatorio y andlisis. La frecuencia de las comprobaciones
debera ser suficiente para confirmar que el sistema HACCP esté funcionando

eficazmente.

La comprobacion debera efectuarla una persona distinta de la encargada de
la vigilancia y las medidas correctivas. En caso de que algunas de las
actividades de comprobacion no se puedan llevar a cabo en la empresa,
podran ser realizadas por expertos externos o terceros calificados en nombre

de la misma.

Tabla N°91: Cuadro de gestion del proceso mezclado
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CUADRO DE GESTION
o MEDIDAS -
PCC PELIGROS LIMITES CRITICOS VIGILANCIA CORRECTIVAS VERIFICACION
B: Supervivencia de|30°C, en el centro del
microorganismos producto durante 40 min  |Responsable: Jefe de|
patégenos  debido  al produccién, que puede|Responsable: Jefe de[Andlisis de alimentos yj|
tratamiento térmico por un delegar funciones en ellproduccion. superficies de trabajo
tiempo y/o temperatura] personal.
inadecuada.
Q: Aparicién de pammﬂas Cuarentena el batch- . Frecuencia: Antel !
o agentes extrafios |reproceso Frecuencia: Cada 20| L . |-Responsable: Jefe de|
. . desviacion de los limites| . .
provenientes de los restos minutos. o Calidad
. criticos.
de sacos de harina
Procedimiento:  Control
de temperatura y tiempol
de mezclado mediante la|
observacion visual de los|Procedimiento: -Frecuencia: Por lote
lectores de temperatura Y|
tiempo asi como con un|
termémetro de sonda.
-Procedimiento: El
Producto: Retirada dellresponsable se encargar
producto o valorizacion de|de la toma de muestras de
su uso como subproducto. [alimentos y superficies |
MEZCLADO mandarlas a analizar.
Proceso: Registro de la
incidencia en el formato,
Notificar . al - jefe  de Calibrado de equipo
mantenimiento  para que|
verifique el  correcto
funcionamiento del Horno.
Identlflce_x(;lon de la causa yj _Responsable: Jefe  de
prevencion de laj
mantenimiento
recurrencia.
-Frecuencia: Normal
-Procedimiento:
Verificacion del correcto)
funcionamiento  de los
equipos.
Documentos y registros
-Responsable:  Jefe de
calidad
-Frecuencia: Diaria
-Procedimientos:
Supervisién de los
documentos y registros.
Fuente:Propia
3.1.7.7 Establecimiento de un sistema de documentacién y
registro

Para aplicar un sistema HACCP es fundamental que se apliquen practicas de

registro eficaces y precisas. Deberan documentarse los procedimientos del

sistema HACCP, y los sistemas de documentacién y registro deberan

ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operaciéon en cuestion y ser

suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se realizan y

mantienen los controles de HACCP. La orientacion sobre el sistema HACCP

elaborada por expertos (por ejemplo, guias HACCP especificas para un

sector) puede utilizarse como parte de la documentacién, siempre y cuando

dicha orientacién se refiera especificamente a los procedimientos de

elaboracion de alimentos de la empresa interesada.

Tabla N°92: Registro de incidencias

REGISTRO DE INCIDENCIAS
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CONTROL, TIEMPO Y TEMPERATURA HORNO

Turno y hora: Fecha: Responsable:

HORA | TEMPERATURA | TIEMPO | INCIDENCIA ACCION CORRECTIVA

VERIFICADO | FECHA:
FIRMA RESPONSIBLE:
POR:

Fuente:Propia

3.1.8 Implementacion Programa de motivacién y generacion de

ideas

Para lograr desarrollar una cultura de innovacion en la empresa, se realizé un

test de empresa innovadora con los siguientes criterios del 1 al 5 donde “1”

” 113

quiere decir “muy en desacuerdo” y “5”, “muy de acuerdo” con la afirmacion.
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Tabla N°93: Encuesta de test de empresa innovadora

PREGUNTAS PUNTAIJE

. Los lideres y empleados continuamente hablan de lo bien que lo

estan haciendo en relacidn con la competencia. 3
. Los que piensan distinto son generalmente ignorados. 2
. Buenos empleados, a menudo aquellos mas creativos, no

encajan en la cultura de la empresa y se mueven a otras

organizaciones o bien emprenden sus propias actividades. 1
. Las personas que cometen errores o tienen fracasos son

culpadas y castigadas. 5
. Un monto pequefio de las ganancias (o nada) son logradas por

nuevos productos y servicios. 3
. Las lideres evitan comportamientos arriesgados de forma

continua (decisiones que son distintas a las que histéricamente

han tomado) 2

TOTAL 16

Fuente:Propia

Tabla N°94: Criterios de evaluacion de encuesta

Criterios de Evaluacion

23 | 30 poco propicia para la innovacioén.

Preocupate, pues tienes sefiales fuertes de una cultura muy

15 | 22 le falta mucho por mejorar.

Estan cerca a tener una cultura de innovacion, pero que adn

iFelicitaciones!, tienes una cultura innovadora en tu

6 | 14 organizacion. Ahora sélo tienes que seguir cultivdndola.
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Fuente:Propia

El resultado de acuerdo a los criterios de evaluacién indica que la empresa
Hensil SRL, se encuentra cerca a tener una cultura de innovacién, pero que

7

aun le falta mucho por mejorar.

Luego de los resultados del test de empresa innovadora, se utilizé la
herramienta de la estrategia Océano Azul para determinar los principales

factores que deben desarrollar e innovar para adelantar a la competencia.

Los factores se determinaron de la primera casa de calidad obtenida de los
requerimientos del cliente y como estamos siendo calificados en comparacién

a la competencia, se detalla a continuacion.

Tabla N°95: Definicidn de factores competitivos

Producto [ Servicio SREVELELS
Modelo de Negocio:
N°| Factor Competitivo % = Descripeion Importancia
1 |Color El color natural del queque A
2 (Textura dela miga Forma de los alveolos en el centro del queque A
3 [Tamafio adecuado Altura del queque despues de homeado A
4 |Durabilidad El tiempo en el cuzl |a premezcla puede usarse con los mismo resultados A
5 |Sellado del empaque adecuado [El empaque debe ser seguro y hermetico B
§ |Sahor Caracteristica particular en el producto de acuerdo a la formula de produccion A
Producto sin agentes o _ L
1 , El producto no tiene ninguna particula extrafia en su interior ]
contaminates
8 [Faci preparation L receta y proparciones deben ser sencillas A
9 |Servicio Post Venta La atencin al cliente debe ser rapida y eficaz B

Fuente: HENSIL SRL

Evaluamos como debemos actuar frente a estos factores:
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Tabla N°96: Matriz CREA

MATRIZ CREA

Crear Reducir Eliminar Aumentar

MEJOR PREPARACION DE Producto sin agentes

. Color
PREMEZCLA contaminates
Servicio Post Venta Durabilidad
Sabor

Sellado del empague
Tamafio adecuado

Textura de la miga

Fuente: V&B consultores

Se determina que acciones tomar en cada uno de los factores a través de la

siguiente tabla:

Tabla N°97: Evaluacion de cada factor de competencia

Factor de Competencia | ¢Crear? | ¢Reducir? | ¢Eliminar? |éAumentar? Comentarios e Ideas
Color X Colocar la esencia por la compuerta
Durabilidad X Evaluar el uso adecuado de propionate
Sabor X Colocar la esencia por la compuerta
Sellado del
ellaro delempaque X Colocar nuevas selladoras semiautomaticas
adecuado
. Utilizar la leche descremada con una humedad de
Tamario adecuado X
solo 10%
Textura de la miga X Meilnrar el prnr:esn de mezclaclln delalechey
harina para evitar apelmazamiento
Producto sin agentes X Utilizar un tamiz adecuado y controlar la materia
contaminates prima
Servicio Post Venta X Eval,.l?r la sa1.|sfa|:|:|un del cliente despues del
servicio tecnico
MEIOR PREPARACION DE X Analizar el uso de solo agua o huevo deshidratado
PREMEZCLA para facilitar la preparacion

Fuente: Propia

3.2 Aplicacion PHVA - VERIFICAR

3.2.1Despliegue del QFD(Tercer y cuarta casa)
Se ha realizado la tercera casa de la calidad, en la cual pretende evaluar los
atributos del proceso respecto al producto (PM Torta de chocolate, PM

Bizcochuelo Premium y PM Kekera:
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3.2.1.1 QFD- PM Torta de Chocolate
Se evaluara los atributos del proceso de elaboracion de premezcla respecto

al producto de torta de chocolate.

Tabla N°98: Atributos del proceso-PM torta

ATRIBUTOS DEL PROCESO VALORES OBJETIVO
Pesado de BV40 2.720 Kg
Pesado de Azlcar 165.30 Kg
Pesado de Cocoa 27.80 Kg
Proceso de mezclado 5 minutos
Proceso de Etiquetado 4.5 micras

Fuente: Propia

Posteriormente se establecen las relaciones con los atributos de las partes y

se obtiene la siguiente matriz:
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Tabla N°99: Tercer casa de la calidad

® 0
g |8
g 8 |c
0 'g % 2
)] ) o Q © 2
9 . Blg|Ew |
e = o] « © S |.© ©
osd 0 0 W g o 8 N = E i E
° a > | R 0 °E’ ile s |=
butos d P 8(]] m < (O] o o -g _(:), (_%
: PRl S[8]l S (=|=|s% |2
QW ool o |8]2]8¢F
Nl o | o kel 0 0o |8 »
ol Bl 5 |c|s|eS
I [0] [0} [0] o o (0]
L0 0 o o 0 o ©
-~ AN o <t To]
Atributos de las partes
Cantidad de Emulsificante 1 0|0 20% 9
Cantidad de Azucar 2/t 0|0 20% 9
Cantidad de Cocoa 3|t oo | o 16% 9
Tamizado de la leche alfr 0 16% 9
Espesor de la bolsa 5t 0| & 9
Relacion de la Importancia de los atributos o) ) @ by b
de las partes 0 0 o N &
VALOR OBJETIVO sl s |53
[@)] ()}
o|lx|o|g|¢
(@] (3] (@] c £
Alw| @€
Nlo |~ n
N - N 0 <

Fuente: Propia

En la tercera casa de la calidad se ha obtenido resultado de las partes del
proceso de mayor importancia y que se deben tomar en cuenta en la
fabricacion del producto son: Pesado de BV40, Pesado Azlcar, Pesado de

cocoa,Proceso de tamizadoy proceso de etiquetado.

A continuacion se procede con la cuarta casa de la calidad para establecer los
parametros de control de produccion, teniendo en las variables que deben
controlar en cada etapa del proceso, las cuales se muestran a continuaciéon

con su valor objetivo respectivo:
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Tabla N° 100: Controles de produccion PM torta

VALORES

CONTROLES DE PRODUCCION OBJETIVO
Checklist de pesos por bach 5 x dia
Checklist de pesos por bach 5 x dia
Checklist de pesos por bach 5 x dia

Diagrama de flujos del proceso 2 por turno
Estandar de Control de empaque 10 x dia

Fuente: Propia

Luego de establecer las relaciones con los atributos del proceso se presenta

la matriz de controles de produccién.

Tabla N°101: Cuarta casa de calidad

s |8 |8 |5 |2
0 a a a Z ° g
0 0 pro 0 O 7)) %) %) @ o %
— o o o =5 9]
0 7} 7} 7} o c 5= o
w 1 @ @ 5 5 2w S
[a) o o o = S g3 <
) ) [ = g S
8 8 ° ° o 3 8 KRl 5
Eonl|® @ @ < -0 | 823 <
Ou | = = = £ o (] c = ]
m Q| x X X (ST =t gl sc@ s
butos del procese zo|8s|8s|8s|zs|88| 88 3
Fr|lc@@|lc@@|<c@|EECS|BeE| TcsE =
<0 | O o O Qo O Q9 Qo | W o X s a >
Atributos del proceso
Pesado de BV40 1 @ 12.00 |2.720 Kg
Pesado de Azucar 2 @ 12.00 (165.30 K
Pesado de Cocoa 3 ® 12.00 (27.80 Kg
Proceso de mezclado 4 @ 9.00 |5 minutod
Proceso de Etiquetado 5 (=] 9.00 |4.5 micra)
Relacion de la Ir:p::rtanc:‘a de los atributos 108.00 108.00 108.00 153.00 81,00
e las partes
VALOR OBIJETIVO 19% 19% 19% 27% 15%
5xdia 5xdia Diario Diario Diario

Fuente: Propia

3.2.1.2 QFD- PM Bizcochuelo Premium

Se evaluara los atributos del proceso de elaboracion de premezcla respecto

al producto Bizcochuelo Premium.
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Tabla N°102: Atributos del proceso-PM bizcochuelo premium

ATRIBUTOS DEL PROCESO

VALORES OBJETIVO

Pesado de Dioxido de titanio 400 gr
Pesado de BV40 28 Kg
Pesado de Vainillina 508 gr
Proceso de mezclado 5 minutos
Pesado de Azucar 159.98 Kg

se obtiene la siguiente matriz:

Fuente:Propia

Tabla N°103: Tercer casa de la calidad

wc N
c2 |8
c O c
t > |2
o |3 © 2 23 |2
o o c (] £
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buto e 0 0 w = g E E‘) g © P g
° e 2 > B £ N |o2S | =
0 0w un|o o > < T S Qo
OO0 |w ) o g o |2 |®
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<a|a 5| a o a o ie)
~ N o < e}
Atributos de las partes
Cantidad de dioxido de fitanio iy @ 18%
Cantidad de vainillina & ® 16%
Cantidad de BV40 i @ A 13%
Tiempo de mezclado de la leche 1+ @ 18%
Cantidad de azucar i @ 11%
Relacion de la Importancia de los atributos 3 3 © © o
de las partes o = N ® o
VALOR OBJETIVO SLE 8|8 &
g | <
5| o| 5 | 2|8
o X o) I )
o [oo] o n
< N 3] e} —

Posteriormente se establecen las relaciones con los atributos de las partes y
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Fuente: Propia

En la tercera casa de la calidad se ha obtenido resultado de las partes del

proceso de mayor importancia y que se deben tomar en cuenta en la

fabricacion del producto son: Pesado de Diéxido de titanio, pesado de BV40,

pesado de Vainillina, proceso de mezclado y pesado de azUcar.

A continuacion se procede con la cuarta casa de la calidad para establecer los

parametros de control de produccion, teniendo en las variables que deben

controlar en cada etapa del proceso, las cuales se muestran a continuacion

con su valor objetivo respectivo:

Tabla N°104: Controles de produccion PM torta

VALORES

CONTROLES DE PRODUCCION OBJETIVO
Checklist de pesos por bach 5 x dia
Checklist de pesos por bach 5 x dia
Checklist de pesos por bach 5 x dia

Diagrama de flujos del proceso 2 por turno
Estandar de Control de empaque 10 x dia

Fuente:Propia

Luego de establecer las relaciones con los atributos del proceso se presenta

la matriz de controles de produccion los cuales son checklist de pesos por

bach, diagrama de flujo del proceso y estandares de control de empaque.
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Tabla N°105: Cuarta casa de calidad

Matriz de Control de Produccién
Fuerte 9| Arriba
Moderada 3| Bajo
Debil 1
= = =
[}
<) IS} o = S ©
ontrol ¢ la produccio 2 S S = S = S
< (@] n (%] 0 [) <
| o o o @ = S o
° B 2 a 2 = 5 < o)
a s =4 =4 = S = 3
== o E he) c
[} [} [} = q S
8 7Dl o - =] g ) o 8 2
Ol = — — < = o = <
Eale 2 a Eo|l 82| 32 %
i) x x = sSg| 28| &%, =
i rolgs|as|e5| 28| 82| 88¢ 5
Fe|lcs&| < & < 8 8 o » £ T e & =
<0 | O o O o O o o o Ll @ ¥ S o >
Atributos del proceso
Pesado de Dioxido de titanio 1 @ 12.00 {400 gr
Pesado de BV40 2 @ 12.00 |28 Kg
Pesado de Vainillina 3 @ 12.00 |508 gr
Proceso de mezclado 4 @ 9.00 |5 minuto
Pesado de Azucar 5 Q 9.00 [159.98 K
Relacion de la Ir:p:)rtancla de los atributos 108.00 108.00 108.00 153.00 61.00
e las partes
VALOR OBIJETIVO 19% 19% 19% 27% 15%
5 x dia Diario Diario Diario

Fuente: Propia

3.2.1.3 QFD- PM Kekera

Se evaluara los atributos del proceso de elaboracién de premezcla respecto

al producto de Kekera.
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Tabla N°106: Atributos del proceso-PM kekera

ATRIBUTOS DEL PROCESO

VALORES OBJETIVO

Pesado de Azucar 98.87 Kg
Recepcion de materia prima 7%
Proceso de mezclado 15 minutos
Pesado de BV40 770 gr
Proceso de etiquetado 20 unidades

Fuente: Propia

Posteriormente se establecen las relaciones con los atributos de las partes y

se obtiene la siguiente matriz:

Tabla N°107: Tercer casa de la calidad
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Atributos de las partes
Cantidad de Azucar Blanca 1 °] 18%
Aceite con antioxidantes e ® 1%
Tiempo de mezclado de esencia | si¢ 4] A 13%
Cantidad de BV40 alg @ 18%
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Fuente: Propia
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En la tercera casa de la calidad se ha obtenido resultado de las partes del
proceso de mayor importancia y que se deben tomar en cuenta en la
fabricacion del producto son: Pesado de Azlcar, Recepcion de materia prima,

proceso de mezclado, pesado de BV40y proceso de etiquetado.

A continuacion se procede con la cuarta casa de la calidad para establecer los
parametros de control de produccion, teniendo en las variables que deben
controlar en cada etapa del proceso, las cuales se muestran a continuacién

con su valor objetivo respectivo:

Tabla N°108: Controles de produccion PM torta

VALORES

CONTROLES DE PRODUCCION OBJETIVO
Check list de pesos por bach 5 x dia

Control de recepcion de materia prima 2 X semana
Diagrama de flujos del proceso 2 x dia

Check list de pesos por bach 2 por turno

Estandar de Control de empaque 80 unidades

Fuente:Propia

Luego de establecer las relaciones con los atributos del proceso se presenta
la matriz de controles de produccion los cuales son checklist de pesos por
Bach, control de recepcion de materia prima, diagrama de flujo del proceso y

estandares de control de empaque.

Tabla N°109: Cuarta casa de calidad

VALORES

CONTROLES DE PRODUCCION OBJETIVO
Check list de pesos por bach 5 x dia

Control de recepcion de materia prima 2 X semana
Diagrama de flujos del proceso 2 x dia

Check list de pesos por bach 2 por turno
Estandar de Control de empaque 5x dia

Fuente: Propia
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3.2.2 Mejoramiento del AMFE

En la etapa de diagnéstico se analiz6 la matriz AMFE para determinar las

causas que originan los fallos durante el proceso productivo de premezclas,

siendo la mayoria por falta de controles que eviten errores por parte del

operario para ello se procedié a implementar cronémetros para el tiempo,

estoca y parihuelas para una mejor manipulacién de materia prima e insumo,

ademés de implementos de proteccion de personal y por la parte

documentaria se brindé capacitaciones de los formatos e instructivos, sin

embargo esto se ve complementado con el mantenimiento correctivo de las

maquinas mezcladoras, balanzas y selladoras. Estos resultados de las

mejoras realizadas se detallan a continuacion:

Tabla N°110: AMFE del producto

Nombre del Sistema (Titulo):

PRE MEZCLA CHOCOLATE

Fecha AMFE:

Responsable (Dpto. / Area):

ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA

Fecha Revision | 10/05/2015

Responsable (s) de AMFE (personas):

Geraldine Gonzales Femnandez

GOD
o |9 |o oS fo
Componentes del Meétodo de S g | NPR S g
Moto & Falo ko Cases S8 g | | veddaseconol | Resposae | AccinToraa |2 |5 | & INPRina
producto deteccion =z e 8 inicial N K
2 |3 [ 503 |&
a | g S 2(81S
Color oscuro del Peso inspeccion Resultados de Jefe de Controlde
Cocoa potasada Rechazo del cliente | . P 8 6 288 - recepcionde | 8 | 2 9%
queque inadecuado visual calidad produccion
materia prima
Azucar Rubia Sabor insipido Rechazo del cliente | . Peso Inspeccion 8 8 8 | 512 Checklistde Jefe de Calibracion de 8 5 (8| 32
inadecuado del gusto formulacion produccion balanzas
Control de
BV 40 Tamafio inadecuado Rechazo del cliente | . Peso pruel?as de 8 7 5 | 280 Resu\@dos de Jefe de calidad pruebas de 8|3 |6 | 144
inadecuado calidad calidad calidad por
bach
Metodo de Control de
Leche descremadal Inadecuadovlexlura Rechazo del cliente mezclado Inspeccion 10| 8 8 | 640 Plan de Jefe de recepcionde [10| 1 | 8 80
de la miga . visual muestreo produccion 3
inadecuado materia prima
Control de
Bolsa de empague’ Perdida de Rechazo del cliente .Espesur inspeccion |45 | 4 8 | 560 Plan de Jefe de recepcionde (10| 1 | 8 80
premezcla inadecuado visual muestreo produccion
materia prima
Fuente:Propia

En la tabla 88 se observa que los principales componentes del producto PM

torta chocolate ha reducido el nimero de ocurrencias por las acciones

tomadas.
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Tabla N°111: AMFE de dosimetria

Nombre del Sistema (Titulo):|PRE MEZCLA KEKERA Fecha AMFE: |
Responsable (Dpto. / Area):|ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revisién 20/05/2015
Responsable (s) de AMFE (personas):|Geraldine Gonzales Fernandez
o[o]o ofofo
Componenies del Meooode | S | 8 | & | NR slg s
Modo de Fallo Efecto Causas T Medida de control Responsable Accion Tomada @ [|NPRfinal
producto deeccon | 2 [ 8 | & | nca = z2(3[8
21sls 28 s
Aceite Colo oscuro del ) -
queque Rechazo del diente | AC8iE Sin inspeccion | o 7 1 s [ 58 Plan de Jefe de Calibracion de - (I
antioxidantes visual muestreo produccion balanzas
Leche descremada|Inadecuado textura de Metodo de Pruebas de Plan de Jefe de Calibracion de
lamiga Rechazo del cliente mezclado 8 5 6 240 8 416 192
calidad muestreo produccion balanzas
inadecuado
Esencia de leche Sabor insipido Cambio en el
Vetodo de Inspeccion Diagrama de Jefe de roceso de
condensada Rechazo del cliente | mezclado P 8 | s |8 | 320 9 P 8|18 64
N del gusto operaciones produccion tamizado por
inadecuado N
vertido
BV 40 Tamafio inadecuado Control de
Peso Pruebas de Resultados de Jefe de pruebas de
Rechazo del cliente inadecuado calidad 10 6 8 480 pruebas de produccion calidad por w05 8 400
calidad
bach
Bolsa de empaque Perdida de Espesor inspeccion Plan de Jefe de Control de
premezcla Rechazo del cliente | 27 sual 05 |6 [300 | o produccion | recepcionde |10 | 3 | 6 | 180
materia prima

En la tabla 89 se observa que los principales componentes del producto PM

Kekera ha reducido el nimero de ocurrencias por las acciones tomad.as

Tabla N°112: AMFE del producto pm kekera

Nombre del Sistema (Titulo):|PRE MEZCLA BIZCOHUELO PREMIUM Fecha AMFE: |
Responsable (Dpto. / Area):|ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revision |  16/03/2014
Responsable (s) de AMFE (personas):|Geraldine Gonzales Fernandez
o oo ofO]o
Componenies del Méodode | § | 2 | & | NPR ) . slele
T Modo de Fallo Efecio Causas n § § § ical Medida de control Responsable Accion Tomada § E § NPR final
28 1&ls 22 ls
. Peso Pruebas de Check listde Jefe de Calibracion de
. " | N
Dioxido de titanio Colorpalido Rechazo del cliente inadecuado calidad 8 6 6|28 control de peso balanzas 8 %)%
Sabor agradable  |Rechazo del cliente Peso Inspeccion 8 7 7 39 Check listde Jefe de Calibracion de sl3le 144
\Vainillina inadecuado del gusto control de peso|  produccion balanzas
Metodo de Control de
Leche descremadal Inadecuada textura de Rechazo del cliente mezclado Pruebas de 8 5 7 | 280 Plan de Jefe d? recepcionde | 8 | 4 | 7 | 224
lamiga calidad muestreo produccion .
materia prima
Azucar Blanca Nivel de azucar  |Rechazo del cliente Pesaje nspeccion | g 7|8 | 448 Checklistde Jefe d? Callbracion de 6|8 | 38
del gusto control de peso| p balanzas
Peso Pruebas de Resuliados de Jefe de Crzggz‘sddee
BV40 Tamaiio inadecuado |Rechazo del cliente 8 5 7 280 pruebas de y s ) 8 4|7 224
inadecuado calidad calidad produccion calidad por
bach

Fuente: Propia

En la tabla 90 se observa que los principales componentes del producto PM
Bizcochuelo Premium ha reducido el nimero de ocurrencias por las acciones

tomadas.

AMFE del proceso

En el proceso de recepcion de materia prima se logré implementar el control
de recepcion de materia prima a través de la recepcién de fichas técnicas y
solicitar la aprobacién del &rea de calidad.
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oo of°|o
AR L ‘ alg|s
Nombre del Proceso Mado de Falo Efcd Casss |Mentodedebuitn| < 5 g - Meddadeconrol | Responsable | Accion Tomada E 5 g |\Rid
’ Ausencia de Control de
| 0 y
s | oo | 0 o fa] | e o | 2| 7 |
RECEPCION DE p materia prima 4 materia piima
MATERIAPRIMA . R ) Control de
Perdida de materia Focode Recepcionde | Inspeccion Cosedura de | Operario del y
) } 8|8 |8 |512 ; recepcionde | 8 | 4 | 8 | 256
prima contaminacion | sacos rotos Visual los sacos Aea o
materia prima

El proceso de pesado (Dosimetria) se tiene en cuenta que implementar un
plan de mantenimiento de calibracion de balanzas para tener los pesos

correctos dentro de la formulacion.

R IERE NERE
s [ 8 g [ wr S| 8 8
Norbre del Proceso Modo de Falo Efecto Causas Méiodo ce ceteccion| S | § g e | Meddadecontol | Responsable | AccnTomaca | 2 | § g NPR fial
Pre mezcla con “;f:g"r:rf‘:sd:" Wspeccion Jefe de Calibracion de
Balanza descalibrada | formulacion | MO8 fe | vl 8 | 4 |7 | 228 Peso produccion labalanza | 8 7 | 12
eronea trimestral
en las balanzas
Pre mezcla con Falta de Inspeccion Operario del | Rotulacion de
Confusién de MP mala calidad Rotulacién a los Visual 8 8 8 512 | Uso de rotulos Area 8 4 8 256
insumos
DOSIMETRIA Falta de equipo Tocr:‘aen"zr:es'
Manipulacion Contaminacion de | de proteccion |muestreofinspe | o s |+ Personal con Jefe de plésmgas v lels . o
inadecuada pre mezcla personal para | ccion visual 3 EPP produccion
mascarillas
operarios
para el personal
Falta de
procedimiento y Formato de
P we | R 1
roporcion de eproceso dela | PGoec i e puebasde | o | o | o | ggg | Coneode | asistenede | FUTEEREE | | b0
inadecuada premezcla calidad bolsas Produccion
Check Listde insumos
insumos

Tabla N°113: AMFE-tamizado

o o]0 ofo]o
a = | wer a a
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efeco Causas Método de detecci % % g ricial Medida de control Responsable Accion Tomada % % § NPR final
glsls gls | ¢
Presencia de Tamiz de aires ruebas de Productos no Jefe de Ewaluacion de
Tamiz Inadecuado | agentes extrafios ! P 9 8 6 432 Tamizsegin 9 8 6 432
muy grandes calidad conformes produccion .
en la premezcla tipo de MESH
TAMIZADO Perdida de Tamizde Inspeccion Pruebas de Tecnico de Implementar un
Tamiz Inadecuado insumos en la medidas \;\)Sual 8 5 6 240 control de calidad tamizomalla | 8 3 6 144
premezcla inadecuadas calidad adicional
Ausencia de
Manipulacion Contaminacion de Equipo de Personal con Jefe de Personal con
inadecuada lapre mezcla |  proteccion muesteo | 8 | 8 | 7 | 448 EPP produccion EPP L B
personal

Fuente: Propia

El proceso de mezclado se ha logrado disminuir la contaminacion cruzada del
producto terminado con el programa de limpieza de maquina mezcladora (Ver
Anexo 20) y a su vez el cambio de tapas y compuertas en la maquina que

facilita el proceso y hermeticidad de la maquina.
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Tabla N°114: AMFE de mezclado

o | ©|o o | © o
alg |2 als a
Méndodedeecciall 3 | £ [ & | VPR 3 (e e
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas H 3 T icial Medida de control Responsable Accion Tomada H 3 7 NPR final
Ausencia de un Programa de
Paro de rograma de Tiempo de Jefede [ mantenimiento
Tiempo muerto | P muestreo 6 216 maquina . 6 6 72
mezcladoras mantenimiento produccion de las
parada
de la mezcladora: mezcladoras
Mal Cierre de Inadecuado Peso de
Perdi - 1 onal
compuertas de erdida de disefio de la muestreo 6 | 8 | 6 | 288 | premezciapor | SIS de | Capaciacionall o] | g | gy
premezcla produccion operario
magquina compuerta reprocesar
MEZCLADO
Ausencia de un
Pre mezcla con d I Conteo d Manual de |
Desajuste de pemos programade ‘| - inspecdion | g | 5 | g | g0 onteo e Operario nualdela | g | 5 | g | 128
agentes extrafios | mantenimiento visual pernos mezcladora
de la mezcladora
" Inadecuado
Contaminacion Pruebas de Metodos de
Cambio de color metodos de Inspeccion Tecnico de
cruzada de pre 8 6 6 288 control de preparacionde | 8 2 6 96
de la pre mezcla | preparacion de visual calidad
mezclas maguina calidad maquina

Fuente: Propia

En el etiquetado al implementar bolsas plasticas impresas logro eliminar el
proceso de etiquetado evitando una mal asignacion de bolsas a otro producto,
ademas las balanzas de esta area también esta dentro del plan de

mantenimiento preventivo (Ver Anexo 21).

Tabla N°115: AMFE de etiquetado

o | ©|o e | © o
) MEREE R ; ) c|g | g
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas Meétodo de detec 3 3 3 il Medida de confrol Responsable Accion Tomada 3 H g NPR final
Implementar un
ETIQUETADOY | Mal asignacion de Pre mezcla Error del Pruebas de 8 5 7 280 Verificacion del | Encargado del | formato de 1 56
ENVASADO etiquetado incorrecta operario calidad tipo de producto area control de
empaque
Implementar un
ETIQUETADOY |Peso inadecuado de| Rechazo del Error del Verificacion del | Encargado del | formato de
ENVASADO la bolsa cliente operario Controlde peso) 8 5 | =0 tipo de producto area control de 8 7 &3
empaque

Fuente: Propia

Por ultimo el proceso de sellado y almacenamiento, el cambio de selladoras
semiautomaticos ha logrado obtener un sellado mucho mas rapido y seguro,
evitando reprocesos y complicaciones a los clientes al haber antes perdida de
producto por un mal sellado de bolsas. En el caso de almacenamiento ahora
que tenemos una disposicion de 91.91% de la area de almacén ya no es
necesario apilar tantas cajas y con el programa de producciéon no hay stocks

innecesarios.
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Tabla N°116: Sellado del almacén

ofofo oo o
lgle s ) slg | s
Nombre del Proceso Modo de Fallo Efecto Causas. Meétodo de detecci H % 3 ical Medida de control Responsable Accién Tomada H % @ ||NPR final
glz|¢8 gl 8
Pesaje de pre menor cantidad de Error del Inspeccion s s 7 448 Jefe de Plan de s 3 7 168
mezcla moldes operario visual Peso produccion muestreo
Inspeccion de programa de
Mal Sellado de la Error del Inspeccion Jefe de
bolsa reproceso operaio isual 7 |8 |5 | 280 bolsas produccion | Mantenimiento | 7] 2 5 70
producidas de selladora
Error del Inspeccion Inspeccion de Jefe de Check ist de
SELLADOyY Mal llenado de cajas reproceso operario v’i)sual 8 8 6 384 cajas roduccion estado del 8 4 6 192
ALMACENAMIENTO P almacenadas | " producto final
Incortecto ingreso de | _Inadecuado Error del Inspeccion control de
Jote trazabilidad del operario visual 6 8 7 | 336 | Inspeccion de |jefe de almacen calidad 6 3 7 126
producto final lotes
Inadecuado Inspeccion Inspeccion de Capacitacion al
Deterioro de Cajas reproceso apilamiento de visual 6 6 7 252 cajas jefe de almacen personal 6 2 7 84
cajas almacenadas

Fuente: Propia

3.2.3 Eficiencia
La eficiencia en los tres productos patron en estudio ha tenido un incremento
en un 6.97% en el caso de la produccion de PM Torta de chocolate x 5kg
debido a que se ha producido la cantidad de kilogramos proyectados con un
menor uso de mano de obra obteniendo aproximadamente un 99.35% de

eficiencia de materia prima.

Tabla N°117:Eficiencia mensual PM torta de chocolate

EFICIENCIA MENSUAL
PM TORTACHOCOLATE X 5Kg

60.00%
50.00% /,—--'
40.00% ——

30.00%

20.00% =—PM CHOCOLATE X 5Kg
10.00%

0.00%

Fuente: Propia
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La eficiencia en el producto PM kekera solo ha tenido un incremento en un

3.93 % lo cual también es favorable por haberse obtenido la cantidad de

kilogramos proyectados con un menor uso de mano de obra y aprovechando

la materia prima con una eficiencia de 96.50%.

Tabla N°118: indice de eficiencia PM Kekera

52.00%

50.00%

48.00%

46.00%

44.00%

42.00%

40.00%

INDICE DE EFICIENCIA MENSUAL
PM KEKERAX 10 Kg

/

e

/ ——PM KEKERA x 10 Kg

e —

T
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Fuente: Propia
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La eficiencia en el producto PM Bizcochuelo Premium solo ha tenido un
incremento en un 3.53 % lo cual también es favorable por haberse obtenido
la cantidad de kilogramos proyectados con un menor uso de mano de obra y

aprovechando la materia prima con una eficiencia de 96.50%

INDICE DE EFICIENCIA MENSUAL
PM BIZCOCHUELO PREMIUM X 5Kg

45.00%
40.00%

35.00% \\__//—————

30.00%
25.00%
20.00%
15.00%
10.00%
5.00%
0.00% T T T T |

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

e P BIZCOCHUELO
PREMIUM x 5 Kg

3.2.4 Eficacia
El diagndstico de la situacion actual de la empresa presentaba una baja
eficacia en los tres productos patron en estudio, con las mejoras ejecutadas
como parte del proyecto en el area de produccion. Se ha obtenido un
incremento que progresivamente tiene para aun mas.Este resultado es como
consecuencia de controlar la produccion a través de un plan agregado, de
lograr reducir el tiempo de recorrido de materiales innecesarios, a

continuacion detallamos los resultados obtenidos:

En el caso del producto PM Torta de chocolate, PM Kekera y PM Bizcochuelo
Premium obteniendo una eficacia total en el mes de Mayo de 55.77%, 50.32%

y 46.51% respectivamente.

Tabla N°119: Eficacia mensual PMChocolate
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60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

EFICACIA MENSUAL
PM TORTACHOCOLATE X 5Kg

/

——PM CHOCOLATE X 5Kg

Fuente: Propia

Tabla N°120:Eficacia mensual pm kekera

60.00%

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

EFICACIA MENSUAL
PM KEKERA X 10Kg

/

—

=== PM KEKERA x 10 Kg

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Fuente: Propia

Tabla N°121: PM Bizcochuelo Premium
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50.00%

40.00%

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

EFICACIA MENSUAL
PM BIZCOCHUELO X 5 Kg

/’

\/

s PV BIZCOCHUELO

PREMIUM X 5 Kg

T T
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Fuente: Propia

3.2.5Efectividad

Los resultados de la efectividad de la linea demuestran que al aumentar el

indice de eficiencia y eficacia, genera una indice de efectividad mayor como

se muestra a continuacion por cada producto en estudio:

25.00%

20.00%

15.00%

10.00%

5.00%

0.00%

Indice de Efectividad PM Torta de
chocolate x 5 Kg

22.89%
— 21.48% 21.07%

18.82%

17.60%

O EFECTIVIDAD TOTAL

ENERO FEBRERO MARZO  ABRIL MAYO

Figura N°92: indice de efectividad PM torta de chocolate

Fuente:Propia
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Indice de Efectividad
PM Kekera x 10 Kg

19.50%
19.00% lsﬁ%
18.50% 18.37% —
18.00% —
17.44%
17.50% — -
17.00% 16.75% 16.60% —  OEFECTIVIDAD TOTAL
16.50% — —
16.00% =
15.50% —
15.00% | | | | |
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYQ
Figura N°93: indice de efectividad PM Kekera
Fuente:Propia
Indice de Efectividad
PM Bizcochuelo Premium x 5 Kg
18.00%
16.00% 15.06% 15-42%
14.02% 65% — ]
14.00% 12.65 12.58% I
12.00% ] ] —
10.00% || -

8.00%
6.00%
4.00%
2.00%
0.00%

ENERO FEBRERO MARZO  ABRIL MAYO

M EFECTIVIDAD TOTAL

Figura N°94: indice de efectividad pm bizcochuelo Premium

Fuente:Propia
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3.2.6 Productividad

La implementacion de las mejoras establecidas en cada plan especialmente

en el proceso de produccién,como son el control y seguimiento de productos

en proceso y productos finales mediante registros, una adecuada planificacién

de la produccion y el residefio las maquinas mezcladoras que han permitido

aumentar la productividad de 0.09 a 0.12 en el producto “PM Torta de
Chocolate” , de 0.10 a 0.12 en el producto “PM Kekera” y de 0.11 a 0.14 en el

producto “PM Bizcochuelo Premium”.

0.08

0.06

0.04

0.02

PRODUCTIVIDAD TOTAL PM TORTA
DE CHOCOLATE (Kg/S/.)

11 N
— 0.10
4 0.09
= PRODUCTIVIDAD TOTAL
| PM TORTA DE
CHOCOLATE (Kg/S/.)

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Figura N°95: Productividad total PM torta de chocolate

Fuente: Propia

0.14
0.12
0.10
0.08
0.06
0.04
0.02

PRODUCTIVIDAD TOTAL PM KEKERA
(Kg/s/.)

0.12

PRODUCTIVIDAD TOTAL
I — PM KEKERA (Kg/S/.)

T
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Figura N° 96: Productividad total PM Kekera

Fuente: Propia
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PRODUCTIVIDAD TOTAL PM
Bizcochuelo premium (Kg/S/.)
0.16
0.14 0.13
0.12 011
0.10
0.08 7 B PRODUCTIVIDAD TOTAL
0.06 - PM Bizcochuelo premium
g'gi (kg/s/.)
® @’ *0
& Q@“g’ &3

Figura N°97: Productividad total PM Bizcochuelo Premium

Fuente: Propia

Luego de la implementacion de los planes y programas se ha obtenido
resultados favorables en el area de produccién por tener un mejor control y
uso de los recursos (materia prima, horas hombre y horas maquina),
controlando los procesos criticos identificados por medio del QFD y AMFE.
Por lo tanto la productividad total del area de produccion es de 0.16 kg/S/. .

Lo que indica que se esta produciendo 0.16 Kg por unidad de sol.

PRODUCTIVIDAD TOTAL (Kg/S/.)

0.18
0.16

0.14

0.12 -

0.10 -

0.08 B PRODUCTIVIDAD TOTAL
) (Kg/s/.)

0.06 -

0.04 -

0.02 -

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL  MAYO

Figura N° 98: Productividad total del &rea de produccion

Fuente: Propia
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3.2.7 indice de productos no conformes

En la empresa Hensil SRL se encontré un alto porcentaje de mermas en
kilogramos de premezcla de los cuales un porcentaje se consideraba para
reproceso por no cumplir con las especificaciones técnicas y el otro resto es
lo que ya no se podia recuperar de la maquina mezcladora, lo cual aumento
por no tener un programa de produccion perjudicando el tiempo de produccion
en limpieza de la maquina, ademas los cambios repentinos de linea
originaban mayor cantidad de desperdicios de premezcla. Por consecuencia
se ejecutd un plan de accién para mejorar el control de calidad del producto a
través de checklist, cartas de control del proceso y control de muestras por
batch para pruebas de calidad antes. Obteniendo resultados positivos al
eliminar el porcentaje de reproceso y merma, como indica las tablas121, 122
y 123 a continuacion:

Tabla N°122:Porcentaje de reproceso

PM TORTA DE CHOCOLATE
Cantidad
merma total Producto no %
MES de Premezcla | Desecho|% Desecho| Conforme | Reproceso
Enero 185 20.55 11.11% 164.45 88.89%
Febrero 285 35.4 12.42% 249.6 87.58%
Marzo 185|  18.58 10.04% 166.42 89.96%
Abril 160 15 9.38% 110.00 68.75%
Mayo 165 12 1.27% 108.00 65.45%

Fuente: Propia

Tabla N° 121:Porcentaje de reproceso

PM KEKERA
Cantidad
merma total Producto no
MES de Premezcla |Desecho| % Desecho | Conforme (|% Reproceso
Enero 830 40.1 4.83% 789.9 95.17%
Febrero 980 35.1 3.58% 944.9 96.42%
Marzo 980 42.3 4.32% 937.7 95.68%
Abril 750 28 3.73% 500 66.67%
Mayo 500 23.3 3.58% 476.7 63.56%

Fuente: Propia
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Tabla N°123:Porcentaje de reproceso

PM BIZCOCHUELO PREMIUM
Cantidad
merma Producto

total de no
MES Premezcla | Desecho | % Desecho | Conforme |% Reproceso
Enero 346 16 4.57% 330.2 95.43%
Febrero 442 17 3.82% 425.1 96.18%
Marzo 400 42.3 10.58% 357.7 89.43%
Abril 300 15 5.00% 285 95.00%
Mayo 250 14 5.60% 236 94.40%

Fuente: Propia

3.2.8 Mejora de la capacidad del proceso

Teniendo un control del proceso a través de los resultados obtenidos en el

AMFE y QFD han permitido que nuestro proceso de tiempo de mezclado sea

ahora (Cp y Cpk) sea que el proceso esté mas centrado y la variabilidad se

ha reducido como se sugiere al tener los resultados de la situacion actual de

la empresa en los tres productos patron.

Capacidad del proceso-PM Torta de chocolate

Capacidad de proceso de Torta de Chocolate

Procesar datos
LIE
Objetive
LSE
Medda de la muestra
Nimerm de muestra
Desv.Est. (Dentro)
Desv.Est. (General)

40.289

45.164
42,7265
49
0.600751
0.838345

\
b/
A
f" \
40 4 42 43 44 45

D esempefio chservado Exp. Dentro del rendimiento
FPM < LIE 20408.16 PPM < LIE 208.71
PPM = LSE 0.00 PPM > LSE 208.78

PPM Total  20408.16

PPM Total 417.50

Exp. Rendimiento general
FFM < UE 1821.37
PFM > ISE 1821.7%
PPM Total  3643.16

— Dentro de
== e (General

Capaddad (dentro) del patendal
Cp 118
CPL 1.18
CPU 1.18
Cpk 118

Capacided general
Fp 0.97
PPL  0.97
FFU  0.97
Ppk  0.97
Cpm *

235



Capacidad del proceso-PM Kekera

Capacidad de proceso de PM KEKERA

LIE LSE
Procesar datos | . = Dentro de
LE 38.448 == == General
Objetivo * | | , :
LSE 42.583 | 2 A\ | Capacidad (dentro) del potencial
Medida de la muestra ~ 40.5153 | | Cp L07
Ndmero de muestra 49 | - | CPL  1.07
Desv.Est. (Dentro)  0.641807 CPU  1.07
Desv.Est. (General)  0.677788 | | Cpk  1.07
| | Capacidad general
| ] | Pp 102
| | PPL 1.02
PPU 1.02
| | Ppk 102
| | Cpm *
| |
| |
L B B B S S B B R e e S m |
38.4 39.0 39.6 40.2 40.8 41.4 42.0 42.6
Desempefio observado Exp. Dentro del rendimiento Exp. Rendimiento general
PPM < LIE 0.00 PPM < LIE  638.56 PPM < LIE 1143.91
PPM > LSE 0.00 PPM > LSE  637.22 PPM > LSE 1141.73
PPM Total  0.00 PPM Total  1275.78 PPM Total  2285.64
Capacidad del proceso-PM Bizcochuelo Premium
Capacidad de proceso de PM Bizcochuelo Premium
LIE LSE
Procesar datos | | Dentro de
LE 32.22 | | == == General
Objetivo * = .
LSE 37.99 | | Capacidad (dentro) del potencial
Medida de la muestra ~ 35.1056 | | Cp 103
NUmero de muestra 45 | | CPL 1.03
Desv.Est. (Dentro) 0.936896 CPU 103
Desv.Est. (General)  1.08775 | | Cpk  1.03
| | Capacidad general
| | Pp 0.8
| | PPL 0.88
| | PPU 0.88
Ppk 0.88
| | Cpm *
| |
|
—T T T T
33 34 35 36 37 38

Desempefio observado

Exp. Dentro del rendimiento

PPM < LIE  0.00 PPM < LIE  1035.31
PPM > LSE 0.00 PPM > LSE 1039.44
PPM Total  0.00 PPM Total  2074.75

Exp. Rendimiento general
PPM < LIE  3991.75
PPM > LSE 4003.85
PPM Total  7995.60

236



3.2.9Costos de Calidad
Los costos de calidad se encontraban en un 13.38% al realizar el diagnostico,
lo que representaba que estaba orientada al fallo. Luego de haber aplicado
las mejoras en la empresa se puede apreciar que el costo de calidad no ha
variado significativamente, pues la meta era llegar al 12% pero solo se ha
reducido al 13.10%. Esto debido a que aun necesita mayor implementacion
para lo cual se replanteara el plan de accion de reducir costos y ademas es

un proceso el cual hemos determinado que se mida trimestralmente.

OBJETIVO: Redudrcostos -
INDICADOR: | Porcentaje de costos de calidad -
P. Inicial | 1 | | P. Final | 5
GRAFICO META V5 LOGROS
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Figura N° 99: Costos de calidad después de la mejora

Fuente: Propia

3.2.10indice de cumplimiento de registros por area
Dentro de la implementacién de mejorar la gestion de la produccion esta
incluido el cumplimiento adecuado de registros por area, es decir que la
informacion que ingrese el operario en cada uno de los registros sea resultado
en tiempo real para contar con esos datos necesarios en las actividades de la
empresa. Este indice incluye el cumplimiento de los manuales e instructivos
qgque mejoran los métodos de trabajo y el canal de comunicacion entre

trabajadores, gerenciales y operativos, entre los cuales tenemos: MOF,
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Reglamento interno de trabajo, manual de procedimientos e instructivos, esto

ha permitido que mejore la gestion de la produccion en un 5%.

3.2.11 Mejora de la cantidad de PT defectuosos
En comparacion con el analisis de la situacidén actual en la que se encontraba
una gran cantidad de productos defectuosos que requerian reproceso. Luego
de implementar los controles identificados en los procesos criticos, se logro
tener el proceso bajo control. Ademas el nimero de bolsas defectuosas la
proporcion ha disminuido en los tres productos patrén es estudio, a

continuacion se detalla la grafica de cada uno:

GRAFICA P - PM Torta de Chocolate
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Figura 100:Grafica P- PM Torta de Chocolate
Fuente: Propia
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GRAFICA P - PM KEKERA
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Figura N°101: Grafica P- PM Kekera

Fuente:Propia

GRAFICA P - BIZCOCHUELO PREMIUM
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Figura N° 102:Grafica P Bizcochuelo Premium

Fuente:Propia

239



3.2.12Mejoramiento de las 5S
La situacion actual del indice de 5S en la empresa Hensil SRL era de un 42%,
ahora luego de la aplicacion de las mejoras, este indicador se ha aumentado
en un 38% teniendo un programa aceptable. Lo que significa que la
estandarizacion y disciplina han aumentado para tener resultados en este

corto plazo.

Tabla N°124: Criterio de ponderacién de 5s

RANGO

PORCENTAJE (%) REQUERIMIENTO

El programa necesita urgente mejoramiento

El programa necesita mejoramiento

El programa es aceptable

El programa se encuentra implementado al 100%

Fuente:Propia

RESULTADO DE 5S

TOTAL

(%)

Figura N°103: Resultado de la 5S luego de las mejoras
Fuente: Propia
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3.2.13Mejoramiento de disposicion de planta
El implementar la planificacion sistematica de distribucion de planta en los dos
niveles que conforman el area de produccién de la empresa Hensil SRL, nos
ha permitido obtener los siguientes resultados, en el caso del recorrido
detallado para la produccién de PM Torta de chocolate el porcentaje de fatiga
se ha reducido en un 20.13% por el uso de estocas y parihuelas que facilitan
el cargar y transportar los insumos de un lado a otro, de igual manera con la
uso de la tabla relacional se distribuyé adecuadamente el espacio teniendo

ahora un recorrido de solo de 40271.7 Kg-m

Tabla N° 125: Recorrido detallado PM Chocolate

PM TORTA DE CHOCOLATE
Recorrido | Recorrido | Peso | Peso
Parte Recorrido | propuesto propu Total | Total
(m) (m) (Kg) | (Kg)
Harina B-J 22.12 8.47 170 100
Azucar B-I 18.16 8.47 160 100
Aditivos B-M 6.24 3.24 30 10
Mezclado B-S 7.88 5.78 400 400
Etiquetado U-T 9.24 3.49 10
Envasado V1-V2 5.84 5.78 5 5
Almacenado V-W 16.98 28.19 20 20
TOTAL 86.46 63.42 795 635

Fuente:Propia

En el caso del recorrido detallado para la produccién de PM Kekera el
porcentaje de fatiga se ha reducido en un 22.49% por el uso de estocas,
parihuelas y el de adherir una compuerta alterna para verter especialmente la
leche y esencia que son parte del proceso, estos materiales adicionales
facilitan el cargar y transportar los insumos de un lado a otro, de igual manera
con el uso de la tabla relacional se distribuyé adecuadamente el espacio

teniendo ahora un recorrido de solo de 26650 Kg-m.
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PM KEKERA

Recorrido | Recorrido | Peso | Peso
Parte Recorrido | propuesto propu Total | Total
(m) (m) (Kg) | (Kg)
Harina B-J 12.06 8.12 90 50
Azucar B-1 8.24 8.12 90 50
Aditivos B-M 7.18 7.30 40 20
Mezclado B-S 9.88 9.20 200 200
Aceite B-H 11.12 15.00 1.7 1.7
Etiquetado U-T 5.30 6.77 5
Sellado V1-V2 5.84 20 20
Almacenado V-W 16.98 19.17 20 20
TOTAL 76.60 73.68 466.70 | 361.70
PM BIZCOCHUELO PREMIUM
Recorrido | Recorrido | Peso | Peso
Parte Recorrido | propuesto propu Total | Total
(m) (m) (Kg) | (Kg)
Harina B-J 11.06 8.47 210 100
Azucar B-I 11.06 8.47 160 98
BV40 B-M 6.24 13.58 30 20
Aditivos B-S 14.5 1.52 400 400
Mezclado U-T 4,94 10 20
Envasado V1-V2 5.84 5
Sellado V-W 16.98 3.90 5
Almacenado V-W 16.98 27.45 20 20
| ToTAL | 7062 63.39 815 663

3.2.14 Clima Laboral

El clima laboral en la empresa Hensil SRL no se encontraba en una situacion
eficiente debido a la inadecuada comunicacion vertical se tenia entre operario,
jefe y gerente por eso tenia un 38.57%, luego de aplicar los planes que
monitorean el desempefio del personal y ver obtener el logro de objetivos se
han logrado implementar diversas mejoras de los ambientes de trabajo e
incrementar las capacitaciones al

personal como gratificaciones no

monetarias sino de motivacion con lo cual se muestra el siguiente resultado:
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INDICE DE CLIMA LABORAL

60.00%

50.00%
40.00%
30.00%
20.00% B INDICE DE CLIMA
10.00% LABORAL
0.00%

Primer Periodo Segundo Periodo
(Antes de la (Despues de la
mejora) mejora)

Figura N° 104:indice de clima laboral

Fuente: Propia

3.2.15 ROI de capacitacion

De acuerdo al plan de capacitacion obtenido mediante la evaluacion de
Gestion de Competencias y evaluacion 360° internas y externas que se
brindara al personal, se procedié a evaluar cuanto sera lo recuperado luego

de la inversion incluida en el proyecto.
Esta evaluacion se har4 mediante el ROI de capacitacion de V&B Consultores.

ROI de capacitacién — gerente general

En latabla y grafica detallada a continuacion se puede apreciar la capacitacion
para el Gerente General genera una utilidad de 1736 soles, siendo su ROI
individual del 80.84% en periodo de recuperacion de 17.71 dias, se puede

concluir que el capacitarlo si traera consigo un beneficio para la empresa.

Tabla N° 126: ROI de capacitacion gerente
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TRABAJADOR

COSTO COLABORADOR 10,000.00
PUNTO APORTADO 38.00
VALOR DEL PUNTO APORTADO 263.16
COSTO DE CAPACITACION 4,000.00
PUNTO INCREMENTADO 37.00
INGRESO MARGINAL 9,736.84
UTILIDAD BRUTA MARGINAL 1736.84
ROI INDIVIDUAL 0.80
PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL 12.32
ROI DEL NIVEL 0.43
PERIODO RECUPERACION - NIVEL 12.32
ROI DE LA ORGANIZACION 0.80
PERIODO RECUPERACION -

3 17.71
ORGANIZACION

Fuente:Propia
ROI DE CAPACITACION
P2 P: i 2 i TS N
10.00 5 = B3

8.00 -+

6.00 -

4.00 4

2.00 4

0.00 -+

ESPERAD

ESPERAD

SIN CAPAGITACION

SIN GAPRITAC KN

SIN GAPRCITAC KN

SINCAPACITAC DN

SIN EAPACITAC KN

SIN CAPACITAZ DN

Figura N° 105: ROI de capacitacion gerente

Fuente:Propia
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Luego de haberse hallado el ROI individual y de nivel de cada puesto (Ver

Anexo 22), se indica a continuacion el ROI Total de capacitacion, el cual es

de 80.22% en un periodo de recuperacion o retorno de 18 dias.

Con este resultado se concluye que el capacitar al personal si traera

resultados beneficiosos a la empresa.

050

"?

| xéﬁ‘srajg(s)

Figura N° 106: Resultado del retorno de la inversion

Fuente: V&B consultores

3.2.15indice de confiabilidad de la cadena de valor

CAPACITACION

Teniendo en cuenta el seguimiento de los planes de accién y diversos

indicadores, se realizé6 una evaluacion de la confiabilidad de la cadena de

valor, para asegurar que los indicadores que se estan aplicando en la mejora

continua son los adecuados para obtener

resultados concretos.

A

continuacion se puede observar que ha habido un mejor nivel de confiabilidad

de los indicadores en 6.95% a los cuales se les da un seguimiento del

progreso en la implementacion de la mejora.
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Promedio

[

1

| Actividades de Apoyo | 58.64%|

| Actividades Primarias | 74.57% |

23.28% | AOL
A0.00% 14.64% | DA2
10.07% | RS3
10.65% | 154
LAL 052 LA3 M54 | SAS
59.61% | 18.29% | 16.45% | 4.55% | 25.66%
60.00%

Valor

INDICE DE
CONFIABILIDAD DE

LO5 INDICADORES:
68.20%

Figura N° 107: indice de confiabilidad (antes)

Fuente: Propia

Promedio

[

Actividades de Apoyo | 69.86% |

1

| Actividades Primarias | 78.68% |

22.76% | AOQL
40.00% 10.65% | DA2
27.93% | RS3
8.53% | 154
LAL 052 LAZ M54 SAS
10.40% | 22.67% | 14.53% | 14.30% | 16.78%
60.00%

Valor

Figura N° 108: indice de confiabilidad(después)

Fuente: Propia
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3.2.16 Eficacia del radar estratégico

Se desarrollo el radar estratégico para comprobar los cambios que originaron

las mejoras en la empresa. A continuacion se muestra un antes y un después

de la situacion. Teniendo una eficiencia de 54.86%.

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

LA VISION, MISION ¥ ESTRATEGIA ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS
LOS EJECUTIOS LIDERAN EL CAMBIO ESTRATEGICO ¥ CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO MOWILIZAR
LOS EJECUTIVOS COMUNICAR EL SENTIDO DE URGERICIA
LAESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA & TRAYES DE UN MAPA ESTRATEGICO COMQO PARTE DEL PROCESD DE PLANEAMIENTO: LOS OBJETIYOS ESTRATEGICOS
LOS INDICADORES SOM UTILIZAD0S FARA COMURICAR LA ESTRATEGIA Y 30K BALANCEADOS ENLAS FERSPECTIVAS TRADUCIR
LAS METAS SOMESTABLECIDAE PARA CADA INDICADOR ¥ LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON CLARAMENTE DEFINIDAS
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UMDADES DE NEGOCIO
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA FARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UMDADES DE MEGOCIO . ALINEAR
L& COMUMCACION ES ABERTA Y TRANSPARENTE, PARA GUE SEA FLUIDA
LASMETAS INDIVIDUALES ESTAN ESTABLECIDAS Y DETERMINADAS  MOTIVAR
MEDIANTE LA REMUNERACION YARIABLE, LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS
ELPRESUPUESTO ESTA ESTABLECION Y EXISTE UM METODO DE SEGUIMENTO
LAEMPRESA TIEME SISTEMAS PARS SEGUIMIENTO DE LAS OPERACIONES GESTIONAR

LA EMPRESA REALIZA UM SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE LA GESTION ESTRATEGICA
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Figura N° 109: Cuestionario de alineamiento de organizacion a la estratégia

Fuente: Propia
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3.3 Aplicacion PHVA- ACTUAR
Para poder estar en un constante mejoramiento de lo que se haimplementado,
es necesario establecer equipos de trabajo y procedimientosadecuado para
poder corregir los errores, de tal manera que cuando lostrabajadores lleguen
a estar realmente comprometidos con la mejora.

Para poder evaluar y corregir se han establecido lo siguiente:

3.3.1 Auditorias de seguimiento y control produccién
Con la ayuda de los formatos establecidos en las actividadesde produccion,
se podra hacer un seguimiento del proceso, evaluando enqué situacion se
encuentra la empresa.Se pretende primero tener una data, analizarla y
despuésestablecer un estandar para todos, y cuando esto se logre, poder

actuar,si no cumple con el estdndar buscar la razon por la cual no se logro.

3.3.2 Avance de planes de accién
Para un mejor control y seguimiento de planes se desarroll el porcentaje de
cumplimiento, obteniendo que aun debemos continuar con el cronograma de
capacitacion en base al desarrollo de competencias que nos falta un 40% y
continuar con la evaluacion del desempefio del personal para mejorar la la

inadecuada gestiéon de personal. (Ver Anexo 32).

Plan de capacitacion

Plan de motivacion
 generacion de

ideas Concepcion puga
Henry Chahuaylla

Joel Miranda
Inacuada Gestion de

personal

Plan de Gestion de
talento humano

ABRIL-MAYO

Area de Produccion

Inadecuado Clima Laboral

Indice de clima aboral

100%

Ausencia de un plan de
capacitacion

Cronograma de
competencias

60%

nadecuada evaluacion de
personal

Eleccion del empleado del
mes

100%

IAusencia de evaluacion de
competencias

Evaluacion de competencias por
cada trabajador

40%

Repeticion de funciones por area

mplementar Manual de
loperaciones y funciones

50%
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3.4 Analisis econémico financiero

Para poder evaluar la viabilidad del proyecto, fue necesario analizar el flujo de
caja econémico y flujo de caja financiero de ahorros (costo — beneficio) en los
préximos cinco afios, los cuales nos sirvieron para obtener los indicadores de
evaluacion que nos ayudo a identificar si el proyecto resultaba viable o no; es
por ello que los indicadores que se calcularon fueron el Valor Actual Neto
(VAN), la Tasa Interna de Rendimiento (TIR) y el Periodo de Retorno de la
Inversion (PRI).Con el método de costeo tradicional, se procedera a costear

el proyecto durante las etapas de Planear, Hacer, Verificar y Actuar.

3.4.1 Costos de implementacién del proyecto
Los costos incurridos para la implementacion del proyecto se dividen en
tangibles e intangibles.

Los costos tangibles son depreciados de acuerdo a su vida util y valor residual

que tendran de ¥ UIT cuando cierre el proyecto como se muestra en la tabla
126.
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Tabla N°127: Cuadro de inversion y depreciacion de activos tangibles

INVERSION ACTIVOS TANGIBLES
Item Descripcidn Costo(S/,) | Tiempo de vida Ut
. Lafio 2afio 3afio 4afio Safio | ValorResidual
(Afios)
1 |Coches de AceroInoxidable 5. 2,000.00 4 S 50000(S/. 500.00{S/. 50000(S/. 500.00(S/. 500.00{S/.  1500.00
2 |Estoca §. 75000 3 S, 7500 5. 75000
3 |Coche para transportar cajas 5. 30000 2 5. 30000 5. 30000 5. 30000
4 |Mueble 5. 25000 3 5. 25000 5. 25000
5 [Juegos de recreacion 5. 30000 5 5. 30000
6 |Mesas de comedor §. 10000 1 S/, 100.00{S/. 100.00{S/. 100.00{S/. 100.00{S/. 100.00
7 |Selladoras semiautomaticas S/ 4500.00 5 S 90000(S/. 900.00{S/. 900.00({S/. 900.00|S/. 900.00 0
Construccion de area de
8 |esparcimiento 5. 1500.00 4 S 3.00(S. 370019 3750005 375.00(5/. 1500005/
9 |Camaras de video 5. 3,000.00 4 S T5000(S/ 750.00(S/. 75000(S/. 750.00(S. 750.00(S. 225000
10 {Compuerta para maquinaria 5. 210000 5 S 4000(S.  500(S. 4200015 500{5. 42000 168000
TOTAL §/. 14,800.00 S/ 4645.00(5/. 2630.00(S/. 3,345.00(S/. 3,630.00|S/. 4470.00

Fuente: Propia

250



Se obtiene el flujo de caja por afio durante el desarrollo del proyecto. Asi como

el valor residual de acuerdo al valor del libro.

La amortizacién de los intangibles se tomd teniendo en consideracion el 10%
por tener un tiempo de uso de 0 a 10 afos pero el proyecto tiene una
proyeccion de 5 afios por ello en el dltimo afio tomaremos una amortizacion

del 60% que es cuando cierra el proyecto pero esta igual a revision anual.

AMORTIZACION
Activos S/. S/. S/. S/. S/.
intangibles 10% 2,200.00 | 2,200.00 | 2,200.00 | 2,200.00 | 13,200.00

Tabla N°128: Inversion total del proyecto

Item ACTIVOS INTANGIBLES

1 |Estudio5S S/. 6,000.00
2 | Estudio PHVA S/. 5,000.00
3 | Programa de Capacitacion S/. 3,500.00
4 | Pruebasy puesta en marcha S/. 4,500.00
5 | Montaje de maquinaria S/. 3,000.00
TOTAL S/. 20,000.00
IMPREVISTOS 10% tangibles

S/. 1,270.00

Fuente: Propia
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3.4.2 Proyeccion de la demanda
Luego de determinarse los costos referente al desarrollo del proyecto, se
realiz6 la proyeccién de la demanda, teniendo informacion histérica desde el
afio 2010. La proyeccion de la demanda se calculé mediante el método de los

minimos cuadrados.

PM Torta de Chocolate

Tabla N° 129: Proyeccion de la demanda de PM torta de chocolate

12 2015 254659 262535 270411 Kg
13 2016 257636 265604 273573 Kg
14 2017 260614 268674 276734 Kg
15 2018 263591 271744 279896 Kg

Fuente: Propia

PM KEKERA

Tabla N° 130: Proyeccion de demanda PM Kekera

12 2015 144553 149024 153495 Kg
13 2016 146717 151254 155792 Kg
14 2017 148880 153485 158089 Kg
15 2018 151044 155715 160387 Kg
16 2019 153208 157946 162684 Kg

Fuente: Propia
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PM BIZCOCHUELO PREMIUM

Tabla N°131: Proyeccion de la demanda PM Bizcochuelo

12 2015 88535 91273 94012 Kg
13 2016 89630 92403 95175 Kg
14 2017 90726 93532 96338 Kg
15 2018 91821 94661 97501 Kg
16 2019 92916 95790 98664 Kg

Fuente: Propia

El periodo proyectado es del afio 2015 al 2019, el cual se muestra en las
tablas.

3.4.3 Costo Unitario de Fabricacion
Luego de haberse calculado la proyeccion de la demanda, se procedié a
determinar el costo unitario de fabricacion para cada producto, a continuacién
se detallan los costos, los cuales se han desglosado teniendo en cuenta si son

directos o indirectos a la fabricacion del producto.

Material directo

Tabla N°132: Material directo (financiamiento)

ESCENARIO NORMAL ESCENARIO PESIMISTA ESCENARIO OPTIMISTA
SIN PROYECTO CONPROYECTO  [SIN PROYECTO CONPROYECTO  [SINPROYECTO  |CONPROYECTO
Tipo UM UM UM UM UM UM
MP Pastel de chocolate S S17380[S.  L3IMTLS.  131451859(S.  130687.92(S.  13%8901(S. 13762741
|MPKekera . IBU50(.  45L71662(S.  AMAAGBTA[S.  MOAGBS3[S.  ATL9GLE6|S. 465349
|MPBicochue|oPremiun 5. M4S5200(S.  A9STIB[S.  ADUSMA[S.  3BA%A0[S.  46%856|S. 41007
|T0ta| S aL00|S)  220020571|S.  2.161,10277|S).  2.04165285(S.  2294TMB[S. 22626523

Fuente: Propia
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Mano de obra directa

En el area de produccion trabajan actualmente 7 operarios, como parte de la

mejora.

Tabla N° 133: Costo de mano de obra en los tres escenarios

Mano de Obra Directa

Escenario Normal
D inacion Aiio1 Aiio 2 Afio3 Aiio 4 Afio 5
Costo Anual de Mano de Obra Directa
de U.M. con Proyecto S/. 156,877.49 | 5/. 156,877.49 | S/. 156,877.49|5/. 156,877.49 | S/. 156,877.49
Costo Anual de Mano de Obra Directa
de U.M. sin Proyecto s/. 171,139.08(S/. 171,139.08 /. 171,139.08(S/. 171,139.08 /. 171,139.08

Escenario Pesimista

D inaci Ao 1 Afio 2 Afio 3 Ao 4 Afio 5
Costo Anual de Mano de Obra Directa
de U.M. con Proyecto s/. 156,877.49 | /. 156,877.49 | 5/. 156,877.49 | /. 156,877.49 | 5/. 156,877.49
Costo Anual de Mano de Obra Directa
de U.M. sin Proyecto S/. 171,139.08 /. 171,139.08 /. 171,139.08 /. 171,139.08 /. 171,139.08

Escenario Optimista

D inaci Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Costo Anual de Mano de Obra Directa
de U.M. con Proyecto S/. 156,877.49 (/. 156,877.49 /. 156,877.49(S/. 156,877.49 /. 156,877.49
Costo Anual de Mano de Obra Directa
de U.M. sin Proyecto S/. 171,139.08|S/. 171,139.08| /. 171,139.08|S/. 171,139.08| /. 171,139.08

Fuente: Propia

Costos indirectos de fabricacion

Tabla N° 134: Costos indirectos de fabricacion

ESCENARIO NORMAL ESCENARIO PESIMISTA ESCENARIO OPTIMISTA
SNPROYECTO  (CONPROYECTO  [SINPROYECTO  [CONPROVECTO  |SINPROYECTO  {CONPROYECTO
ot {8 00| D0m(S.  000M[S.  000[S.  000[S. %000
o2 [ 00|y D00m[S.  000m[S.  NM00[S.  N000[S. %000
03 {8 00| D00m(S.  000M[S.  N00[S.  N00[S. 000
Ao {8 00| D00m(S.  000M[S.  000[S. 000|500
MOS (5. 00| 0000[S.  000MY.  000[S.  N00M]S. D000

Fuente: Propia

A continuacion se detalla el flujo de caja incremental el cual nos permitira

evaluar la viabilidad del proyecto.
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3.4.4 Flujo de Caja Operativo C/S Proyecto

Tabla N°135: Flujo de caja con proyecto escenario normal

Escenario Normal

Flujo de Caja con Proyecto

Descripcion Ao 2015 Aiio 2016 Ao 2017 Aio 2018 Aio 2019
Ingresos

Ingresos por la venta de productos

MP Torta de Chocolate S/. 1,680,223.21 | S/. 1,784,861.86 | S/. 1,805,489.35 | S/. 1,826,116.85 | S/. 1,846,744.34
MP Kekera S/. 737,668.14 | S/. 786,144.68 | S/. 797,737.82 | S/. 809,330.96 | S/. 820,924.10
MP Biscochuelo Premiun S/. 438,111.95 | S/. 465,708.61 | S/. 448,953.12 | S/. 477,090.74 | S/. 482,781.80
Total de Ingresos S/. 2,856,003.29 (S/. 3,036,715.15|S/. 3,052,180.29 |S/. 3,112,538.54 (S/.  3,150,450.24
Materiales Directos S/. 2,201,205.71 | S/. 2,333,278.05 | S/. 2,356,610.83 | S/. 2,403,743.05 | S/. 2,427,780.48
Mano de Obra Directa S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49
Costos Indirectos de Fabricacion S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00
Sub Total de Costos de Produccion S/. 2,448,083.20 | S/. 2,580,155.54 | S/. 2,603,488.32 | S/. 2,650,620.54 | S/. 2,674,657.97
Gastos Administrativos S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00
Gastos de Ventas S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00
Gastos Financieros S/. 86,549.00 | S/. 85,683.51 | S/. 84,818.02 | S/. 84,385.28 | S/. 84,125.63
Depreciacion S/. 4,645.00 | S/. 2,630.00 | S/. 3,345.00 | S/. 3,630.00 | S/. 4,470.00
amortizacion de Intangibles S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 12,120.00
Total de Egresos S/. 2,753,647.20 | S/. 2,882,839.05 | S/. 2,906,021.34 | S/. 2,953,005.81 | S/. 2,987,723.60
Utilidad antes de Impuestos s/. 102,356.09 | S/. 153,876.10 | S/. 146,158.95 | S/. 159,532.73 | S/. 162,726.64
Impuestos (28%) S/. 28,659.71 | S/. 43,085.31 | S/. 40,924.51 | S/. 44,669.16 | S/. 45,563.46
Depreciacion y amortizacion de

Intangibles S/. 6,665.00 | S/. 4,650.00 | S/. 5,365.00 | S/. 5,650.00 | S/. 16,590.00

Fuente: Propia
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Tabla 136: flujo de caja sin proyecto escenario normal

Flujo de Caja sin Proyecto

Descripcion

Ingresos

Por ventas de Kg Producidos

MP Torta de Chocolate S/. 1,680,223.21(S/. 1,784,861.86(S/. 1,805,489.35|S/. 1,826,116.85|S/. 1,846,744.34
MP Kekera S/. 737,668.14 | S/. 786,144.68 | S/. 797,737.82 [ S/. 809,330.96 | S/. 820,924.10
MP Biscochuelo Premiun S/. 438,111.95 | S/. 465,708.61 | S/. 448,953.12 | S/. 477,090.74  S/. 482,781.80
Total de Ingresos S/. 2,856,003.29|S/. 3,036,715.15|S/. 3,052,180.29|S/.  3,112,538.54 (S/.  3,150,450.24
Materiales Directos S/. 2,227,941.00(S/. 2,361,617.46(S/. 2,385,233.63|S/. 2,432,938.31|S/. 2,457,267.69
Mano de Obra Directa S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08
Costos Indirectos de Fabricacion S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00
Sub Total de Costos de Produccion S/. 2,489,080.08(S/. 2,622,756.54|S/. 2,646,372.71|S/. 2,694,077.39 S/.  2,718,406.77
Gastos Administrativos S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00
Gastos de Ventas S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00
Gastos Financieros S/. 86,549.00 | S/. 86,549.00 | S/. 86,549.00 | S/. 86,549.00 | S/. 86,549.00
Total de Egresos S/. 2,787,979.08|S/. 2,921,655.54|S/. 2,945,271.71|S/. 2,992,976.39 S/. 3,017,305.77
Utilidad antes de Impuestos S/. 68,024.21 | S/. 115,059.61 | S/. 106,908.58 | S/. 119,562.16 | S/. 133,144.47
Impuestos (28%) S/. 19,046.78 | S/. 32,216.69 | S/. 29,934.40 | S/. 33,477.40 | S/. 37,280.45

. . Ao 1 Afio 2 Ao 3 Ao 4 Aiio 5
Flujo de Caja Incremental
S/. 31,383.96 [ S/. 32,597.87|5/. 33,625.27 | S/. 34,428.81|S/. 37,889.17

Fuente: Propia
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Tabla N°137: Flujo de caja econémico en escenario normal

Flujo de Caja Economico - Escenario Normal

Afo 0 Afo 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5
Flujo de caja capital | S/. 36,270.00 | S/. - 1S/ - |5/ - |5/ - |5/ 5,430.00
Flujo de caja Operativo 0 S/. 31,383.96|S/. 32,597.87|S/. 33,625.27|S/. 34,428.81(S/. 37,889.17
Flujo de Caja Economico | S/. 36,270.00 |S/. 31,383.96|S/. 32,597.87|S/. 33,625.27|S/. 34,428.81|S/. 43,319.17

Fuente: Propia

Con el flujo de caja incremental economico procedemos a hallar el VAN y TIR econdmico con una tasa de costo de oportunidad COK

de un 22% teniendo como justificacion que es politica de la empresa Insumos Alimentarios Hensil y porque luego de analizar otras

propuestas de inversion en entidades financieras el Proyecto actual le generaba un tasa de retorno de la inversion en menor tiempo.
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VAN econdémico

Valor Actual Netg |

\\: Negativo= Rechazo COK = 22%
Positivo= Apruebo
0 1 2 3 4 5
SI. 36,270 S/. 31,384 S. 32,598 S/. 33,625 S/. 34,429 S/. 43,319
(1+ i)™ (1+ i)™ 1+ iy 1+ iyn (1+ i)y
25725
S/.97,713.00 21901
18518
15541
16028
VAN S/. 61,443.00 |aprobado
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Tasa Interna de Retorno

Ratio Beneficio/Costo

VPE
Inversion

VPE
Inversion

B/C>1
% B/C<1
B/C=1

S/.97,713.00
36270.0

B/C =

2.69404|Se Acepta

TIR |

[Tr =

54.14%]Se Acepta

Aceptamos
Rechazamos
Indiferente
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3.4.5Flujo de Caja Financiero C/S Proyecto

La inversion se realiza con un 50% por parte del inversionista y el tro 50% es mediante un préstamo a través de un entidad financiera
con los cual se considera la tasa de interés y las cuotas de amortizacion anuales que se tendran que calcularse, a continuacion se

brinda el detalle

Tabla N°138: Amortizaciones e interés

Intereses
(1+i)™
i* (A+iyn)-1 *Financiamiento

14% 2.080596761 S/.18,135.00 = S/.5,282.00
servicio de”
la deuda
despues de
Afios Serv. Deuda Intereses Amortizacion Saldo efecto tributario ~ impuestos

0 S/. 18,135.00
1 S/. 5,282.00 | S/. 2,539.00 | S/. 2,743.00 | S/. 15,392.00 S/. 761.70 S/.4,520.30
2 S/. 5,282.00 | S/. 2,155.00 | S/. 3,127.00 | S/. 12,265.00 S/. 646.50 S/.4,635.50
3 S/. 5,282.00 | S/. 1,717.00 | S/. 3,565.00 | S/. 8,700.00 S/. 515.10 S/.4,766.90
4 S/. 5,282.00 | S/. 1,218.00 | S/. 4,064.00 | S/. 4,636.00 S/. 365.40 S/.4,916.60
5 S/. 5,282.00 | S/. 649.00 | S/. 4,633.00 S/. 194.70 S/.5,087.30

Fuente: Propia
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Escenario Normal

FLUJO DE CAJA FINANCIERO ‘

Tabla N°139: Flujo financiero en escenario normal

CONCEPTO Aho0 Ano1 Afo 2 Ano 3 Aho 4 Afo 5
Flujo con proyecto S/. 8036139 S/. 115440.79 S/. 110,599.45 S/. 120,513.57 S/. 133,753.18
Flujo sin proyecto S/. 48977.43(S/. 82,842.92|S/. 76974.18|S/. 86,084.75|S/. 95,864.02
Flujo de caja operativo incremental S/. 31,38396(S/. 32597.87|S/. 33,625.27|S/. 34,428.81|S/. 435319.17
PRESTAMOS S/. 18,135.00

Amortizacion S/, 274300(S/. 3,127.00(S/. 3,565.00|S/. 4,064.00|S/.  4,633.00
Interes S/, 2539.00(S/. 2155.00(S/. 1,717.00|S/.  1,218.00|S/. 649.00
ESCUDO TRIBUTARIO g/. 761.70 | S/. 646.50 | S/. 515.10 (/. 365.40(S/. 194.70
Flujo de caja financiero S/. 26863.66(S/. 27,962.37|S/. 28,858.37|S/. 29,512.21|S/. 38,231.87

Fuente: Propia

Hallado el flujo de caja financiero se determinaron los indicadores para conocer si la aplicaciéon del proyecto es viable:
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VAN Financiero y TIR Financiero

Tabla N° 140: VAN financiero

Inversion inicial S/. 36,270.00
Escenario Normal Aporte inversionista 18,135.00
Cok 22%
Valor Actual Neto | Tasa interes 14%
\\: Negativo=  Rechazo wacc] = [isw
Positivo= Apruebo
0 1 2 3 4 5
S/. -18,135 S/. 26,864 SI. 27,962 S/. 28,858 S/. 29,512 S/. 38,232
1+ iyn 1+ iyn 1+ iyn 1+ iyn 1+ iyn
22766
S/.92,346.00 20082
17564
15222
16712
VAN S/. 74,211.00 |aprobado

Fuente: Propia
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Tabla N° 141: TIR financiero

Ratio Beneficio/Costo

B/C>1 Aceptamos
VPE % B/C<1 Rechazamos
Inversion B/C=1

Indiferente

VPE S/.92,346.00
Inversion 18135.0
B/C = 5.09214|Se Acepta
TIR |
|TIR = 49.18%|Se Acepta

Fuente: Propia
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Los indicadores econdmicos Y financieros nos indican que el proyecto es viable y rentable, puesgenera la liquidez
suficiente para el pago de deudas y por ello se recomienda su realizacion. Ademas nosindica que el beneficio costo es de 5.09, lo

gue indica que por cada sol invertido se obtendra un ingreso 5.09 soles.

Cuadro Resumen

|ESCENARIO | VAN | mR | B/C  |PRC(ANOS)|
Evaluacién Econémica INORMAL | s/.61,443.000  54.14%| 2.19[/3AR0s |
Evaluacién Financiera |NORMAL | s/.74,211.00| 49.18%| 3.98|3AR0s |
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Tabla N°142: Flujo de caja operativo con proyecto en escenario pesimista

Flujo de Caja con Proyecto

Descripcion

Ingresos

Por ventas de Kg Producidos

MP Torta de Chocolate S/. 1,629,816.51|S/. 1,731,316.01|S/. 1,751,324.67(S/. 1,771,333.34|S/.  1,791,342.01
MP Kekera S/. 715,538.09 | S/. 762,560.34 | S/. 773,805.69 | S/. 785,051.03 | S/. 796,296.38
MP Biscochuelo Premiun S/. 424,968.59 | S/. 451,737.35 | §/. 435,484.53 | S/. 462,778.01 | S/. 468,298.35
Total de Ingresos S/. 2,770,323.19|S/. 2,945,613.70 |S/. 2,960,614.89 (S/. 3,019,162.39|S/.  3,055,936.73
Materiales Directos S/. 2,141,652.85|S/. 2,270,152.02 |S/. 2,292,853.54(S/. 2,315,782.07|S/.  2,338,939.89
Mano de Obra Directa S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49 | /. 156,877.49 | S/. 156,877.49
Costos Indirectos de Fabricacion S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00
Sub Total de Costos de Produccion S/. 2,388530.34(S/. 2,517,029.51(S/. 2,539,731.03|S/. 2,562,659.56 |S/. 2,585,817.38
Gastos Administrativos S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00
Gastos de Ventas S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00
Gastos Financieros S/. 86,549.00 | S/. 85,683.51 [ S/. 84,818.02 | S/. 84,385.28 | S/. 84,125.63
Depreciacion S/. 4,645.00 | S/. 2,630.00 | S/. 3,345.00 | S/. 3,630.00 | S/. 4,470.00
amortizacion de Intangibles S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 12,120.00
Total de Egresos S/. 2,694,094.34(S/. 2,819,713.02|S/. 2,842,264.05|S/. 2,865,044.84|S/. 2,898,883.01
Utilidad antes de Impuestos S/. 76,228.86 | S/. 125,900.68 | S/. 118,350.84 | S/. 154,117.55 | S/. 157,053.72
Impuestos (28%) S/. 21,344.08 | S/. 35,252.19 | S/. 33,138.23 | 5/. 43,152,91 | S/. 43,975.04
Depreciacion y amortizacion de

Intangibles S/. 6,665.00 | S/. 4,650.00 | S/. 5,365.00 | S/. 5,650.00 | S/. 16,590.00

Fuente: Propia
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Tabla N° 143: Flujo de caja operativo sin proyecto en escenario pesimista

Flujo de Caja sin Proyecto

Ingresos

Por ventas de Kg Producidos

MP Torta de Chocolate S/. 1,629,816.51|S/. 1,731,316.01|S/. 1,751,324.67 |S/. 1,771,333.34|S/.  1,791,342.01
MP Kekera S/. 715,538.09 | S/. 762,560.34 | S/. 773,805.69 | S/. 785,051.03 | S/. 796,296.38
MP Biscochuelo Premiun S/. 424,968.59 | S/. 451,737.35 | §/. 435,484.53 | S/. 462,778.01 | S/. 468,298.35
Total de Ingresos S/. 2,770,323.19(S/. 2,945,613.70 (S/.  2,960,614.89 (S/. 3,019,162.39 S/.  3,055,936.73
Materiales Directos S/. 2,161,102.77|S/.  2,290,768.94 |S/.  2,313,676.63 |S/. 2,336,813.39|S/.  2,360,181.53
Mano de Obra Directa S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08
Costos Indirectos de Fabricacion S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00
Sub Total de Costos de Produccion S/. 2,422,241.85|S/. 2,551,908.02 (S/. 2,574,815.71|S/.  2,597,952.47 |S/.  2,621,320.61
Gastos Administrativos S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00
Gastos de Ventas S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00
Gastos Financieros S/. 86,549.00 | S/. 85,683.51 | S/. 84,818.02  S/. 84,385.28 | S/. 84,125.63
Total de Egresos S/. 2,721,140.85(S/. 2,849,941.53 (S/. 2,871,983.73 (S/. 2,894,687.75|S/. 2,917,796.23
Utilidad antes de Impuestos S/. 49,182.34| S/. 95,672.17 | S/. 88,631.16 | S/. 124,474.64 | S/. 138,140.50
Impuestos (28%) S/. 13,771.06 | S/. 26,788.21 | S/. 24,816.72 | S/. 34,852.90 | S/. 38,679.34

. . Anho 1 Aho 2 Ano 3 Afo 4 Afio 5
Flujo de Caja Incremental
S/. 26,138.49 | S/. 26,414.53 | S/. 26,763.17 | S/. 26,992.90 | S/. 30,207.52

Fuente: Propia

Tabla N°144: Flujo de caja operativo con proyecto en escenario optimista
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Flujo de Caja con Proyecto

Descripcion

Ingresos

Por ventas de Kg Producidos

MP Torta de Chocolate S/. 1,764,234.37|S/. 1,874,104.95|S/. 1,895,763.82(S/. 1,917,422.69(S/. 1,939,081.55
MP Kekera S/. 774,551.54 | S/. 825,451.92 | S/. 837,624.71 | S/. 849,797.51 | S/. 861,970.31
MP Biscochuelo Premiun S/. 460,017.55 | S/. 488,994.04 | S/. 471,400.77 | S/. 500,945.27 | S/. 506,920.89
Total de Ingresos S/. 2,998,803.46(S/. 3,188,5550.91(S/. 3,204,789.31|S/. 3,268,165.47 |S/.  3,307,972.75
Materiales Directos S/. 2,262,652.32|S/. 2,398,411.46 |S/. 2,422,395.57 (S/. 2,446,619.53 |S/.  2,471,085.73
Mano de Obra Directa S/. 156,877.49 | /. 156,877.49 | S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49 | S/. 156,877.49
Costos Indirectos de Fabricacion S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00
Sub Total de Costos de Produccion S/. 2,509,529.81(S/. 2,645,288.95(S/. 2,669,273.06 |S/. 2,693,497.02|S/. 2,717,963.22
Gastos Administrativos S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00
Gastos de Ventas S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00
Gastos Financieros S/. 86,549.00 | S/. 85,683.51 | S/. 84,818.02 | S/. 84,385.28 | S/. 84,125.63
Depreciacion S/. 4,645.00 | S/. 2,630.00 | S/. 3,345.00 | S/. 3,630.00 | S/. 4,470.00
amortizacion de Intangibles S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 2,020.00 | S/. 12,120.00
Total de Egresos S/. 2,815,093.81(S/. 2,947,972.46 S/. 2,971,806.08 |S/. 2,995,882.30|S/. 3,031,028.84
Utilidad antes de Impuestos S/. 183,709.65 | S/. 240,578.45 | S/. 232,983.22 | S/. 272,283.17 | S/. 276,943.91
Impuestos (28%) S/. 51,438.70 | S/. 67,361.97 | S/. 65,235.30 | S/. 76,239.29 | S/. 77,544.29
Depreciacion y amortizacion de

Intangibles S/. 6,665.00 | S/. 4,650.00 | S/. 5,365.00 | S/. 5,650.00 | S/. 16,590.00

Fuente: Propia
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Tabla N°145: Flujo de caja operativo sin proyecto en escenario optimista

Flujo de Caja sin Proyecto

Descripcion
Ingresos
Por ventas de Kg Producidos
MP Torta de Chocolate S/. 1,764,234.37|S/. 1,874,104.95(S/. 1,895,763.82|S/. 1,917,422.69|S/. 1,939,081.55
MP Kekera S/. 774,551.54 | S/. 825,451.92 | S/. 837,624.71| S/. 849,797.51 | S/. 861,970.31
MP Biscochuelo Premiun S/. 460,017.55 | S/. 488,994.04 | S/. 471,400.77 | S/. 500,945.27 | S/. 506,920.89
Total de Ingresos S/. 2,998,803.46|S/. 3,188,550.91(S/. 3,204,789.31|S/. 3,268,165.47 |S/. 3,307,972.75
Materiales Directos S/. 2,294,779.23|S/. 2,432,465.98 |S/. 2,456,790.64|S/. 2,481,358.55(S/. 2,506,172.14
Mano de Obra Directa S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08  S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08 | S/. 171,139.08
Costos Indirectos de Fabricacion S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00 | S/. 90,000.00
Sub Total de Costos de Produccion S/. 2,555,918.31|S/. 2,693,605.06 S/. 2,717,929.72|S/. 2,742,497.63 |S/. 2,767,311.22
Gastos Administrativos S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00 | S/. 162,300.00
Gastos de Ventas S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00 | S/. 50,050.00
Gastos Financieros S/. 86,549.00 | S/. 85,683.51( S/. 84,818.02  S/. 84,385.28 | S/. 84,125.63
Total de Egresos S/. 2,854,817.31(S/. 2,991,638.57|S/. 3,015,097.74|S/. 3,039,232.91|S/. 3,063,786.84
Utilidad antes de Impuestos S/. 143,986.15 | S/. 196,912.34 ( S/. 189,691.56 | S/. 228,932.56 | S/. 244,185.91
Impuestos (28%) S/. 40,316.12 | S/. 55,135.45 [ S/. 53,113.64 | S/. 64,101.12 | S/. 68,372.05
Ao 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 Ao 5

S/. 35,265.92 | /. 36,089.60 | S/. 36,534.99 | S/. 36,862.44 | S/. 40,175.76

Fuente: Propia
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Flujo de Caja Economico - Escenario Optimista

Aho 0 Ano 1 Ao 2 Aho 3 Aho 4 Aho 5
Flujo de caja capital | S/. 36,270.00 | S/. - |s/. - |s/. - |s/. - |s/. 5,430.00
Flujo de caja Operativo 0 S/. 3526592|S/. 36,08.60(S/. 36,534.99|S/. 36,862.44|S/. 40,175.76
Flujo de Caja Economico
incremental S/. 36,270.00 |S/. 35,265.92S/. 36,089.60 |S/. 36,534.99 |S/. 36,862.44|S/. 45,605.76
Flujo de Caja Economico - Escenario Pesimista
Ano 0 Ano 1 Ano 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
Flujo de caja capital | S/. 36,270.00 | S/. - S/. - S/. - S/. - |S/. 5,430.00
Flujo de caja Operativo 0 S/. 26,138.49|S/. 26,41453|S/. 26,763.17|S/. 26,992.90|S/. 30,207.52
Flujo de Caja Economico
incremental S/. 36,270.00(S/. 26,138.49(S/. 26,414.53(S/. 26,763.17 (S/. 26,992.90|S/. 35,637.52

El flujo de caja incremental nos muestra el ahorro anual por la implementacién del proyecto, luego de la comparacién del flujo de

caja con y sin proyecto. Con estos resultados se calculd el flujo de caja econémico y financiero, y finalmente los indicadores

financieros y econdmicos nos mostraron la viabilidad del proyecto. Esta informacion se muestra a continuacion:
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Tabla N°146: Calculo del VAN econémico escenario pesimista

Valor Actual N

Negativo= Rechazo COK =
Positivo= Apruebo
(0] 1 2 3 4 5
S/. -36,270 S/. 26,138 S/. 26,415 S/. 26,763 S/. 26,993 S/. 35,638
(1+ iy 1+ iy™n 1+ iyn @+ iy a+ iy
21425
S/.79,282.00 17747
14739
12185
13186
VAN S/. 43,012.00 |aprobado |

22%

Fuente: Propia
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Tabla N° 147: VAN econdémico escenario optimista

Escenario Optimista

Valor Actual Netg |

\\: Negativo= Rechazo COK =
Positivo= Apruebo
0 1 2 3 4 5
S/. -36,270 S/. 35,266 S/. 36,090 S/. 36,535 S/. 36,862 S/. 45,606
(1+ iy (1+ iy (1+ iy (1+ i)y 1+ iyn
28906
S/.106,787.00 24247
20120
16640
16874
VAN S/. 70,517.00 |aprobado

22%

Fuente: Propia
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Cuadro Resumen de los Indicadores Econémicos

INDICADORES Economicos

ESCENARIO VAN TIR B/C PRC (ANOS)
PESIMISTA S/.43,012.00 68.74% 2.19 | 3ANOS
OPTIMISTA S/.70,517.00 96.12% 2.94 | 2 ANOS
NORMAL S/. 61,443.00 54.14% 2.19 | 3ANOS

3.4.6 VAN y TIR Financieros en los escenarios Pesimista y Optimista

Tabla N° 148:VAN financiero escenario pesimista

Valor Actual N
Negativo= Rechazo COK = 18%
Positivo= Apruebo
0 1 2 3 4 5
S/. -18,135 S/. 21,618 S/. 21,779 S/. 21,996 S/. 22,076 S/. 30,550
1+ iy™n 1+ iyn 1+ iyn 1+ iy 1+ iy™n
18321 <
S/.72,091.00 15641
13388
11387
13354
VAN S/. 53,956.00|aprobado |

Fuente: Propia
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Tabla N°149:VAN financiero escenario optimista

Valor Actual N
Negativo= Rechazo COK = 18%
Positivo= Apruebo
0 1 2 3 4 5
S/. -18,135 S/. 30,746 S/. 34,581 S/. 35,333 S/. 36,010 S/. 45,151
(1+ iy™n (1+ ™ 1+ i)™ (1+ i)™ (1+ i)™
25201 <
S/.89,697.00 23234
2953
18573
19736
VAN S/. 71,562.00|aprobado |

Fuente: Propia

Cuadro Resumen de los indicadores Financieros:

INDICADORES FINANCIEROS

ESCENARIO VAN TIR B/C PRC (ANOS)
PESIMISTA S/. 53,956.00 35.80% 3.98 | 3ANOS
OPTIMISTA S/. 71,562.00 50.70% 4.95 | 2 ANOS
NORMAL S/. 74,211.00 49.18% 3.98 | 3ANOS
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CAPITULO IV

DISCUSION Y APLICACION

La eleccion y aplicacion de la metodologia PHVA para el desarrollo del
proyecto en la empresa Insumos Alimentarios Hensil SRL requeria en primera
instancia de la aprobacion e interés por parte de la alta direccion, pues sin su
colaboracién no hubiera sido posible transmitir la idea de cambio y mejora
continua en la empresa. Asi que esta predisposicion permitidé que la
implementaciéon de los planes desarrollados haya generado un cambio

favorable en la empresa.

El area de produccion de premezclas es donde se presenta el problema
principal de la empresa que es la baja productividad, debido a que no tenian
métodos de trabajo establecidos ni un control adecuado del proceso
productivo, lo que llevaba a productos no conformes, reproceso y mermas que
solo resultaba en un aumento de costos. Con el desarrollo del modelo de
mejora continua permiti6 mejorar los principales indicadores de gestion.
Asimismo con el uso de distintas herramientas de planeamiento y gestion
permitieron medir las mejoras en las condiciones laborales, control de calidad,
buenas practicas de manufactura, disposicion de planta, proceso productivo,
costos de calidad, indice de satisfaccion laboral, porcentaje de reclamos y

evaluar su cultura organizacional.

Las mejoras mencionadas se desarrollaron a través de los planes y programas
de accidon donde en cada uno de ellos se logré desarrollar el uso de registros
de produccion, con la finalidad que se tenga informacion real del proceso
(Kardex de materia prima, tiempo de mezclado, control de empaque, salida de
productos y control de pruebas de calidad), esto mejoro mucho la gestién de
la produccion. Por otro lado, se recomendo hacer uso de la planificacion MRP,
la cual se acomoda mas a su forma de produccion. Aunque no solo se mejoro
los métodos de planificacion sino también la calidad del producto terminado
con el desarrollo del plan de mejorar la calidad del producto y proceso que era

un tema urgente. En el cual se desarroll6 con la aplicacion de la herramienta

274



QFD, AMFE y cartas de control del proceso de mezclado. Se integraron los
requerimientos y expectativas del cliente desde el disefio del producto,
traduciendo lo que el cliente busca en especificaciones técnicas que lograrian

obtener un producto de calidad.

El alinear la organizacion a la empresa conllevo a una mejor centralizacion de
los esfuerzos que cada area debe sumar para lograr los objetivos estratégicos
con la realizacion de la herramienta Cadena de valor, conllevo a desagregar
a la empresa en actividades de apoyo y primarias, identificando los
indicadores que nos permita medir el esfuerzo y acciones que cada genera un

valor total a la empresa.

La realizacion del método Guerchett y el diagrama de recorrido para obtener
una mejor disposicion de areas permitio un reordenamiento de los elementos
de trabajo en ambos niveles de planta conjuntamente con la correcta
aplicacién de la metodologia de las 5S, permitieron reducir los tiempos de
desplazamientos de materiales y esfuerzos incurridos por el personal. Dichas

mejoras permitieron aumentar la productividad.

La motivacion y el clima laboral fueron factores importantes que requerian
atencion y mejoras. Se implementaron planes para lograr incrementar el
porcentaje de cada uno de ellos. El plan de monitorear las competencias del
personal, consistio en evaluar las competencias del personal y generar una
evaluacion de su desempefio en base a metas para generar compensaciones
como el trabajador del mes. Esto genero mayor integracion entre los
trabajadores del area de produccién obteniendo a su vez un clima laboral
mucho mejor en donde el compafierismo y trabajo en equipo se vieron
beneficiados. Ambos factores vienen acompafiados con el plan de
capacitaciéon de personal que suma importancia en el desarrollo de las
competencias que el personal debe desarrollar en la empresa, por ello se
capacito al personal sobre temas del proyecto, para que se involucren y se

concienticen con la mejora continua.

275



Para realizar el seguimiento de las buenas practicas de manufactura era
necesario estandarizar los procesos de produccion y métodos de trabajo
dentro del &rea de produccion, asi que en primera instancia era establecer las
modificaciones en las maquinas que el personal tenia disponible, por ende se
procedié a un mantenimiento correctivo para levantar varias deficiencias
propias de la falta del mismo para luego aplicar un mantenimiento preventivo.
Se logré implementar compuertas a la maquina mezcladora que modificaria el
proceso productivo y selladoras semiautomaticas para mejorar los tiempos y

manipulacion del producto terminado.

El mejorar la inocuidad del alimento que busca realizar un seguimiento a los
riesgos relacionados en el proceso productivo, para ello fue necesario
organizar y contar con procedimientos, documentos regulatorios que permitan
controlar y tomar buenas decisiones. Se elaboraron manuales, formatos,

instructivos, reglamentos y politicas de trabajo.

Cada una de las mejoras realizadas en la empresa ha sido medidas mediante
indicadores de gestion, para realizar las medidas correctivas necesarias y
continuar con la aplicacion de la metodologia PHVA. Cabe resaltar que para
un mejor manejo se organizd un responsable por piso, logrando un mejor

cumplimiento.
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Primera;

CONCLUSIONES

La implementacion de mejoras en el area de produccién, como son
el control y seguimiento del proceso productivo y productos finales
mediante registros, una adecuada planificacion de la producciény la
adquisicién de una maquina selladora semiautomatica, ha permitido
aumentar la productividad en cada uno de los productos patrénen la
PM Torta de chocolate x 5kg, de 0.09 a 0.15Kg/S/.en la PM Kekera
X 10 Kg y de 0.09 a 0.12Kg/S/.en la PM Bizcochuelo Premium de
0.11 a 0.14.Kg/S/ dando como resultado una productividad total de
0.12 a 0.16Kg/S/. en el area de produccion.

Segunda: Los indicadores de gestion como la efectividad han sufrido un

Tercera:

aumento por tener un aumento en la eficiencia y eficacia dando una
efectividad de:PM Torta de chocolate x 5kg, de 21.07%, en la PM
Kekera x 10 Kg y de 18.94% en la PM Bizcochuelo Premium de
15.42%

Lograr  implementar la metodologia 5s se ha logrado obtener
mejores condiciones trabajo al tener ambientes limpios, organizados
y ordenados concientizando a los trabajadores para que se sientan
comprometidos con las actividades que realizan logrando asi un

aumentos en la evaluaciéon de esta metodologia en un 59.00%

Cuarta: El definir las competencias que la empresa necesita cumplir con sus

objetivos estratégicos y evaluar al capital humano en cada una de
las competencias, a través de la herramienta de Gestion del talento
Humano (V&B Consultores), se logré un incremento en el clima
laboral de un 12.27% reflejado en los incentivos que ahora se

reciben en el area de produccion.
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Quinta: Con lacapacitacion y aplicacion de la metodologia de las 5s en el area
de produccion, las areas ahora lucen mas ordenadasy organizadas

gue han reducido el incumplimiento de tareas en un 20%.

Sexta:Mediante el desarrollo de la herramienta AMFE Y QFD se obtuvo los
controles de produccion y reducir la frecuencia de modo de fallo que
ocurria en el proceso productivo de premezclas, teniendo resultados
con un menor porcentaje de reproceso de un 61.30% y el porcentaje

de desechos en un 5.75% en promedio.

Séptima:El indice de capacidad de proceso ha mostrado una gran alza al
tener documentos, formatos y manuales que los ayude maslas
capacitaciones que refuerzan sus conocimientos, este indice en
cada producto patron es el siguiente: PM Torta de chocolate x 5kg,
de 1.18 en la PM Kekera x 10 Kg de 1.07 en la PM Bizcochuelo
Premium de 1.03, lo que indica que los procesos son capaces de
cumplir con las especificaciones de los productos.

Octava:Con la implementacién del proyecto se logré reducir el tiempo
estandar de produccion en cada linea de produccion de los
principales productos en estudio teniendo un mejor uso de las horas
maquina y horas hombre por una mejor disposicion de la planta y los
métodos de trabajo, como en el PM Torta de chocolate de 1.35
bolsas/minuto, PM Kekera de 2.83 bolsas/minuto y PM Bizcochuelo
Premium de 1.48 bolsas/ minuto.

Novena:En la evaluacidbn econémica realizada bajo los 3 escenarios se
obtuvo un VAN positivo y un TIR mayor al COK, ambos indicadores
nos sefialan que el proyecto es rentable econdmicamente y que

ademas genera mayor valor para el inversionista de la empresa.

RECOMENDACIONES
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Primera: Continuar con el control y gestién de las actividades de produccion,
sobretodo del uso de formatos y registros, con la finalidad de seguir
incrementando los indicadores de productividad, eficacia y

eficiencia.

Segunda: Seguir con el plan de capacitaciones programadas en este afio
2015 para mejorar el conocimiento en las operaciones de
establecidas y estandarizadas, lo cual beneficiara en su trabajo y en

su nivel de motivacion.

Tercera: Continuar con la evaluacion trimestral de las 5s para controlar y
verificar que se esté cumpliendo con las condiciones de trabajo

establecidas en el &rea de produccion.

Cuarta:Seguimiento del proceso de control estadistico del tiempo de
mezclado y productos no conformes para continuar mejorando los
métodos de trabajo y evitar las devoluciones o quejas por parte del

cliente.

Quinta: Cumplir con el cronograma de calibracion de balanzas periédica por
el alto uso de las mismas que se generan en el area de tamizado y

envasado.

Sexta:Realizar adquirir una nueva maquina mezcladora debido a que el
mantenimiento preventivo sera efectivo en los afios consiguientes

pero siempre en constante evaluacion.
Séptima: Aplicar el plan agregado de la produccion mediante el sistema MRP,

gue aporta positivamente en los pedidos a tiempo y la disposicion de

planta adecuada.
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ANEXOS



ANEXO 01

GENERALIDADES DE LA EMPRESA- HENSIL SRL

1.1  Descripcion de la Empresa

Hensil SRL es una empresa que tiene en el mercado cuatro afios de creacion.
Henry y Silvia son los socios fundadores que un dia tomaron la determinacion
de dejar su sitio de confort y emprender el gran salto al vacio, dando asi inicio
a un gran reto lleno de ambiciones con objetivos concretos a corto, mediano
y largo plazo. Ambos, conocedores del rubro, por la experiencia en trabajos
anteriores, decidimos juntar el amplio conocimiento adquirido en el mercado y
ponerlo en practica en nuestra empresa. De esta forma nacio la frase: “La

experiencia puesta en Practik ™.

INSUMOS ALIMENTARIOS HENSIL SRL. Asi es como nos conocen nuestros
clientes. Los inicios fueron muy duros, y a pesar de los inconvenientes que se
presentaban en el dia a dia, la perseverancia, el compromiso y la
responsabilidad, siempre fueron los pilares que sostenian la empresa.
Iniciamos nuestras labores en un local de 120 m2 hasta el afio 2012, nos
acondicionamos pero estaba claro que era parte del proceso. Cuando
empezamos a ver los resultados, y la demanda del mercado crecia,
poniéndonos una meta mas alta, nos mudamos a un local de 240 m2 en el
gue permanecimos hasta el aflo 2013. Actualmente, debido a la misma
condicion de la creciente demanda, nos encontramos en un area de 750 m2.
Iniciamos con tres toneladas mensuales en el mercado y actualmente
bordeamos las 60 toneladas mensuales, logrando crecer de manera

exponencial sélo en Lima.

INSUMOS ALIMENTARIOS HENSIL SRL cuenta con 25 trabajadores, de los
cuales 10 pertenecen al area de produccion. Actualmente producen 40 a 60
toneladas mensuales, trabajan un turno de 08 horas durante 6 dias a la
semana. En caso que haya demanda alta, pueden llegar a trabajar doble

turno.
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1.2

Unahistoriaide "ierzayie

Figura N°1: Fuerza laboral HENSIL SRL

Fuente: Propia
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Figura N°2: Ubicacion de HENSIL SRL
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1.3 Organigrama

Existen seis grandes dentro de INSUMOS ALIMENTARIOS HENSIL SRL, El
area Comercial, que se encarga de todas las ventas, el area de facturacion y
cobranzas que registra los reclamos de facturacion y transporte. El area de
Produccion, que seencarga de todo el proceso de produccion de todos los
productos, el area de reparto que se encarga de la distribucion y entrega de
los productos en todo Lima y el area de investigacion y desarrollo que se

encarga de realizar las pruebas de control de calidad.

GERENTE
GEMERAL

SUB-GERENTE

I

AREA DE
FINANZAS

S |

AREA DE
INVESTIGACION
Y DESARROLLO

T

AREA DE }
FACTURA Y AREA DE VENTAS
COBRANZA

1
AREA DE
PRODUCCION Y
ALMACEN

CONTADOR JEFE DE VENTAS M TECNICO EN JEFES DE ‘ JEFE DE

PANIFICACION l PRODUCCION ALMACEN
ASISTENTE
CONTABLE VENDEDORES

I—{ OPERARIOS I— OPERARIOS
Figura N° 3: Organigrama de HENSIL SRL

Fuente: Propia

1.4 Organizacion
1.4.1 Mision

Nosotros somos una empresa que elabora insumos alimentarios con calidad,
innovacion e inocuidad a través de nuestro excelente capital humano para

generar un valor agregado en los productos de nuestros clientes.

1.4.2 Visién

Ser una empresa lider en el rubro a nivel Nacional y lograr posicionar nuestra

marca en cada uno de nuestros consumidores.
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1.4.3 Valores

- Calidad:

- Disciplina

- Compromiso
- Austeridad

- Comunicacion

Productos

La empresa Insumos Alimentarios Hensil SRL

Mejorador jlotiatiomeda
de masas Chocolate
W\ /" .
PRE MEZCLA MEJORADOR PRE MEZCLA
BIZCOCHUEL DE MASAS TORTA
N (R Kn\ (R lrm)

Premezcla

;k_e ra

P

PRE PRE MEZCLA PRE MEZCLA
MEZCLACHIFO KEKERA TORTA
NI 10 L 10 ke
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Premium
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PRE MEZCLA
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I O PREMILIM

PRE MEZCLA
KEKE

Figura N°4: Productos HENSIL SRL

Proveedores

Los proveedores con los que hemos venido trabajando son los siguientes:

Fuente: Hensil SRL
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1.7 Empresas competidoras

Nuestras competencias directas son:

.

FLEISCHMANN

Puratos (e

GROUPE ALIMENTAIRE

Figura N° 5: Empresas competidoras de HENSIL SRL

Fuente: Hensil SRL
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1.8 Demanda vs Produccién

La empresa Insumos alimentarios Hensil SRL por una inadecuada
planificacién de la produccion, no se abastece la demanda. Es el caso de los
principales productos en estudio (PM Torta de chocolate, PM Kekera y PM
Bizcochuelo Premium), obtenidos mediante la clasificacion abc (Ver Anexo
01). La figura 17 muestra que en solo dos puntos durante el afio 2014 se logro
sobrepasar la demanda de premezcla de torta de chocolate. Este
comportamiento se evidencia tanto en la figura 18 y la figura 19 de la

premezcla de kekera y bizcochuelo Premium respectivamente .

Tabla N°1: Demanda de premezclas 2014

DESCRPOON Beo | o | Mam | el | Bew (dmo| Mo | Ayso | Seplentre | Ocbre | Novende | Diceme
DA P TRTA ECROOLAT iy N O T O O /I O I O O A
POCCONEPIRAEORCOE Sy | M0 | B0 | 0 | O [ [B6| B | W | W |0 | @ | W
FANOA 6P EAER Ly mo| oW Mo oW | TR M| MWW W W
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Andlisis de la demanda de PM Torta de chocolate por parte de los clientes
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Andlisis de la demanda de PM Kekera por parte de los clientes
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Figura N° 6: Analisis de la demanda de Premezclas ABC

Fuente: Propia
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1.9 Diagramas de Operaciones

2.2.7.2.1 Diagrama del proceso de PM Torta de Chocolate

Se observa que el tiempo de mezclado es de 45 min/batch donde un batch

equivale a 400 Kg, segun el parametro que la empresa establece

Armado
3min

Cajas de
carton

@

Etiquetado
10 min

Bolsasy
etiquetas

@

Pesado
25 seg.

Vainilla

BV40

Propionato de

calcio

Cocoa

Azicar rubia

condensada

Harina
pastelera

Leche

‘A
N

Pesado
35 seg.

A
\

Pesado

40 seg.

‘A
N

Pesado
50 seg.

/ 4\ Pesado
\ /3min105eg

)

Pesado
32 seg.

7

2

/

Pesado
5min,

Tamizado

5 min 30 seg.

Mezclado
45 min.

Descarga de
maquina
Imin 40 seg.

Envasado

15min.

Sellado
9min

Encajonado

min 45 seg.

20 CAJAS DE PM TORTA DE
CHOCOLATE X5 KG

Figura N°7: Diagrama de operacionesde PM Torta de chocolate

Fuente: Propia
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2.2.7.2.2 Diagrama del procesode PM Kekera:

Se observa que el tiempo de mezclado es de 60 min/batch donde un batch

equivale a 220 Kg, segun el parametro que la empresa establece.

Bolsas y Propionato de Leche Esenda de Harina

j ) Azlicar blanca
efiquetas Aceite Bv40 calcio descremada Ische . pastelera

Et'\quetado“ | Pesado 3 Pesado Pesado Pesado| | Pesado 4 Pesado 3 . Pesado

8min | J 1min 10 seg, 3Bseg, 40seg. 50 seg. 20seg. ) 1min 20 seg. 1min. 20 seg

\—r

Tamizado
| 2min 30 seg.

Mezclado
20 min.

»— -3

| Apertura de maquinaria
/ 15 min

=
2
=
S
5

15 min

—C

.

f Descarga de
|2 | maquina
1min 40 seg

Envasado
10 min

—(DiC

Sellado
9min

—D

20BOLSAS DE PM KEKERA X 10KG

Figura N°8: Diagrama de operacionesde PM Kekera

Fuente: Propia
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2.2.7.2.3Diagrama del procesode PM Bizcochuelo Premium:

Se observa que el tiempo de mezclado es de 35 min/batch donde un batch

equivale a 400 Kg, segun el parametro que la empresa establece

i Didxido de i
, Bolasy B0 Vaiila Propionato de 0 Leche paicar Harina
Cajas de carton eliguetas calcio titanio descremada dearbianea pastelera
Armado [, \‘ Etiquetado“‘/ | Pesado | 5
3min |\ / 10min | ) 45seg. |

»

!
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| 3min 10 seg

—(»—»

Mezclado
35min

\ Descargade
maquina
1 min 40 seg,

O

2
2
8
1=
55

15 min

»—C

Sellado
9min

‘L<:)

»

( \ " Encajonado
‘ o] )3min455eg,

-

20 CAJAS DE PM BIZCOCHUELO
PREMIUMX 5KG

Figura N°9: Diagrama de operacionesde PM Bizcochuelo Premium

Fuente: Propia
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ANEXO 02

DESARROLLO DEL RADAR ESTRATEGICO

Tabla N°2 Despliegue de check list del radar estratégico

1.- MOVILIZACION : MOVILIZAR LA ORGANIZACION PARA EL CAMBIO A TRAVES DEL LIDERAZGO EJECUT V¢

Es la primera actividad de la gestion estratégica, la responsabilidad de la persona de vértice, para poner en marcha,—empezar, movilizar- el proceso de cambio y migrar hacia la nueva

gestion.

Debe ser asi porque es responsabilidad del que fija la ESTRATEGIA el materializarla, llevarla a la accion e , implementarla.

Para ello debe liderar y organizar un equipo de proyecto que sea el que lleve a cabo la difusion, el despliegue , la sincronizacion y el asumir el sistema de gestion por toda la organizacion.

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

+La Estrategia estd definida y formalizada por escrito 0

LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA «Existe alto conocimiento de la Mision y Vision por parte del Empresario y de los niveles Ejecutivos 1
ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS| «Existe decidida intencion por parte del Empresario y de la Alta Gerencia de liderar la estrategia 1 08

-Bxiste el convencimiento en el Empresario y en la Gerencia que la Gestién Estratégica es su misién principal 1

«Existe el convencimiento por el Empresario de la importancia de liderar el proceso de cambio/adaptacion 2
CALI\?;CEJEZ?IJ;Z¥§;CLCIJD5TZ§§I%I «Existe un lider de proyecto de Gestion estratégica conocido, aceptado y secundado por todos 0 08

EQUIPO LIDER DEL PROYECTO «El lider ha configurado un equipo de proyecto compacto y equilibrado para el paso a Gestion estratégica 0

*Estan bien delimitados los 4 estadios de la GE: Financiero, de Mercado, de Procesos y de Cultura de Empresa 1

« El Empresario tiene bien asumida la urgencia y la necesidad de adaptarse continuamente al cambio 2

LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL * La Gerencia y los Ejecutivos aceptan el desafio del cambio permanente y lo asumen como un reto profesional 2
SENTIDO DEURGENCIA| |« La Propiedad y la Alta Gerencia asumen su rol de capacitadores hacia el resto de la organizacion 1 18

«La Alta Gerencia asume la tarea de concienciar a toda la organizacion de la importancia y la urgencia del cambio 2

2.- TRADUCCION : TRADUZIR LA ESTRATEGIA EN TERMINOS OPERACIONALES

Es la actividad principal de la gestion, la que define las lineas estratégicas a lo largo de las cuales se debe alinear los esfuerzos de organizacion.

Establece los mapas estratégico:

recursos que se deben asignar para lograrlos. , como la administracion de su cadena de valor.

Es la creacion e implementacion de Cuadro de Mando Integral(Balanced Scorecard), como una herramienta de la METODOLOGIA DE GESTION EN ESTRATEGICA.

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

fija los objetivos, inductores, delimita las metas y define las iniciartivas estrategicas, actividades y tareas clave, los cronogramas y los

SCORE

LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA * La Empresa tiene definidas las areas de trabajo 2
A TRAVES DE UN MAPA * La Empresa tiene definido y alineados los objetivos estrategicos de la empresa 3
ESTRATEGICO COMO PARTE DEL * La Empresa tiene definidos las grandes dimensiones o campos de actuacion de la empresa (perspectivas) 3 2.6
PROCESO DE PLANE’,AMIENTO: Los « La Empresa tiene definidos el mapa estrategico organizacional 2
OBJETIVOS ESTRATEGICOS . . . L . . . R

« La Empresa tiene definidos el despliegue de sus objetivos a los niveles inferiores de la organizacion 3
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS *Los inductores descriptores estan identificados en funcion a los objetivos Estratégicos 2
PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA * Los indicadores inductores estdn claramente identificados 1 18
Y SON BALANCEADOS EN LAS « La empresa tiene delimitada las actividades de su cadena de valor B :
PERSPECTIVAS « Los indicadores descriptores de procesos estan identificados 1
LAS METAS SON ESTABLECIDAS « Las iniciativas estrategicas , actividades y tareas a realizar estan determinados 1
PARA CADA INDICADOR Y LAS « La met I " L te delimitad P 1.0
INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON metas a alcanzar estan claramente delimitadas .
CLARAMENTE DEFINIDAS « La empresa tiene cuantificados los indicadores descriptores de resultados alcanzados 0
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3.- ALINEAMIENTO : ALINEAR LA ORGANIZACION EN TORNO A LA ESTRATEGIA

Es el beneficio principal del método, el que incrementa la eficiencia de la gestion.

Establece la necesidad de que todos los elementos activos de la empresa estén en funcion y siempre con la mira puesta del mismo objetivo.

Los activos intangibles —recursos humanos, sistemas y cultura de la organizacion- deben estar permanentemente enfocados hacia los objetivos estratégicos, de manera que se conviertan
en el objetivo personal de cada uno de los miembros del equipo, de las unidades de negocio, areas y/o departamentos , etc..

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA * La Empresa tiene definidos los mapas estrategicos de niveles inferiores 3

ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS * Los miembros de su gerencia conocen y utilizan la informacion necesaria 3 2
ESTRATEGIAS DE LAS « Los miembros de | os EE-UN participan en la formulacion de la estrategia 2 0
UNIDADES DE NEGOCIO * Mediante reuniones periddicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de sus gerencias 0

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA *Los Gerentes programan reuniones periodicas para evaluar la informacion necesaria con sus unidades de soporte 0

ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS * Los miembros de las areas/ secciones conocen y utilizan la informacién necesaria 2
ESTRATEGIAS DE LAS « Los miembros del equipo de cada area/ seccion participan en la confeccion / revision de su informacion 1 10
UNIDADES DE NEGOCIO « Mediante reuniones periddicas, existe un elevado nivel de coordinacion dentro de cada area/seccion 1

4.- MOTIVACION : MOTIVAR PARA HACER DE LA ESTRATEGIA UN TRABAJO DE TODOS
Para que exista motivacién imprescindible, el estimulo tiene que estar necesariamente ligado a la remuneracion.
El mayor valor de una empresa es su activo de capital humano; es preciso alinaer sus objetivos econémicos y profesionales con los de la empresa.

Para que las metas individuales sean bien asumidas como tales, es necesario atarlas a resultados y estos, a la remuneracion variable.

COMPONENTES CARACTERISTICAS A EVALUAR SCORE

. « La comunicacion esté establecida regularmente 2
LA COMUNICACION ES ABIERTA

Y TRANSPARENTE, PARA QUE| « La empresa tiene y usa: Murales, Reuniones informativas, Website, Mail, Facebook, Twitter, Blogs, etc 0 1.3

SEA FLUIDA « Existen mecanismos de comunicacion para canalizar inquietudes, ideas, sugerencias, etc 2

« La Gerencia tiene una politica de puertas abiertas para quejas y sugerencias 1

« Existe una definicion de Metas mensuales, trimestrales y anuales para cada uno 2

LAS M,ETAS INDIVIDUALES « EL superior de cada persona tiene adoptada una posicion de ayuda al logro de los objetivos de su equipo 3
ESTAN ESTABLECIDAS V| . PR i i 18

DETERMINADAS - Los objetivos de cada uno estén definidos en funcién de los resultados del equipo i

« Las metas individuales se determinan por consenso entre el responsable y el colaborador 1

i « Se celebran reuniones de creatividad con periodicidad establecidda 0

MEDIANTE LA REMUNERACION . . . . .

« La empresa tiene establecida una parte de la remuneracion como variable segun resultados 2
VARIABLE, LA EMPRESA L, . . ~ 13

ASOCIA TALENTOS * La remuneracion variable global de la empresa debe mejorar los resultados en dos afios 3

- Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 0

5.-LA GESTION DE LA ESTRATEGIA :GESTIONAR LA ESTRATEGIA A TRAVES DE UN PROCESO CONTINUO

Es la actividad principal de la gestion, la que define las lineas estratégicas a lo largo de las cuales se debe alinear los esfuerzos de organizacion.

Establece los mapas estratégicos, fija los objetivos, delimita las metas y define las acciones clave, los cronogramas y los recursos que se deben asignar para lograrlos.

Es la creacion e implementacion de Cuadro de Mando Integral(Balanced Scorecard), como la herramienta de la METODOLOGIA DE GESTION EN ESTRATEGIA.

COMPONENTES

CARACTERISTICAS A EVALUAR

SCORE

« Existe un presupuesto formalizado cada afio antes del inicio de nuevas estrategias y/o tecnologia 1

EL PRESUPUESTO ESTA « El Presupuesto tiene un imi / i periodico 2
ESTABLECIDO Y EXISTE UN 2.0

METODO DE SEGUIMIENTO « El Presupuesto se revisa y ajusta al menos trimestralmente 3

« Existe un mecanismo para premiar las inciativas y las sugerencias de los colaboradores 2

* La empresa dispone de sistemas que la ayuden con sus labores (ruteo, gestion, etc) 2

LA EMPRESA TIENE SISTEMAS « La Empresa dispone de un elevado grado de formalizacion de la informacion de gestion y/o otras actividades 2
PARA SEGUIMIENTO DE LAS 2.0

OPERACIONES * La Empresa dispone de sistemas de informacion para el seguiimiento de sus operaciones 2

« El Sistema aporta informacion estratégica para la toma de decisiones 2

« La empresa tiene periddicamente establecidas reuniones de Consejo de Administracion y se formalizan actas 1

LA EMPRESA RE,ALIZA UN « La empresa tiene establecidas reuniones periddicas de Comité de Direccion, Departamentos, etc 2
SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE| 2.0

LA GESTION ESTRATEGICA « La empresa tiene establecidas periodicamente reuniones para evaluar los indicadores 3

« La empresa tiene una reunién anual de redefinicion del la Estrategia 2
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RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS
LOSEJECUTIVOS LIDERAN EL CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO
LOSEJECUTIVOS COMUNICAN EL SENTIDO DE URGENCIA
LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA A TRAVES DE UN MAPA ESTRATEGICO COMO PARTE DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO: LOS OBJET IVOS ESTRATEGICOS
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA Y SON BALANCEADOS EN LAS PERSPECT IVAS
LASMETAS SON ESTABLECIDASPARA CADA INDICADOR Y LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON CLARAMENTE DEFINIDAS
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ESUTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ESUTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO
LA COMUNICACION ESABIERTA Y TRANSPARENTE, PARA QUE SEA FLUIDA
LASMETAS INDIVIDUALES EST AN ESTABLECIDAS Y DETERMINADAS
MEDIANTE LA REMUNERACION VARIABLE, LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS
EL PRESUPUEST O ESTA ESTABLECIDO Y EXISTE UN METODO DE SEGUIMIENTO
LA EMPRESA TIENE SISTEMASPARA SEGUIMIENT O DE LAS OPERACIONES

LA EMPRESA REALIZA UN SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE LA GESTION ESTRATEGICA

MOVILIZAR

TRADUCIR

ALINEAR

MOTIVAR

GESTIONAR

0.8
0.8
1.8
2.6
1.8
1.0
2.0
1.0
13
1.8
13
2.0
2.0
2.0

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA

Fuente: Propia
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ANEXO 03
INDICADORES DE GESTION — PRODUCTIVIDAD TOTAL

Calculo de Eficiencia de materia prima en funcion de los kilogramos asignados
y los kilogramos utilizados comparando con el resultado en bolsas obtenidas
por bach.

Tabla N°3Resultados de indicadores de productividad de premezclas

. Bolsas kg Bolsas Kg Kg
mes SB:AN DENOMINACION DEL ARTICULO | Ash'/?:ados U"S[ED' Proyectad | Empleado U”;AEJ' obtenidas! |proyectado| Obtenido | EFICIENGIA

M M M M | ashhac [ sMP T M bach ™ s 7 s 7 M
Enero 1[PMITORTA DE CHOCOLATEX 5 KG 200[KG 8l  a8lkG 80 240 3200 99.44%
Enero 2 [PMITORTA DE CHOCOLATE X 5 KG 3200[KG 8 a2k 78 20| 3120 99.32%
Enero 3|PMITORTA DE CHOCOLATEX 5 KG 200[KG 8 anljke 80 240 3200 99.04%
Enero 4[PNITORTA DE CHOCOLATEX 5 KG 3200[KG 81 a2dlkG 80 200|300 98.95%
Enero 1[PMIKEKERA X 10 KG 1600[KG 2] 100jke 19 1600 1520 94.12%
Enero 2[PMIKEKERA X 10KG 1600[KG 2] ke 18 1600 1440 92.38%
Enero 3[PMIKEKERA X 10 KG 1600[KG 2] 1680[KG 19 1600 1520 95.24%
Enero 4[PMKEKERA X 10 KG 1600[KG 2] ke 19 1600 1520 93.19%
Enero 1[PMBIZCOCHUELO PREVIUMX 5 KG 2000[KG 8 2007[KG 80 205 2000 99.65%
Enero 2|PMBIZCOCHUELO PREVIUMX 5 KG 2000[KG 81 2100[kG 78 2005|1950 95.24%
Enero 3|PMBIZCOCHUELO PREVIUMX 5 KG 2000[KG 81 2105/KG 79 25| 1975 95.01%
Enero 4|PM BIZCOCHUELO PREMUMX 5 KG 2000[KG 81 2009)KG 78 2005|1980 99.55%
Febrero 1[PMTORTA DE CHOCOLATE X 5 KG 3600 81 3647)KG 80 3645|3600 98.71%
Febrero 2|PMITORTA DE CHOCOLATE X 5 KG 3600 81 3649)KG 78 3645|3510 98.66%
Febrero 3|PMITORTA DE CHOCOLATEX 5 KG 3H00[KG 81 3649)KG 80 3645 3600 98.66%
Febrero 4|PMITORTA DE CHOCOLATEX 5 KG 300[KG 81 360JKG ) 3645|3600 98.63%
Febrero 1[PMIKEKERA X 10KG 1600[KG 2w ke 19 1600 1520 2.38%
Febrero 2[PMIKEKERA X 10KG 1600[KG 2] 1700[KG 18 1600 1440 94.12%
Febrero 3[PMKEKERA X 10 KG 1600[KG 2w ke 19 1600 1520 .38%
Febrero 4[PMIKEKERA X 10 KG 1600[KG 2] ke 19 1600 1520 93.19%
Febrero 1[PMBIZCOCHUELO PREVIUMX 5 KG 2000[KG 81 2105/KG 80 2005|2000 95.01%
Febrero 2[PMBIZCOCHUELO PREVIUMX 5 KG 2000[KG 8 2007[KG 78 2025 1950 99.65%
Febrero 3|PMBIZCOCHUELO PREVIUMX 5 KG 2000[KG 81 2100[kG 79 2005|1975 95.24%
Febrero 4|V BIZCOCHUELO PREVIUMX 5 KG 2000[KG 81 2105/KG 78 205 1950 %5.01%
Marzo 1[PVITORTA DECHOCOLATEX 5 KG 3200[KG 8 au8jke 80 200 320 99.44%

Calculo de Eficiencia de Horas hombre en funcion de la cantidad de personal
y las horas asignadas para la produccién de cada producto patron en
comparacion con las horas hombre utilizadas para lograr cumplir con los

kilogramos producidos.
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ENERCY U ! H:::ﬁ:::aSI emplead::'/semana Ef. H-H
Semana l [pmMCHOCOLATE 16 40 40%
Semana 2 |pPMCHOCOLATE 16 32 50%
Semana 3  [pPM CHOCOLATE 16 24 67%
Semana 4 PM CHOCOLATE 16 32 50%
Semana 1l |pmKEKERA 20 24 83%
Semana 2 PM KEKERA 20 24 83%
Semana 3 |pMm KEKERA 20 30 67%
Semana 4 PM KEKERA 20 32 63%
Semana 1l [pM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 16 50%
Semana 2 PM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 10 80%
Semana 3  [pPM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 16 50%
Semana 4 PM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 14 57%
REBRERO) UES : Hsa:riﬁ:::aS/ empleadl:)'s-'/semana Ef- H-H
Semana 1 PM CHOCOLATE 20 38 53%
Semana 2  [pM CHOCOLATE 20 32 63%
Semana 3 |pM CHOCOLATE 20 40 50%
Semana 4 |pMCHOCOLATE 20 32 63%
Semana 1 PM KEKERA 20 25 80%
Semana 2 |pPMKEKERA 20 30 67%
Semana 3 |pmKEKERA 20 30 67%
Semana 4 |pm KEKERA 20 28 71%
Semana 1 PM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 12 67%
Semana 2 |pM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 18 44%
Semana 3  |pPM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 16 50%
Semana 4 PM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 12 67%
IMARZO) EBC ! H:eslif:::aS/ emplead.-a":/semana Ef. H-H
Semana 1l |pmcHOCOLATE 16 40 40%
Semana 2 PM CHOCOLATE 16 38 42%
Semana 3 |pM CHOCOLATE 16 24 67%
Semana 4 PM CHOCOLATE 16 32 50%
Semana 1 |pmKEKERA 20 21 95%
Semana 2 PM KEKERA 20 22 91%
Semana 3 |pMm KEKERA 20 36 56%
Semana 4 PM KEKERA 20 30 67%
Semana l |pMBIZCOCHUELO PREMIUM 8 14 57%
Semana 2 PM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 14 57%
Semana 3  |pM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 15 53%
Semana 4 |pM BIZCOCHUELO PREMIUM 8 16 50%

Calculo de Eficiencia de horas maquina en funcién de la cantidad de horas

trabajadas en la maquinapara la produccion de cada producto patron en

comparacion con las horas maquina asignadas en base al tiempo de

mezclado estimado.
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Maquin Tiempo - Hora de Tiempo
ENERO Premezcla Kg Lote Mezclado [Hra inicio] Mezclado |Efiencia H-M
a : descarg~
= = = = - | Asignad - = ~ | Emplead - =
1.00 |torta 2 400 150621 00:45 09:55 10:50 00:55 82%
1.00 [torta 1 400 150622 00:45 10:20 11:10 00:50 90%
1.00 [torta 1 400 150622 00:45 10:20 11:45 01:25 53%
1.00 |torta 1 400 150622 00:45 10:20 11:40 01:20 56%
1.00 |torta 2 400 150623 00:45 11:30 12:25 00:55 82%
1.00 [torta 1 400 150624 00:45 11:50 12:40 00:50 90%
1.00 [torta 2 400 150625 00:45 14:45 15:50 01:05 69%
1.00 |torta 1 400 150626 00:45 15:50 16:40 00:50 90%
2.00 |torta 2 400 150621 00:45 09:55 10:45 00:50 90%
2.00 |torta 1 400 150622 00:45 10:20 11:30 01:10 64%
2.00 |torta 2 400 150623 00:45 11:30 12:25 00:55 82%
2.00 |torta 1 400 150624 00:45 11:50 12:40 00:50 90%
2.00 |torta 2 400 150625 00:45 14:45 15:55 01:10 64%
2.00 |torta 1 400 150626 00:45 15:50 16:40 00:50 90%
2.00 |torta 2 400 150621 00:45 14:30 15:40 01:10 64%
2.00 |torta 1 400 150622 00:45 09:15 10:10 00:55 82%
3.00 |torta 1 400 150626 00:45 09:20 10:10 00:50 90%
3.00 [torta 2 400 150621 00:45 10:40 11:30 00:50 90%
3.00 [torta 2 400 150621 00:45 11:10 12:10 01:00 75%
3.00 [torta 1 400 150622 00:45 10:10 11:00 00:50 90%
3.00 |torta 2 400 150623 00:45 11:00 11:45 00:45 100%
3.00 |torta 1 400 150624 00:45 12:30 13:45 01:15 60%
3.00 [torta 2 400 150625 00:45 12:10 14:00 01:50 41%
3.00 [torta 1 400 150651 00:45 15:55 17:10 01:15 60%
4.00 |torta 1 400 150626 00:45 11:50 12:40 00:50 90%
4.00 |torta 1 400 150651 00:45 12:00 13:30 01:30 50%
4.00 [torta 2 400 150651 00:45 15:00 15:50 00:50 90%
4.00 [torta 1 400 150651 00:45 16:50 17:40 00:50 90%
4.00 [torta 2 400 150661 00:45 10:40 11:50 01:10 64%
4.00 |torta 1 400 150662 00:45 10:45 11:45 01:00 75%
4.00 [torta 2 400 150663 00:45 12:00 13:00 01:00 75%
4.00 [torta 1 300 150664 00:45 13:00 14:00 01:00 75%
1.00 |Kekera 1 160 150672 00:55 11:10 12:58 01:48 51%
1.00 [Kekera 1 300 150691 00:55 11:25 12:37 01:12 76%
1.00 [Kekera 1 300 150692 00:55 14:10 15:58 01:48 51%
1.00 |Kekera 2 400 150693 00:55 14:40 15:52 01:12 76%
1.00 |Kekera 2 400 150694 00:55 15:40 17:28 01:48 51%
1.00 |Kekera 2 400 150695 00:55 17:10 18:22 01:12 76%
1.00 [Kekera 2 400 150701 00:55 09:10 10:58 01:48 51%
1.00 [Kekera 2 400 150702 00:55 10:40 11:52 01:12 76%
2.00 |Kekera 2 400 150703 00:55 13:30 15:18 01:48 51%
2.00 |Kekera 1 300 150704 00:55 15:00 16:12 01:12 76%
2.00 |Kekera 2 400 150705 00:55 16:00 17:48 01:48 51%
2.00 |Kekera 1 300 150706 00:55 16:40 17:52 01:12 76%
2.00 |Kekera 2 400 150711 00:55 10:30 12:18 01:48 51%
2.00 |Kekera 1 160 150712 00:55 11:10 12:22 01:12 76%
2.00 |Kekera 2 400 150713 00:55 13:10 14:58 01:48 51%
2.00 |Kekera 1 160 150714 00:55 15:30 16:42 01:12 76%
3.00 |Kekera 2 400 150715 00:55 15:40 17:28 01:48 51%
3.00 [Kekera 2 400 150717 00:55 17:00 18:12 01:12 76%
3.00 [Kekera 1 160 150721 00:55 09:15 11:03 01:48 51%
3.00 [Kekera 2 400 150722 00:55 10:40 11:52 01:12 76%
3.00 |Kekera 1 160 150723 00:55 10:55 12:43 01:48 51%
3.00 |Kekera 2 400 150724 00:55 13:00 14:12 01:12 76%
3.00 [Kekera 1 160 150725 00:55 15:00 16:48 01:48 51%
3.00 [Kekera 2 400 150726 00:55 15:20 16:32 01:12 76%
4.00 |[Kekera 1 160 150727 00:55 16:30 18:18 01:48 51%
4.00 [Kekera 1 160 150731 00:55 09:20 10:32 01:12 76%
4.00 [Kekera 2 400 150732 00:55 10:25 12:13 01:48 51%
4.00 [Kekera 1 160 150733 00:55 10:40 11:52 01:12 76%
4.00 |[Kekera 2 215 150734 00:55 11:40 13:28 01:48 51%
4.00 |[Kekera 1 160 150735 00:55 12:15 13:27 01:12 76%
4.00 [Kekera 2 200 150736 00:55 13:00 14:48 01:48 51%
4.00 [Kekera 1 160 150737 00:55 14:35 15:47 01:12 76%
1.00 |Bizcochuelo Pre 1 160 150737 00:35 14:35 15:20 00:45 78%
1.00 [Bizcochuelo Pre 2 400 150738 00:35 14:30 15:10 00:40 88%
1.00 [Bizcochuelo Pre 1 160 150741 00:35 09:15 10:10 00:55 64%
1.00 |Bizcochuelo Pre 2 220 150742 00:35 09:20 10:10 00:50 70%
1.00 |Bizcochuelo Pre 1 160 150743 00:35 10:40 11:30 00:50 70%
1.00 |Bizcochuelo Pre 2 220 150744 00:35 11:10 12:10 01:00 58%
1.00 [Bizcochuelo Pre 1 160 150761 00:35 10:10 11:00 00:50 70%
1.00 |Bizcochuelo Pre 2 400 150762 00:35 11:00 11:40 00:40 88%
2.00 |Bizcochuelo Pre 1 160 150763 00:35 12:30 13:10 00:40 88%
2.00 |Bizcochuelo Pre 2 400 150764 00:35 12:10 14:00 01:50 32%
2.00 |Bizcochuelo Pre 2 400 150765 00:35 15:55 16:40 00:45 78%
2.00 |Bizcochuelo Pre 2 400 150771 00:35 11:50 12:40 00:50 70%
2.00 |Bizcochuelo Pre 2 400 150777 00:35 07:45 08:40 00:55 64%
2.00 |Bizcochuelo Pre 2 400 150783 00:35 03:40 04:40 01:00 58%
2.00 |Bizcochuelo Pre 2 400 150789 00:35 11:35 12:05 00:30 117%

Fuente: Propia
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ANEXO 04
ESTUDIO DE TIEMPOS

Se realizo el Estudio de tiempos para calcular el tiempo estandar de cada una

de las operaciones segun el DOP y DAP.

a) PM Torta de Chocolate x 5kg

Tabla N°4 :Estudio de tiempos de PM Torta de chocolate

Colocar parihuela en
ACTIVIDAD estoca tmp 24
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
C Coger estoca Encajar parihuela 24
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1({C 100 22.05
2(C 95 23.05
3|C 100 22.05
4|C 95 21.05
5|C 105 21.05
6|C 105 23.05
6|C 90 23.05
7|C 105 24.05
8|C 105 23.05
9|C 100 25.05
10|C 95 25.05
11|C 100 20.05
}% C 100 23.05
14|C 95 21.05
Tiempo de Cierre 44

40Jn'2x2 -T®*)
Y%

)2

n=(
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO T

Tob A X X2
1 22.05 90 19.85 394
2 20 100 20.00 400
3 22.05 90 19.85 394
4 21.05 100 21.05 443
5 20 90 18.00 324
6 21 100 21.00 441
7 21 100 21.00 441
8 24.05 90 21.65 469
9 21 100 21.00 441
10 25.05 100 25.05 628
11 20 100 20.00 400
12 20.05 85 17.04 290
13 21 100 21.00 441
14 20.05 85 17.04 290
15 21 100 21.00 441
N 14|obs

Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 8h 30 min hr
T 8h 40 min hr
T-E 6 min hr
DC 320(seg
Ap+Ci 164|seg
Ti=DC-(Ap+Ci) 156|seg
Tej=Ti-Paros 132.95|seg
DC 320(seg
STob 319|seg
DIF 1|seg
e 0.20(%

Error de apreciacion

95.33333333

24

304



ELEMENTO: "A Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 22.05 90 102.89 100 -10
2 23.05 90 98.42 100 -10
3 22.05 90 102.89 100 -10
4 21.05 90 107.77 100 -10
5 21.05 90 107.77 100 -10
6 23.05 90 98.42 100 -10
7 23.05 90 98.42 100 -10
8 24.05 90 94.33 95 -5
9 23.05 90 98.42 100 -10
10 25.05 95 90.56 90 5
11 25.05 90 90.56 90 0
12 20.05 90 113.15 100 -10
13 23.05 90 98.42 100 -10
14 20.05 90 113.15 100 -10
15 21.05 90 107.77 100 -10

5
Llevar parihuela al
ACTIVIDAD almacen 2 tmp 17
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
T Encajar parihiuela Coger saco de harina 17
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1({C 16.74 85
2|C 16.59 85
3|C 16.82 90
4|C 16.37 80
5|C 16.69 85
6|C 16.6 85
7|C 16.85 90
8|C 16.45 80
9|C 16.74 85
10|C 16.39 80
11|C 16.62 85
12|C 16.46 80
},3. C 16.61 85
15|C 16.64 85
Tiempo de Cierre 100
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO T

Tob X X2
1 85 16.74 14 202
2 85 16.59 14 199
3 90 16.82 15 229
4 80 16.37 15 225
5 85 16.69 14 201
6 85 16.6 14 199
7 90 16.85 15 230
8 80 16.45 13 173
9 85 16.74 14 202
10 80 16.39 13 172
11 85 16.62 14 200
12 80 16.46 13 173
13 85 16.61 14 199
14 80 16.52 13 175
15 85 16.64 14 200
211 2980
4|obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 8 h 40 min hr

T 9h 25 min hr

T-E 1 hr 5min hr

DC 1370|seg

Ap+Ci 220(seg

Ti=DC-(Ap+Ci) 1150(seg

Tej=Ti-Paros 1065|seg

DC 1370(seg

STob 1480|seg

DIF -110(seg

e -8.03|%

Error de apreciacion

An = 84
Tn= 17

ELEMENTO: "A Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 16.74 85 83.33 85 0
2 16.59 85 84.08 85 0
3 16.82 90 82.93 85 5
4 16.37 90 85.21 85 5
5 16.69 90 83.58 85 5
6 16.6 90 84.03 85 5
7 16.85 90 82.78 85 5
8 16.45 90 84.80 85 5
9 16.74 90 83.33 85 5
10 16.39 90 85.11 85 5
11 16.62 85 83.93 85 0
12 16.46 80 84.75 85 -5
13 16.61 90 83.98 85 5
14 16.52 90 84.44 85 5
15 16.64 85 83.83 85 0

5.00
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Colocar sacos en

ACTIVIDAD parihuela tmp 24

TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
A Coger saco de harina Colocar en parihuela 10
H Colocar en parihuela Abrir saco 14
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1 A 100 9.05
H 95 14
> A 100 14
H 95 15
A 105 15
3 PARO 14
H 100 15
a A 105 15
H 105 13
5 A 100 14
H 95 14
6 A 100 13
H 100 14
7 H 95 13
8 A 95 13.05
H 90 13
9 A 95 15
H 95 13
10 A 100 14
H 95 13
A 95 15

11
H 95 14
12 A 105 10.05
H 105 11
13 A 100 8
H 95 8
14 A 100 10
H 100 10
15 A 100 10
H 95 9
16 A 90 11.05
H 95 9
17 A 95 10
H 100 9
18 A 95 10
H 95 11
19 A 95 8
H 90 8
20 A 95 9
H 95 23
100 23
Tiempo de

Cierre 140
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO A

Tob X2

1 100 8.05 8 65
2 100 10 10 100
3 105 10.05 11 111
4 105 9.05 10 90
5 100 10 10 100
6 100 8.05 8 65
7 100 10.05 10 101
8 95 8.05 8 58
9 95 10 10 90
10 100 8.05 8 65
11 95 9 9 73
12 105 11 12 133
13 100 9.05 9 82
14 100 10 10 100
15 100 9.05 9 82
16 90 9.05 8 66
17 95 11.05 10 110
18 95 9.05 9 74
19 95 10 10 90
20 95 10 10 90
186 1747

40Jn’2x2—2(x)2) ]

19.000

obs
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO H
Tob X2
1 95 14.05 13 178
2 95 14.05 13 178
3 100 15.05 15 227
4 105 15.05 16 250
5 95 14.05 13 178
6 100 15.05 15 227
7 95 15.05 14 204
8 90 13.05 12 138
9 95 14.05 13 178
10 95 14.05 13 178
11 95 13.05 12 154
12 105 14.05 15 218
13 95 15.05 14 204
14 100 13.05 13 170
15 95 13.05 12 154
16 95 13.05 12 154
17 100 15.05 15 227
18 95 13.05 12 154
19 90 14.05 13 160
20 95 13.05 12 154
15.05 270 3683
14.05
11.000 obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 9h 25min hr
T 9h 40 min hr
T-E 40 min hr
DC 530|seg
Ap+Ci 260|seg
Ti=DC-(Ap+Ci) 270|seg
Tej=Ti-Paros 253.805|seg
DC 530|seg
STob 526(seg
DIF 4(seg
e 0.76|%

Error de apreciacion : Elemento A

An = 98.5
Tn= 9
ELEMENTO: "A" Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 8.05 90 115.39 100 -10
2 11.05 90 84.06 85 5
3 10.05 90 92.42 90 0
4 9.05 100 102.64 100 0
5 11.05 90 84.06 85 5
6 8.05 100 115.39 100 0
7 10.05 90 92.42 90 0
8 8.05 95 115.39 100 -5
9 11.05 90 84.06 85 5
10 8.05 100 115.39 100 0
11 10.05 95 92.42 90 5
12 10.05 90 92.42 90 0
13 9.05 100 102.64 100 0
14 11.05 90 84.06 85 5
15 9.05 100 102.64 100 0
16 9.05 95 102.64 100 -5
17 11.05 90 84.06 85 5
18 9.05 95 102.64 100 -5
19 9.05 95 102.64 100 -5
20 11.05 90 84.06 85 5
5
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Error de apreciacion : Elemento H

An= 96.5
Tn= 14
ELEMENTO: "H" Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar

1 14.05 95 96.16 95 0
2 14.05 95 96.16 95 0
3 15.05 95 89.77 90 5
4 15.05 90 89.77 90 0
5 14.05 95 96.16 95 0
6 15.05 95 89.77 90 5
7 15.05 95 89.77 90 5
8 13.05 95 103.52 100 -5
9 14.05 95 96.16 95 0
10 14.05 95 96.16 95 0
11 13.05 95 103.52 100 -5
12 14.05 100 96.16 95 5
13 15.05 95 89.77 90 5
14 13.05 100 103.52 100 0
15 13.05 95 103.52 100 -5
16 13.05 95 103.52 100 -5
17 15.05 95 89.77 90 5
18 13.05 95 103.52 100 -5
19 14.05 95 96.16 95 0
20 13.05 95 103.52 100 -5

5
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pesado de harina

ACTIVIDAD tmp 46

TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
C Abrir saco Colocar en balanza 24
P Colocar en balanza Poner en parihuela 22
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1 C 100 9.05
P 22.05 14
> C 23.05 14
P 22.05 15
C 21.05 15
3 PARO 21.05 14
P 23.05 15
a C 23.05 15
P 24.05 13
5 C 23.05 14
P 25.05 14
6 C 25.05 13
P 20.05 14
7 P 20.05 13
8 C 21.05 13.05
P 21.05 13
9 C 21.05 15
P 21.05 13
10 C 21.05 14
P 21.05 13
C 95 15

11
P 22.05 14
12 C 23.05 10.05
P 22.05 11
13 C 21.05 8
P 21.05 8
14 C 23.05 10
P 23.05 10
15 C 24.05 10
P 23.05 9
16 C 25.05 11.05
P 25.05 9
17 C 20.05 10
P 23.05 9
18 C 20.05 10
P 21.05 11
19 C 21.05 8
P 21.05 8
20 C 21.05 9
P 21.05 23
21.05 23
Tiempo de

Cierre 140
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO C
Tob X2
1 100 25.05 25 628
2 100 23.05 23 531
3 105 25.05 26 692
4 105 24.05 25 638
5 100 23.05 23 531
6 100 24.05 24 578
7 100 25.05 25 628
8 95 23.05 22 430
9 95 25.05 24 566
10 100 25.05 25 628
11 95 25.05 24 566
12 105 23.05 24 586
13 100 24.05 24 578
14 100 23.05 23 531
15 100 24.05 24 578
16 90 25.05 23 508
17 95 25.05 24 566
18 95 23.05 22 480
19 95 24.05 23 522
20 95 24.05 23 522
476 11337
4.000 obs
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO P

Tob X X2
1 95 22.05 21 439
2 95 23.05 22 480
3 100 22.05 22 486
4 105 21.05 22 489
5 95 21.05 20 400
6 100 23.05 23 531
7 95 23.05 22 480
8 90 24.05 22 469
9 95 23.05 22 480
10 95 25.05 24 566
11 95 25.05 24 566
12 105 20.05 21 443
13 95 23.05 22 480
14 100 20.05 20 402
15 95 21.05 20 400
16 95 21.05 20 400
17 100 21.05 21 443
18 95 21.05 20 400
19 90 21.05 19 359
20 95 21.05 20 400
426 9111
N 6.000 obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 9h 40 min hr
9h 45 min hr
T-E 30min hr
DC 508|seg
Ap+Ci 260|seg
Ti=DC-(Ap+Ci) 248|seg
Tej=Ti-Paros 201.405|seg
DC 508|seg
STob 503(seg
DIF 5|seg
e 0.99(%
Error de apreciacion : Elemento C
An = 98.5
Tn= 24
ELEMENTO: "A" Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 8.05 100 295.50 100 0
2 11.05 90 215.27 100 -10
3 10.05 100 236.69 100 0
4 9.05 100 262.85 100 0
5 11.05 90 215.27 100 -10
6 8.05 100 295.50 100 0
7 10.05 100 236.69 100 0
8 8.05 95 295.50 100 -5
9 11.05 90 215.27 100 -10
10 8.05 100 295.50 100 0
11 10.05 95 236.69 100 -5
12 10.05 90 236.69 100 -10
13 9.05 100 262.85 100 0
14 11.05 90 215.27 100 -10
15 9.05 100 262.85 100 0
16 9.05 95 262.85 100 -5
17 11.05 90 215.27 100 -10
18 9.05 95 262.85 100 -5
19 9.05 95 262.85 100 -5
20 11.05 90 215.27 100 -10
0
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Error de apreciacion : Elemento P

An= 96.5
Tn= 22
ELEMENTO: "H" Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 22.05 80 96.72 95 -15
2 23.05 90 92.52 95 -5
3 22.05 80 96.72 95 -15
4 21.05 90 101.31 100 -10
5 21.05 80 101.31 100 -20
6 23.05 90 92.52 95 -5
7 23.05 80 92.52 95 -15
8 24.05 90 88.68 90 0
9 23.05 80 92.52 95 -15
10 25.05 90 85.14 85 5
11 25.05 80 85.14 85 -5
12 20.05 90 106.37 100 -10
13 23.05 80 92.52 95 -15
14 20.05 90 106.37 100 -10
15 21.05 80 101.31 100 -20
16 21.05 90 101.31 100 -10
17 21.05 80 101.31 100 -20
18 21.05 90 101.31 100 -10
19 21.05 80 101.31 100 -20
20 21.05 90 101.31 100 -10
5
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pesado de Azucar Rubia

ACTIVIDAD tmp 46
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
Cc Abrir saco Colocar en balanza 24
P Colocar en balanza Poner en parihuela 22
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1 C 100 9.05
P 22.05 14
5 C 23.05 14
P 22.05 15
C 21.05 15
3 PARO 21.05 14
P 23.05 15
a C 23.05 15
P 24.05 13
5 C 23.05 14
P 25.05 14
6 C 25.05 13
P 20.05 14
7 P 20.05 13
8 C 21.05 13.05
P 21.05 13
9 C 21.05 15
P 21.05 13
10 C 21.05 14
P 21.05 13
C 95 15
11
P 22.05 14
12 C 23.05 10.05
P 22.05 11
13 C 21.05 8
P 21.05 8
14 C 23.05 10
P 23.05 10
15 C 24.05 10
P 23.05 9
16 C 25.05 11.05
P 25.05 9
17 C 20.05 10
P 23.05 9
18 C 20.05 10
P 21.05 11
19 C 21.05 8
P 21.05 8
>0 C 21.05 9
P 21.05 23
21.05 23
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO C
Tob X2
1 100 25.05 25 628
2 100 23.05 23 531
3 105 25.05 26 692
4 105 24.05 25 638
5 100 23.05 23 531
6 100 24.05 24 578
7 100 25.05 25 628
8 95 23.05 22 430
9 95 25.05 24 566
10 100 25.05 25 628
11 95 25.05 24 566
12 105 23.05 24 586
13 100 24.05 24 578
14 100 23.05 23 531
15 100 24.05 24 578
16 90 25.05 23 508
17 95 25.05 24 566
18 95 23.05 22 480
19 95 24.05 23 522
20 95 24.05 23 522
476 11337
4.000 obs
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO P

Tob X2
1 95 22.05 21 439
2 95 23.05 22 480
3 100 22.05 22 486
4 105 21.05 22 489
5 95 21.05 20 400
6 100 23.05 23 531
7 95 23.05 22 480
8 90 24.05 22 469
9 95 23.05 22 480
10 95 25.05 24 566
11 95 25.05 24 566
12 105 20.05 21 443
13 95 23.05 22 480
14 100 20.05 20 402
15 95 21.05 20 400
16 95 21.05 20 400
17 100 21.05 21 443
18 95 21.05 20 400
19 90 21.05 19 359
20 95 21.05 20 400
15.05 426 9111
14.05
6.000 obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 9h 40 min hr
9h 45 min hr
T-E 30min hr
DC 508|seg
Ap+Ci 260|seg
Ti=DC-(Ap+Ci) 248|seg
Tej=Ti-Paros 201.405|seg
DC 508|seg
STob 503(seg
DIF 5|seg
e 0.99(%
Error de apreciacion : Elemento C
An = 98.5
Tn= 24
ELEMENTO: "A" Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 8.05 100 295.50 100 0
2 11.05 90 215.27 100 -10
3 10.05 100 236.69 100 0
4 9.05 100 262.85 100 0
5 11.05 90 215.27 100 -10
6 8.05 100 295.50 100 0
7 10.05 100 236.69 100 0
8 8.05 95 295.50 100 -5
9 11.05 90 215.27 100 -10
10 8.05 100 295.50 100 0
11 10.05 95 236.69 100 -5
12 10.05 90 236.69 100 -10
13 9.05 100 262.85 100 0
14 11.05 90 215.27 100 -10
15 9.05 100 262.85 100 0
16 9.05 95 262.85 100 -5
17 11.05 105 215.27 100 5
18 9.05 95 262.85 100 -5
19 9.05 95 262.85 100 -5
20 11.05 90 215.27 100 -10
5
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Error de apreciacion : Elemento P

An = 96.5
Tn= 22
ELEMENTO: "H" Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 22.05 80 96.72 95 -15
2 23.05 90 92.52 95 -5
3 22.05 80 96.72 95 -15
4 21.05 90 101.31 100 -10
5 21.05 80 101.31 100 -20
6 23.05 90 92.52 95 -5
7 23.05 80 92.52 95 -15
8 24.05 90 88.68 90 0
9 23.05 80 92.52 95 -15
10 25.05 90 85.14 85 5
11 25.05 80 85.14 85 -5
12 20.05 90 106.37 100 -10
13 23.05 80 92.52 95 -15
14 20.05 90 106.37 100 -10
15 21.05 80 101.31 100 -20
16 21.05 90 101.31 100 -10
17 21.05 80 101.31 100 -20
18 21.05 90 101.31 100 -10
19 21.05 80 101.31 100 -20
20 21.05 90 101.31 100 -10
5
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pesado de Leche

ACTIVIDAD descremada tmp 36

TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
C Abrir saco Colocar en balanza 14
L Colocar en balanza Poner en parihuela 22
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 5
1 L 14.05 9.05
P 22.05 14
> L 23.05 14
P 22.05 15
L 21.05 15
3 PARO 21.05 14
P 23.05 15
a L 23.05 15
P 24.05 13
5 L 23.05 14
P 25.05 14
6 L 25.05 13
P 20.05 14
7 P 20.05 13
3 L 21.05 13.05
P 21.05 13
9 L 21.05 15
P 21.05 13
10 L 21.05 14
P 21.05 13
L 14.05 15

11
P 22.05 14
12 L 23.05 10.05
P 22.05 11
13 L 21.05 8
P 21.05 8
14 L 23.05 10
P 23.05 10
15 L 24.05 10
P 23.05 9
16 L 25.05 11.05
P 25.05 9
17 L 20.05 10
P 23.05 9
18 L 20.05 10
P 21.05 11
19 L 21.05 8
P 21.05 8
20 L 21.05 9
P 21.05 23
21.05 23
Tiempo de

Cierre 30
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO L

Tob X2

1 100 14.05 14 197
2 100 14.05 14 197
3 105 15.05 16 250
4 105 15.05 16 250
5 100 14.05 14 197
6 100 15.05 15 227
7 100 15.05 15 227
8 95 13.05 12 154
9 95 14.05 13 178
10 100 14.05 14 197
11 95 13.05 12 154
12 105 14.05 15 218
13 100 15.05 15 227
14 100 13.05 13 170
15 100 13.05 13 170
16 90 13.05 12 138
17 95 15.05 14 204
18 95 13.05 12 154
19 95 14.05 13 178
20 95 13.05 12 154
276 3840

12.000

obs
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO P
Tob X2

1 95 22.05 21 439
2 95 23.05 22 480
3 100 22.05 22 486
4 105 21.05 22 489
5 95 21.05 20 400
6 100 23.05 23 531
7 95 23.05 22 480
8 90 24.05 22 469
9 95 23.05 22 480
10 95 25.05 24 566
11 95 25.05 24 566
12 105 20.05 21 443
13 95 23.05 22 480
14 100 20.05 20 402
15 95 21.05 20 400
16 95 21.05 20 400
17 100 21.05 21 443
18 95 21.05 20 400
19 90 21.05 19 359
20 95 21.05 20 400
426 9111

6.000

obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 9h 40 min hr
9h 45 min hr
T-E 30min hr
DC 508(seg
Ap+Ci 35|seg
Ti=DC-(Ap+Ci) 473|seg
Tej=Ti-Paros 446.205|seg
DC 508|seg
STob 503(seg
DIF 5|seg
e 0.99(%
Error de apreciacion : Elemento C
An = 98.5
Tn= 14
ELEMENTO: "A" Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 14.05 90 98.15 100 -10
2 14.05 90 98.15 100 -10
3 15.05 90 91.63 90 0
4 15.05 90 91.63 90 0
5 14.05 90 98.15 100 -10
6 15.05 90 91.63 90 0
7 15.05 90 91.63 90 0
8 13.05 90 105.67 100 -10
9 14.05 90 98.15 100 -10
10 14.05 90 98.15 100 -10
11 13.05 80 105.67 100 -20
12 14.05 90 98.15 100 -10
13 15.05 80 91.63 90 -10
14 13.05 90 105.67 100 -10
15 13.05 80 105.67 100 -20
16 13.05 90 105.67 100 -10
17 15.05 80 91.63 90 -10
18 13.05 90 105.67 100 -10
19 14.05 80 98.15 100 -20
20 13.05 90 105.67 100 -10
0

326



Error de apreciacion : Elemento P

An= 96.5
Tn= 22
ELEMENTO: "H" Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 22.05 80 96.72 95 -15
2 23.05 90 92.52 95 -5
3 22.05 80 96.72 95 -15
4 21.05 90 101.31 100 -10
5 21.05 80 101.31 100 -20
6 23.05 90 92.52 95 -5
7 23.05 80 92.52 95 -15
8 24.05 90 88.68 90 0
9 23.05 80 92.52 95 -15
10 25.05 90 85.14 85 5
11 25.05 80 85.14 85 -5
12 20.05 90 106.37 100 -10
13 23.05 80 92.52 95 -15
14 20.05 90 106.37 100 -10
15 21.05 80 101.31 100 -20
16 21.05 90 101.31 100 -10
17 21.05 80 101.31 100 -20
18 21.05 90 101.31 100 -10
19 21.05 80 101.31 100 -20
20 21.05 90 101.31 100 -10
5
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Pesado de Cocoa

ACTIVIDAD Ttm 58
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
L Abrir saco Colocar en balanza 34
B Colocar en balanza Poner en parihuela 24
CICLO  |ELEMENTO |Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1 L 100 45
B 95 47
) L 100 39
B 95 25
L 105 22
3 PARO 320
B 100 33
4 L 105 45
B 105 29
5 L 100 37
B 95 22
6 B 100 26
- L 100 39
B 95 26
3 L 95 49
B 90 41
9 L 95 39
B 95 29
10 L 100 37
B 95 20
11 L 95 29
B 95 20
12 L 105 49
B 105 35
13 L 100 27
B 95 25
14 L 100 23
B 100 24
15 L 100 27
B 95 40
16 L 90 45
B 95 38
17 L 95 29
B 100 49
18 L 95 27
B 95 23
19 L 95 29
B 90 24
L 95 27
20
B 95 23
Tiempo de
Cierre 140
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO A
Tob X X2
1 105 45 47 2233
2 95 47 45 1994
3 140 39 55 2981
4 105 25 26 689
5 140 2 31 949
6 105 2 23 534
7 105 33 35 1201
8 95 45 43 1828
9 140 29 41 1648
10 140 37 52 2683
11 105 2 23 534
12 95 2 21 437
13 140 26 36 1325
14 105 39 41 1677
15 95 26 25 610
16 140 49 69 4706
17 105 41 43 1853
18 105 39 41 1677
19 95 29 28 759
19 140 37 52 2683
774 32999
N 18.000 obs
NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO H
Tob X X2

1 95 20 19 361

2 9 39 35 1232

3 9 25 23 506

4 9% 22 21 437

5 9% 23 2 477

6 9% 2 21 437

7 9% 2 21 437

8 80 29 23 538

9 85 37 31 989

10 9% 2 21 437

11 95 22 21 437

12 90 26 23 548

13 9% 2 21 437

14 80 26 21 433

15 9% 23 2 477

16 90 25 23 506

17 9% 20 19 361

18 9% 20 19 361

19 9 20 19 361

20 95 20 19 361

485 443 10133

N 20.000 obs |
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 9H 45 MIN |hr

T 10 h 05 min |hr

T-E 50min hr

DC 1170|seg

Ap+Ci 260(seg

Ti=DC-(Ap+{ 910|seg

Tej=Ti-Paros 521|seg

DC 1170|seg

STob 1159(seg

DIF 11|seg

e 0.94(%

Error de apreciacion : Elemento L

An = 114.75
Tn= 34

ELEMENTO: ' Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 45 90 85.94 85 5
2 47 90 82.28 85 5
3 39 95 99.16 100 -5
4 25 95 154.68 100 -5
5 22 95 175.78 100 -5
6 22 100 175.78 100 0
7 33 95 117.18 100 -5
8 45 90 85.94 85 5
9 29 95 133.35 100 -5
10 37 95 104.52 100 -5
11 22 95 175.78 100 -5
12 22 95 175.78 100 -5
13 26 95 148.73 100 -5
14 39 95 99.16 100 -5
15 26 100 148.73 100 0
16 49 90 78.92 85 5
17 41 95 94.32 95 0
18 39 105 99.16 100 5
19 29 95 133.35 100 -5
20 37 95 104.52 100 -5

-5.00
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Error de apreciacion : Elemento B

An = 92
Tn= 24
ELEMENTO: ' Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 20 95 111.55 100 -5
2 39 90 57.21 85 5
3 25 90 89.24 90 0
4 22 95 101.41 100 -5
5 23 95 97.00 95 0
6 22 95 101.41 100 -5
7 22 95 101.41 100 -5
8 29 90 76.93 85 5
9 37 90 60.30 85 5
10 22 95 101.41 100 -5
11 22 80 101.41 100 -20
12 26 90 85.81 85 5
13 22 95 101.41 100 -5
14 26 90 85.81 85 5
15 23 95 97.00 95 0
16 25 90 89.24 90 0
17 20 95 111.55 100 -5
18 20 90 111.55 100 -10
19 20 95 111.55 100 -5
20 20 95 111.55 100 -5
5.00

331



Pesado de propionato

ACTIVIDAD Ttm 46
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
| Abrir saco Colocar en balanza 24
F Colocar en balanza Poner en parihuela 22
CICLO ELEMENTO |Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1 | 100 50
F 95 49
) [ 100 39
F 95 35
| 105 22
3 PARO 320
F 100 33
a | 105 50
F 105 50
5 | 100 39
E 95 34
6 F 100 26
7 | 100 39
F 95 26
8 | 95 49
F 90 41
9 | 95 39
F 95 29
| 1
10 00 37
F 95 20
1 | 95 29
F 95 20
12 | 105 49
F 105 35
13 | 100 27
F 95 25
14 | 100 23
F 100 24
15 | 100 27
F 95 40
16 | 90 45
F 95 38
17 | 95 29
F 100 49
18 | 95 27
F 95 23
19 | 95 29
F 90 24
| 95 27
20
F 95 23
Tiempo de
Cierre 140
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO |

Tob X X?
1 105 25.05 26 692
2 95 23.05 2 480
3 140 25.05 35 1230
4 105 24.05 25 638
5 140 23.05 32 1041
6 105 24.05 25 638
7 105 25.05 26 692
8 95 23.05 2 480
9 140 25.05 35 1230
10 140 25.05 35 1230
1 105 25.05 26 692
12 95 23.05 2 480
13 140 24.05 34 1134
14 105 23.05 24 586
15 95 24.05 23 522
16 140 25.05 35 1230
17 105 25.05 26 692
18 105 23.05 24 586
19 95 24.05 23 522
20 140 24.05 34 1134
555 15925
N 7.000 obs
NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO F
Tob X X?
1 95 22.05 21 439
2 90 23.05 21 430
3 90 22.05 20 304
4 95 21.05 20 400
5 95 21.05 20 400
6 95 23.05 2 480
7 95 23.05 2 480
8 80 24.05 19 370
9 85 23.05 20 384
10 95 25.05 24 566
11 95 25.05 24 566
12 90 20.05 18 326
13 95 23.05 2 480
14 80 20.05 16 257
15 95 21.05 20 400
16 90 20.05 18 326
17 95 23.05 2 480
18 95 20.05 19 363
19 95 21.05 20 400
20 95 19 18 326
405 8264
N 14.000 obs |
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Error de apreciacion : Elemento B

An = 92
Tn= 24

ELEMENTO: "H" | Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 20 95 111.55 100 -5
2 39 90 57.21 85 5

3 25 90 89.24 90 0
4 22 95 101.41 100 -5
5 23 95 97.00 95 0

6 22 95 101.41 100 -5
7 22 95 101.41 100 -5
8 29 90 76.93 85 5

9 37 90 60.30 85 5
10 22 95 101.41 100 -5
11 22 80 101.41 100 -20
12 26 90 85.81 85 5
13 22 95 101.41 100 -5
14 26 90 85.81 85 5
15 23 95 97.00 95 0
16 25 90 89.24 90 0
17 20 95 111.55 100 -5
18 20 90 111.55 100 -10
19 20 95 111.55 100 -5
20 20 95 111.55 100 -5

5.00
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 12H 25 MIN [hr

T 13 h 40 min|hr

T-E 50min hr

DC 930(seg

Ap+Ci 260|seg

Ti=DC-(Ap+C 670|seg

Tej=Ti-Paros 315|seg

DC 930(seg

STob 923|seg

DIF 7|seg

e 0.76|%

Error de apreciacion : Elemento L

An = 114.75
Tn= 24

ELEMENTO: ' Tob Aa Aa” Ar
1 25.05 95 154.37 100
2 23.05 100 167.77 100
3 25.05 95 154.37 100
4 24.05 100 160.79 100
5 23.05 95 167.77 100
6 24.05 100 160.79 100
7 25.05 95 154.37 100
8 23.05 100 167.77 100
9 25.05 95 154.37 100
10 25.05 100 154.37 100
11 25.05 95 154.37 100
12 23.05 100 167.77 100
13 24.05 95 160.79 100
14 23.05 100 167.77 100
15 24.05 95 160.79 100
16 25.05 100 154.37 100
17 25.05 95 154.37 100
18 23.05 100 167.77 100
19 24.05 95 160.79 100
20 24.05 100 160.79 100
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Error de apreciacion : Elemento B

An = 92
Tn= 24

ELEMENTO: "H" | Tob Aa Aa”’ Ar | Aa-Ar
1 20 95 111.55 | 100 | -5
2 39 90 57.21 |85 |5

3 25 90 89.24 |90 |0
4 22 95 101.41 | 100 | -5
5 23 95 97.00 (95 |0

6 22 95 101.41 | 100 | -5
7 22 95 101.41 | 100 | -5
8 29 90 7693 |85 |5

9 37 90 60.30 85 |5
10 22 95 101.41 | 100 | -5
11 22 80 101.41 | 100 | -20
12 26 90 8581 |85 |5
13 22 95 101.41 | 100 | -5
14 26 90 85.81 8 |5
15 23 95 97.00 (95 |0
16 25 90 89.24 (90 |0
17 20 95 111.55 | 100 | -5
18 20 90 111.55 | 100 | -10
19 20 95 111.55 | 100 | -5
20 20 95 111.55 | 100 | -5

5.00
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Errar de apreciacion : Elemento B

an= 82
Tn= 24
ELEMENTO: “H" Tob A3 As” ar | Azar
1 20 85 111,55 | 100 | -5
2 38 & 5721 |85 [s
3 25 o) ES.24 (oD [oO
4 22 85 10141 | 100 [ -5
5 23 85 &7.00 |55 [o
& 22 95 10141 | 100 | -5
7 22 85 101.41 | 100 | -5
B 28 o) TEE3 |85 |5
o 37 o) E0.30 |85 |5
10 22 85 10141 | 100 [ -5
11 22 B0 101.41 | 100 | -20
12 26 o) EBS.EL |BS |5
13 22 85 101.41 | 100 | -5
14 26 o) EBS.EL |BS |5
15 23 85 &7.00 |85 [oO
15 5 @0 B84 |80 [0
17 20 85 11155 | 100 [ -5
1E 20 &0 111.55 | 100 | -10
1= 20 25 111,55 | 100 [ -5
20 20 85 11155 | 10D | -5
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Error de apreciacion : Elemento B

An= 92
Tn= 22
ELEMENTO: ' Tob Aa Aa” Ar
1 22.05 95 91.78 90
2 23.05 90 96.79 95
3 22.05 95 101.18 100
4 21.05 95 105.99 100
5 21.05 95 105.99 100
6 23.05 95 96.79 95
7 23.05 95 96.79 95
8 24.05 90 92.77 95
9 23.05 90 96.79 95
10 25.05 95 89.06 90
11 25.05 90 89.06 90
12 20.05 95 111.27 100
13 23.05 95 96.79 95
14 20.05 95 111.27 100
15 21.05 100 105.99 100
16 20.05 100 111.27 100
17 23.05 90 96.79 95
18 20.05 95 111.27 100
19 21.05 95 105.99 100
20 19 95 117.42 100
Pesado de BV40
ACTIVIDAD Ttm 60
TAREAS  [INICIO TERMINO Tn (Seg)
L Abrir saco Colocar en balanza 34
B Colocar en balanza Poner en parihuela 27
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO L

Tob X X2
1 105 45 47 2233
2 95 47 45 1994
3 140 39 55 2981
4 105 25 26 689
5 140 2 31 949
6 105 2 23 534
7 105 33 35 1201
8 95 45 43 1828
9 140 29 41 1648
10 140 37 52 2683
1 105 2 23 534
12 95 2 21 437
13 140 26 36 1325
14 105 39 41 1677
15 95 26 25 610
16 140 49 69 4706
17 105 41 43 1853
18 105 39 41 1677
19 95 29 28 759
19 140 37 52 2683
774 32999
N 18.000 obs
NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO B
Tob X X2

1 95 20 19 361
2 90 23 21 428
3 90 23 21 428
4 95 2 21 437
5 95 23 by, 477
6 95 2 21 437
7 95 2 21 437
8 80 2 18 310
9 85 23 20 382
10 95 23 2 477
1 95 2 21 437
1 90 26 23 548
13 95 2 21 437
14 80 23 18 339
15 95 23 2 477
16 90 25 23 506
17 95 20 19 361
18 95 20 19 361
19 95 20 19 361
20 95 20 19 361
408 8363

N 8.000 obs |
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 12H 25 MIN [hr

T 10 h 40 min |hr

T-E 50min hr

DC 1128|seg

Ap+Ci 260(seg

Ti=DC-(Ap+{ 868|seg

Tej=Ti-Paros 479|seg

DC 1128|seg

STob 1118|seg

DIF 10|seg

e 0.89(%

Error de apreciacion : Elemento L

An = 114.75
Tn= 34

ELEMENTO: ' Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 45 90 42.97 85 5
2 47 100 38.67 85 15
3 39 90 42.97 85 5
4 25 95 40.71 85 10
5 22 95 40.71 85 10
6 22 100 38.67 85 15
7 33 90 42.97 85 5
8 45 90 42.97 85 5
9 29 95 40.71 85 10
10 37 90 42.97 85 5
11 22 95 40.71 85 10
12 22 95 40.71 85 10
13 26 95 40.71 85 10
14 39 90 42.97 85 5
15 26 100 38.67 85 15
16 49 90 42.97 85 5
17 41 105 36.83 85 20
18 39 105 36.83 85 20
19 29 95 40.71 85 10
20 37 90 42.97 85 5

5.00
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Error de apreciacion : Elemento B

An = 2
Tn= 2
ELEMENTO: ' Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 20 95 102.12 100 -5
2 3 90 88.80 90 0
3 23 90 88.80 90 0
4 Py 95 92.84 95 0
5 23 95 88.80 90 5
6 2 95 92.84 95 0
7 2 95 92.84 95 0
8 2 90 92.84 95 -5
9 23 90 88.80 90 0
10 23 90 88.80 90 0
1 2 95 92.84 95 0
2 26 90 78.55 85 5
13 py) 95 92.84 95 0
14 3 90 88.80 90 0
15 3 95 88.80 90 5
16 25 90 81.70 85 5
17 20 95 102.12 100 -5
18 20 95 102.12 100 -5
19 20 95 102.12 100 -5
20 20 95 102.12 100 -5
5.00
Pesado de Vainillina
ACTIVIDAD Ttm 48
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
I Abrir saco Colocar en balanza 24
F Colocar en balanza Poner en parihuela 23
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CICLO ELEMENTO ([Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura 120
1 I 100 22
F 95 49
) I 100 39
F 95 22
I 105 22
3 PARO 320
F 100 40
4 I 105 35
F 105 25
5 I 100 25
F 95 34
6 F 100 26
7 I 100 39
F 95 26
3 I 95 22
F 90 41
9 I 95 22
F 95 29
I 1 7
10 00 3
F 95 20
1 I 95 29
F 95 49
1 I 105 22
F 105 34
13 I 100 24
F 95 25
14 I 100 23
F 100 24
15 I 100 27
F 95 40
16 I 90 22
F 95 35
17 I 95 25
F 100 25
18 I 95 45
F 95 30
19 I 95 40
F 90 24
I 95 27
20
F 95 23
Tiempo de
Cierre 120
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO |

Tob X X2
1 105 2 23 534
2 95 28 27 708
3 140 2 31 949
4 105 25 26 689
5 140 25 35 1225
6 105 by, 23 534
7 105 2 23 534
8 95 2 21 437
9 140 2 31 949
10 140 2 31 949
1 105 2 23 534
12 95 2 21 437
13 140 30 42 1764
14 105 23 24 583
15 95 27 26 658
16 140 2 31 949
17 105 25 26 689
18 105 28 29 864
19 95 29 28 759
20 140 28 39 1537
559 16278
N 9.000 obs
NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO F
Tob X X2
1 95 20 19 361
2 90 39 35 1232
3 90 2 20 392
4 95 2 21 437
5 95 23 2 477
6 95 2 21 437
7 95 2 21 437
8 80 25 20 400
9 85 25 21 452
10 95 25 2 564
1 95 2 21 437
12 90 26 23 548
13 95 2 21 437
14 80 26 21 433
15 95 23 2 477
16 90 25 23 506
17 95 20 19 361
18 95 20 19 361
19 95 20 19 361
20 95 20 19 361
469 430 9470
N 8.000 obs |
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 12H 25 MIN |hr

T 10h 40 min |hr

T-E 50min hr

DC 1530(seg

Ap+Ci 240(seg

Ti=DC-(Ap+C 1290(seg

Tej=Ti-Paros 939(seg

DC 1530(seg

STob 1510(seg

DIF 20(seg

e 1.31|%

Error de apreciacion : Elemento L

An= 114.75
Tn= 24

ELEMENTO: ' Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 22 95 127.27 100 -5
2 28 100 100.00 100 0
3 22 95 127.27 100 -5
4 25 95 112.00 100 -5
5 25 95 112.00 100 -5
6 22 100 127.27 100 0
7 22 95 127.27 100 -5
8 22 95 127.27 100 -5
9 22 95 127.27 100 -5
10 22 95 127.27 100 -5
11 22 95 127.27 100 -5
12 22 95 127.27 100 -5
13 30 95 93.33 95 0
14 23 95 121.73 100 -5
15 27 100 103.70 100 0
16 22 95 127.27 100 -5
17 25 105 112.00 100 5
18 28 105 100.00 100 5
19 29 95 96.55 95 0
20 28 95 100.00 100 -5

-5.00
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Error de apreciacion : Elemento F

An = 2
Tn= 23

ELEMENTO: ' Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar

1 20 95 107.87 100 -5

2 39 EN) 55.32 85 5

3 2 EN) 98.06 100 -10

4 2 95 98.06 100 -5

5 23 95 93.80 95 0

6 2 95 98.06 100 -5

7 2 95 98.06 100 -5

8 25 EN) 86.30 85 5

9 25 EN) 86.30 85 5

10 25 EN) 86.30 85 5

1 2 95 98.06 100 -5

12 26 EN) 82.98 85 5

13 2 95 98.06 100 -5

14 26 90 82.98 85 5

15 23 95 93.80 95 0

16 25 EN) 86.30 85 5

17 20 95 107.87 100 -5

18 20 95 107.87 100 -5

19 20 95 107.87 100 -5

20 20 95 107.87 100 -5

5.00
Verificar peso de los
ACTIVIDAD insumos Ttm
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
Cogerinsumo Colocar en balanza 21

B Colocar en balanza Poner en parihuela 23
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CICLO ELEMENTO ([Aa TIEMPO(seg)

Tiempo de Apertura 120
1 C 100 22
B 95 49
) C 100 39
B 95 22
C 105 22
3 PARO 320
B 100 40
4 C 105 35
B 105 25
5 C 100 25
B 95 34
6 B 100 26
2 C 100 39
B 95 26
3 C 95 22
B 90 41
9 C 95 22
B 95 29
C 1 7

10 00 3
B 95 20
1 C 95 29
B 95 49
1 C 105 22
B 105 34
13 C 100 24
B 95 25
14 C 100 23
B 100 24
15 C 100 27
B 95 40
16 C 90 22
B 95 35
17 C 95 25
B 100 25
18 C 95 45
B 95 30
19 C 95 40
B 90 24
C 95 27

20
B 95 23
Tiempo de

Cierre 100
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO C
Tob X X2

1 90 2 20 392

2 100 18 18 324

3 90 2 20 392

4 9 19 18 326

5 95 18 17 292

6 100 2 2 484

7 90 21 19 357

8 90 2 20 392

9 9% 2 21 437

10 90 21 19 357

11 95 18 17 292

12 9 2 21 437

13 95 24 23 520

14 90 23 21 428

15 100 18 18 324

16 90 2 20 392

17 105 19 20 398

18 105 20 21 441

19 9 19 18 326

20 90 19 17 292

389 7604

N 11.000 obs
NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO B
Tob X X2

1 95 20 19 361
2 90 39 35 1232
3 90 2 20 392
4 95 2 21 437
5 9% 3 2 477
6 9% 2 21 437
7 % 2 21 437
8 80 25 20 400
9 85 25 21 452
10 9 25 24 564
11 95 2 21 437
12 90 2 20 392
13 95 2 21 437
14 80 26 21 433
15 9% 3 2 477
16 9 25 3 506
17 9% 20 19 361
18 9% 20 19 361
19 9% 20 19 361
20 95 20 19 361
465 426 9315
N 9.000 obs |
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 12H 25 MIN |hr

T 10h 40 min |hr

T-E 50min hr

DC 1520(seg

Ap+Ci 220(seg

Ti=DC-(Ap+( 1300(seg

Tej=Ti-Paros 960(seg

DC 1520(seg

STob 1510(seg

DIF 10|seg

e 0.66(%

Error de apreciacion : Elemento C

An= 94.75
Tn = 21

ELEMENTO: ' Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 22 90 88.51 90 0
2 18 100 108.17 100 0
3 22 90 88.51 90 0
4 19 95 102.48 100 -5
5 18 95 108.17 100 -5
6 22 100 88.51 90 10
7 21 90 92.72 95 -5
8 22 90 88.51 90 0
9 22 95 88.51 90 5
10 21 90 92.72 95 -5
11 18 95 108.17 100 -5
12 22 95 88.51 90 5
13 24 95 81.13 85 10
14 23 90 84.66 85 5
15 18 100 108.17 100 0
16 22 90 88.51 90 0
17 19 105 102.48 100 5
18 20 105 97.36 95 10
19 19 95 102.48 100 -5
20 19 90 102.48 100 -10

-5
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Error de apreciacion : Elemento B

An = 92
Tn= 23
ELEMENTO: ' Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 20 95 106.95 100 -5
2 39 90 54.85 85 5
3 22 90 97.23 95 -5
4 22 95 97.23 95 0
5 23 100 93.00 95 5
6 22 95 97.23 95 0
7 22 95 97.23 95 0
8 25 90 85.56 85 5
9 25 90 85.56 85 5
10 25 90 85.56 85 5
11 22 95 97.23 95 0
12 22 90 97.23 95 -5
13 22 95 97.23 95 0
14 26 90 82.27 85 5
15 23 95 93.00 95 0
16 25 90 85.56 85 5
17 20 100 106.95 100 0
18 20 95 106.95 100 -5
19 20 95 106.95 100 -5
20 20 95 106.95 100 -5
5.00
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Transporte de parihuela
ACTIVIDAD al area de tamizado tmp 21
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
J Poner sacos en parihuela [Jalar estoca hasta maquina 21
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120
1|J 100 20.05
2| 95 22.05
3|J 100 20.05
4/ 95 20.05
5(J 105 21.05
6|J 105 21.05
6|J 90 21.05
7(J 105 21.05
8|J 105 21.05
9|J 100 20.05
10|J 95 21.05
11|) 100 22.05
12| 100 21.05
14(J 95 20.05
15(J 95 20.05
16 21.05
17 22.05
18 22.05
19 22.05
Tiempo de Cierre 44
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO J

Tob A X2
1 20.05 90 18.05 326
2 22.05 100 22.05 486
3 20.05 90 18.05 326
4 20.05 100 20.05 402
5 21.05 90 18.95 359
6 21.05 100 21.05 443
7 21.05 100 21.05 443
8 21.05 90 18.95 359
9 21.05 100 21.05 443
10 20.05 100 20.05 402
11 21.05 100 21.05 443
12 22.05 85 18.74 351
13 21.05 100 21.05 443
14 21.05 85 17.89 320
15 20.05 100 20.05 402
1430 298 5948
N 7|obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 8h30min hr
T 8h 45 min hr
T-E 15min hr
DC 335|seg
Ap+Ci 164|seg
Ti=DC-(Ap+Ci) 171|seg
Tej=Ti-Paros 129.9|seg
DC 335]|seg
STob 333|seg
DIF 2|seg
e 0.66|%
Error de apreciacion
An= 95.33333333
Tn= 21
ELEMENTO: "A Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 20.05 90 99.85 100 -10
2 22.05 90 90.79 90 0
3 20.05 90 99.85 100 -10
4 20.05 90 99.85 100 -10
5 21.05 90 95.11 95 -5
6 21.05 90 95.11 95 -5
7 21.05 90 95.11 95 -5
8 21.05 90 95.11 95 -5
9 21.05 90 95.11 95 -5
10 20.05 90 99.85 100 -10
11 21.05 90 95.11 95 -5
12 22.05 90 90.79 90 0
13 21.05 90 95.11 95 -5
14 21.05 90 95.11 95 -5
15 20.05 90 99.85 100 -10
0
Tamizado de leche y harina
ACTIVIDAD Ttm 187
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
E Cogersaco de harina Echar saco de harina 68
Echar saco de harina Cogersaco de leche 64
L Cogersaco de leche Echar saco de leche 54
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CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura 260
E 100 69
1 H 100 69
L 100 55.05
E 100 53.05
2 H 105 55.05
L 100 55.05
E 95 55.05
3 H 110 53.05
L 105 55.05
E 100 55.05
4 H 100 54.05
E 100 54
5 H 95 55
L 110 53
E 105 53
6 H 100 55
L 105 54
E 100 55
7 H 95 53
L 110 55
E 105 54
8 H 100 95
L 100 55
E 105 53.05
9 H 100 55.05
L 95 55.05
E 105 55.05
10 H 100 53.05
L 95 55.05
E 100 55.05
11 H 95 54.05
L 105 54.05
E 90 54.05
12 H 105 55
L 105 53
E 100 53
13 H 95 55
L 100 54
E 100 55

14
H 100 53
L 95 55
15 E 90 54
H 90 95
L 95 55
E 95 53.05
16 H 100 55
L 105 55
E 100 55
17 H 95 95
L 100 55.05
E 100 54.05
18 H 100 53.05
L 95 54.05
E 90 60
19 H 90 92
L 95 55.05
A 95 54.05
20 H 100 53.05
L 100 54.05
Tiempo de Cierre 320
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO E
Tob X X2
1 100 69 69 4761
2 100 70 70 4900
3 100 69 69 4761
4 100 75 75 5625
5 105 75 79 6202
6 100 80 80 6400
7 95 65 62 3813
8 110 75 83 6306
9 105 64 67 4516
10 100 74 74 5476
11 100 60 60 3600
12 105 70 74 5402
13 100 65 65 4225
14 95 70 67 4422
15 110 70 77 5929
16 105 65 63 4658
17 100 65 65 4225
18 105 60 63 3969
19 100 60 60 3600
20 95 65 62 3813
1387 97103
| N 15.000 | obs |
NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO H
Aa Tob X X2
1 95 65 62 3819
2 95 63 60 3588
3 100 65 65 4232
4 105 65 68 4665
5 95 64 61 3702
6 100 64 64 4102
7 95 64 61 3702
8 90 63 57 3220
9 95 64 61 3702
10 95 63 60 3588
11 95 65 62 3819
12 105 63 66 4383
13 95 65 62 3819
14 100 64 64 4102
15 95 64 61 3702
16 95 63 60 3588
17 100 63 63 3975
18 95 65 62 3819
19 90 64 58 3323
20 95 64 61 3702
1236 76554
N 3.000 obs
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO L

Aa Tob X X2
1 100 55 55 3031
2 100 53 53 2814
3 105 55 58 3341
4 105 55 58 3341
5 110 55 61 3667
6 105 53 56 3103
7 110 55 61 3667
8 100 55 55 3031
9 95 54 51 2637
10 95 54 51 2637
11 105 54 57 3221
12 105 55 58 3341
13 100 53 53 2814
14 95 53 50 2540
15 95 55 52 2735
16 105 54 57 3221
17 100 55 55 3031
18 95 53 50 2540
19 95 55 52 2735
20 100 54 54 2921
1097 60366
5.000 obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 10 h 20 min hr
T 10 h 30 min hr
T-E 30min hr
DC 3765|seg
Ap+Ci 580|seg
Ti=DC-(Ap+ 3185(seg
Tej=Ti-Paro 3185(seg
DC 3765|seg
STob 3733|seg
DIF 32|seg
e 0.85|%

Error de apr

eciacion : Elemento E

An = 120
Tn= 68
ELEMENTO: Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 69 100 118.78 100 0
2 70 95 117.09 100 -5
3 69 100 118.78 100 0
4 75 90 109.28 100 -10
5 75 105 109.28 100 5
6 80 95 102.45 100 -5
7 65 100 126.09 100 0
8 75 95 109.28 100 -5
9 64 90 128.06 100 -10
10 74 95 110.76 100 -5
11 60 95 136.60 100 -5
12 70 95 117.09 100 -5
13 65 105 126.09 100 5
14 70 95 117.09 100 -5
15 70 100 117.09 100 0
16 65 95 126.09 100 -5
17 65 95 126.09 100 -5
18 60 100 136.60 100 0
19 60 95 136.60 100 -5
20 65 90 126.09 100 -10
5.00
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Error de apreciacion : Elemento H

An= 96.5
Tn= 64
ELEMENTO: Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 65 95 95.02 95 0
2 63 95 98.03 100 -5
3 65 100 95.02 95 5
4 65 100 95.02 95 5
5 64 95 96.50 95 0
6 64 100 96.50 95 5
7 64 95 96.50 95 0
8 63 95 98.03 100 -5
9 64 95 96.50 95 0
10 63 95 98.03 100 -5
11 65 95 95.02 95 0
12 63 105 98.03 100 5
13 65 95 95.02 95 0
14 64 100 96.50 95 5
15 64 95 96.50 95 0
16 63 95 98.03 100 -5
17 63 100 98.03 100 0
18 65 95 95.02 95 0
19 64 90 96.50 95 -5
20 64 95 96.50 95 0
5.00
Error de apreciacion : Elemento L
An= 101
Tn= 54
ELEMENTO: Tob Aa Aa”’ Ar Aa-Ar
1 55 100 99.62 100 0
2 53 100 103.38 100 0
3 55 100 99.62 100 0
4 55 95 99.62 100 -5
5 55 95 99.62 100 -5
6 53 105 103.38 100 5
7 55 100 99.62 100 0
8 55 100 99.62 100 0
9 54 95 101.47 100 -5
10 54 95 101.47 100 -5
11 54 105 101.47 100 5
12 55 105 99.62 100 5
13 53 100 103.38 100 0
14 53 95 103.38 100 -5
15 55 95 99.62 100 -5
16 54 105 101.47 100 5
17 55 100 99.62 100 0
18 53 95 103.38 100 -5
19 55 95 99.62 100 -5
20 54 100 101.47 100 0
5.00
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ACTIVIDAD

Tamizado de los insumos

Ttm

146
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
D Colocar malla metalica Coger bolsas de taper 10
A Coger bolsas de taper Echarinsumos a la maquing 136
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CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura 120
1 D 100 8.05
A 95 11.05
5 D 100 10.05
A 95 9.05
D 105 11.05
3 PARO 8.05
A 100 10.05
A D 105 8.05
A 105 11.05
5 D 100 8.05
A 95 10.05
6 D 100 10.05
A 100 9.05
7 A 95 9.05
3 D 95 9.05
A 90 11.05
9 D 95 9.05
A 95 9.05
10 D 100 11.05
A 95 11.05
D 95 11.05

11
A 95 138
1 D 105 8.05
A 105 11.05
13 D 100 10.05
A 95 9.05
1 D 100 11.05
A 100 8.05
15 D 100 10.05
A 95 8.05
16 D 90 11.05
A 95 8.05
17 D 95 10.05
A 100 10.05
18 D 95 9.05
A 95 11.05
19 D 95 9.05
A 90 9.05
20 D 95 11.05
A 95 9.05
100 9.05

Tiempo de

Cierre 11.05
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO D

Tob X2
1 100 8.05 8 65
2 100 11.05 11 122
3 105 10.05 11 111
4 105 9.05 10 90
5 100 11.05 11 122
6 100 8.05 8 65
7 100 10.05 10 101
8 95 8.05 8 58
9 95 11.05 10 110
10 100 8.05 8 65
11 95 10.05 10 91
12 105 10.05 11 111
13 100 9.05 9 82
14 100 11.05 11 122
15 100 10 10 100
16 90 10 9 81
17 95 11.05 10 110
18 95 10 10 90
19 95 9.05 9 74
20 95 11.05 10 110
193 1882
N 20.000 obs
NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO A
Tob X2
1 95 140 133 17639
2 95 141 134 17943
3 100 138 138 19044
4 105 122 128 16410
5 95 122 116 13433
6 100 119 119 14161
7 95 122 116 13433
8 90 139 125 15650
9 95 139 132 17437
10 95 142 135 18198
11 95 138 131 17187
12 105 140 147 21609
13 95 140 133 17689
14 100 138 138 19044
15 95 143 136 18455
16 95 142 135 18198
17 100 140 140 19600
18 95 140 133 17689
19 90 138 124 15426
20 95 142 135 18198
2628 346492
N 6.000 obs
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 10h 40 min hr
10 h 50 min hr

T-E 20 MIN hr

DC 2950|seg

Ap+Ci 131.05|seg

Ti=DC-(Ap+Ci) 2818.95(seg

Tej=Ti-Paros 2801.9|seg

DC 2950|seg

STob 2921(seg

DIF 29|seg

e 0.99|%

Error de apreciacion : Elemento D

An = 98.5
Tn= 10

ELEMENTO: "D Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 8.05 90 119.82 100 -10
2 11.05 90 87.29 85 5
3 10.05 90 95.98 95 -5
4 9.05 95 106.58 100 -5
5 11.05 95 87.29 90 5
6 8.05 9% 119.82 100 -5
7 10.05 90 95.98 95 -5
8 8.05 100 119.82 100 0
9 11.05 90 87.29 85 5
10 8.05 9% 119.82 100 -5
1 10.05 90 95.98 95 -5
2 10.05 90 95.98 9% -5
13 9.05 95 106.58 100 -5
14 11.05 90 87.29 85 5
15 10 90 96.46 95 -5
16 10 90 96.46 95 -5
17 11.05 90 87.29 85 5
18 10 9% 96.46 9% 0
19 9.05 95 106.58 100 -5
20 11.05 90 87.29 85 5

5.00
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Error de apreciacion : Elemento A

An= 96.5
Tn= 136
ELEMENTO: "A Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 140 90 15.23 85 5
2 141 90 15.13 85 5
3 138 90 15.45 85 5
4 119 90 17.92 85 5
5 122 90 17.48 85 5
6 121 90 17.63 85 5
7 121 90 17.63 85 5
8 139 90 15.34 85 5
9 139 90 15.34 85 5
10 142 90 15.02 85 5
11 138 90 15.45 85 5
12 140 90 15.23 85 5
13 140 90 15.23 85 5
14 138 90 15.45 85 5
15 143 90 14.91 85 5
16 142 90 15.02 85 5
17 140 90 15.23 85 5
18 140 90 15.23 85 5
19 138 90 15.45 85 5
20 142 90 15.02 85 5
5.00
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Mezclado
ACTIVIDAD Tm 2487
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
C Colocar tapa en maquina Coger coche 2487
CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)|TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura - 120 120
1 C 12 Ciclo 2400 2400
2 C paro 360
3 C 22 Ciclo 3000 2380
4 C paro
5 C 32 Ciclo 2400 2400
PARO paro 360
6 C 42 Ciclo 2640 2640
7 C paro
8 C 52 Ciclo 2700 2405
9 C paro
10 C 62 Ciclo 2700 2405
11 C paro
12 C 72 Ciclo 2400 2400
13 C paro 360
14 C 82 Ciclo 3000 2390
PARO paro
15 C 92 Ciclo 2700 2700
16 C paro 360
17 C 102 Ciclo 2640 2640
18 C paro 360
19 C 112 Ciclo 2200 2200
20 C paro
21 C 122 Ciclo 2700 2340
22 C paro 360
23 C 132 Ciclo 2420 2640
24 C paro
25 C 142 Ciclo 2700 2700
26 C paro
27 C 152 Ciclo 2700 2700
28 C 162 Ciclo 2700 2700
29 C 172 Ciclo 2400 2400
30 C 182 Ciclo 360
31 C 199 Ciclo 3000 2400
32 C 20° Ciclo 3000 2405
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Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 10 h 50 min hr
T 11 h 30 min hr
T-E 40 MIN hr
DC 28289|seg
Ap+Ci 120|seg
Ti=DC-(Ap+C 28169(seg
Tej=Ti-Paros 22682|seg
DC 28289|seg
STob 28358|seg
DIF -69|seg
e -0.24|%
LI I he al
ACTIVIDAD evar el coche al area Ttm
de envasado 64
TAREAS INICIO TERMINO Tn (Seg)
R Cerrar compuerta Colocar cartones sob 64
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CICLO ELEMENTO Aa TIEMPO(seg)
Tiempo de Apertura 120
1(R 100 63.05
2[R 95 63.05
3|R 100 63.05
4|R 95 63.05

5 105 63.05
PARO 63.05

6|R 90 63.05
7|R 105 63.05
8|R 105 65.05
9|R 100 65.05
10(R 95 65.05
11(R 100 63.05
12(R 100 63.05
13|R 100 64.05
14(R 95 63.05
PARO 63.05

15(R 90 63.05
16|R 95 64.05
17(R 95 65.05
18|R 100 65.05
19(R 95 63.05
20|R 95 64.05
Tiempo de Cierre 123
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NUMERO DE OBS. PARA ELEMENTO R

Tob X X2
1 100 63.05 63 3975
2 95 63.05 60 3588
3 100 62 62 3844
4 95 63.05 60 3588
5 105 63.05 66 4383
6 90 63.05 57 3220
7 105 63.05 66 4383
8 105 63.05 66 4383
9 100 65.05 65 4232
10 95 65.05 62 3819
11 100 65.05 65 4232
12 100 63.05 63 3975
13 100 63.05 63 3975
14 95 68 65 4173
15 90 63.05 57 3220
16 90 63.05 57 3220
17 95 63.05 60 3588
18 95 64.05 61 3702
19 100 68 68 4624
20 95 65.05 62 3819
1247 77942
N 4{obs
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Fue

Calculo del error de vuelta cero: Confiabilidad de 95%

E 11 h 35 min hr

T 11 h 40 min hr

T-E 5min hr

DC 1285|seg

Ap+Ci 241|seg

Ti=DC-(Ap+Ci) 1044|seg

Tej=Ti-Paros 917.9|seg

DC 1285|seg

STob 1273(seg

DIF 12(seg

e 0.93|%

Error de apreciacion

An = 97.5
Tn= 64

ELEMENTO: "R Tob Aa Aa” Ar Aa-Ar
1 63.05 100 98.88 100 0
2 63.05 95 98.88 100 -5
3 63.05 100 98.88 100 0
4 63.05 95 98.88 100 -5
5 63.05 105 98.88 100 5
6 63.05 90 98.88 100 -10
7 63.05 105 98.88 100 5
8 63.05 105 98.88 100 5
9 65.05 100 95.84 95 5
10 65.05 95 95.84 95 0
11 65.05 100 95.84 95 5
12 63.05 100 98.88 100 0
13 63.05 100 98.88 100 0
14 64.05 95 97.34 95 0
15 63.05 90 98.88 100 -10
16 63.05 90 98.88 100 -10
17 63.05 95 98.88 100 -5
18 64.05 95 97.34 95 0
19 65.05 100 95.84 95 5
20 65.05 95 95.84 95 0
21 63.05 95 98.88 100 -5
22 64.05 100 97.34 95 5

5.00

Fuente: Propia

Se realizo6 el estudio de tiempos con las mejoras realizadas en los tres
productos teniendo 21 estudio de tiempos para el producto PM Torta de
chocolate, 22 estudio de tiempos para PM Kekera y 21 estudio de tiempos

para PM Bizcochuelo Premium.
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ANEXO 05
COSTOS DE NO CALIDAD

Los costos de no calidad se evalla en base a un cuestionario a la alta gerencia
y trabajadores de la empresa para conocer cOmo se esté realizando la gestion
de los factores politicas, procedimientos, productos, costos realizados y
conocer si la empresa es reactiva frente a los problemas, es decir dirigida al

fallo o preventiva.

Tabla N°5: Check List de Costo de No Calidad Hensil SRL

Politicas internas en la empresa

PUNTUACION

a O
N CONSIDERACIONES 1|l2|zlalsle I 159

Sabemos gue s deben usar ¥y usamos
5 |instrumentos formales para la resclucién de X 3 2 z z2 2 z 3 3
problemas.

Con=sideramos la rezolucion de problemas es
& |mas importante que la asignacion de x = 3 3 2 3 3 4 3
responsabilidades o culpas.
Nuestro departamento de calidad depende b'e
directamente de la Gerencia.
Tenemos un sistema para premiar las »
sugerencias de los trabajadores.

MNuestro clima laboral v la satisfaccién de los
trabajadores son buenos.

Tenemos un numero minimo de niveles de
aprobacion.

10

SUB TOTAL 30

Procedimientos aplicados en la empresa

PUNTUACION

COMNSIDERACIOMNES

1 2 3 4 & &

¢
i
%04‘ .bo,
@4:4‘ %0.1
%04‘ .bo,
@4:4‘ %0.,

Usamos la informacion sobre medidas.

® | carrectivas para prewenir futuros problemas x = s s s = s s = 9

g |Hacemeos mantenimiento preventivo a nuestra o - 2 5 > 5 2 > 2 o
maguinaria.

10| Se mide la capacidad de la planta. Y 2 3 2 2 2 2 z z b=

11 Usamos Control Estadistico de nuestos P = & = & = & = = o
procesos.

1z Muestra personal recibe formﬁclon adecuada pre = = = = = = a4 = o
antes de comenzar a trabajar.
Muestro personal puede demostrar su

13 habilidad. x 2 2 3 2 2 2 2 2 H

4. |Existen instrucciones y procedimientos o - 2 5 2 5 N N N 4
establecidos._

15 Tenemos instalaciones con adecuada » = = = = a = a = E
estructura.

15 En r!uestraslnstalaclones nunca tenen:ws Bre = = = = = = = = A
accidentes gue supongan pérdida de tiempo.

sSUB TOTAL 63

Fuente: V&B Consultores
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ANEXO 06
CLIMA LABORAL

La evaluacion del clima laboral se realiz6 en base a una encuesta de acuerdo
a la macro V&B Consultores, en cual se realizé las preguntas al gerente
general por ser jefe de los encargados de produccion, a su vez al jefe de

produccion y trabajadores.

Tabla N°6: Encuestade Clima laboral a la empresa HENSIL SRL

Jefes

Bo|
(=]
Distribuir Pesos (=) S
< >
= [}
FACTORES CRITICOS DE EXITO g g Respuesta Calificacion | Ponderado
M8 JEE5 Votacion Votacion
EN ESTA EMPRESA:
Ml jefe me mantiene informado acerca de asuntos y cambios 0.00 [} 3.00 X 2.00 0.182
importantes.
Mi jefe me indica claramente sus expectativas. 0.09 . 4.00 X 2.00 0.182
Mi jefe muestra agradecimiento por mi buen trabajo y por esfuerzo 0.09 [} 4.00 x 4.00 0.364
extra.
Mi jefe es accesible y es facil hablar con él 0.09 ] 3.00 X 4.00 0.364
Mi jefe es competente para manejar al personal. 0.09 | | 4.00 X 4.00 0.364
Mi jefe fomenta y responde a ideas y sugerencias. 0.09 . 3.00 X 4.00 0.364
Mi jefe inwolucra a la gente en decisiones que afectan su trabajo. 0.09 B 5.00 X 4.00 0.364
Mi jefe demuestra un interés en mi como persona, no sélo como 0.09 [ 4.00 X 4.00 0.364
colaborador.
TVIT JETE TOTTTETTTal Ter WSTOTT Ure Tar T ATTITETTarTaS TTeTTST ST
0.09 . 4.00 X 4.00 0.364
Me jefe cumple sus promesas. 0.09 '] 4.00 X 4.00 0.364
Las palabras de mi jefe coinciden con sus acciones. 0.09 . 2.00 X 4.00 0.364

Colaboradores

Bo
Distribuir Pesos
FACTORES CRITICOS DE EXITO Respuesta calificacién | Ponderado
LOS COLABORADORES! S e
EN ESTA EMPRESA
Se me ofrece capacitacion para desarrollarme .08 = o0 - 00 o167
profesionalmente.
Dispon de los recursos y equipos necesarios para hacer mi
POonge ¥ equip P o.08 [ ] 2.00 x a.00 0.333
trabajo.
L . - N . . o.08 [ ] 3.00 x 4.00 0.333
Es facil obtener informacién suficiente para hacer mi trabajo.
Las responsabilidades que tengo en mi puesto de trabajo estan .08 = 00 < 200 o553
bien definidas.
Considero que hay un medio de comunicacion interna .08 = o.00 < S o533
adecuado.
El area de Recursos Humanos me presta un buen servicio. 0.08 [ | 2.00 x 4.00 0.333
Conozco las politicas de Recursos Humanos. o.08 [ ] 2.00 x 4.00 0.333
Este es un lugar fisicamente seguro donde trabajar. 0.08 | | 2.00 X 3.00 0.250
Las instalaciones contribuyen a crear un buen ambiente de
. o.08 [] 1.00 x a.00 0.333
trabajo.
Cuando es necesario, me conceden permisos para asuntos
o.08 [] 3.00 x 4.00 0.333
personales.
A las personas se les anima a que equilibren su trabajo y vida
o.08 [ ] 2.00 x a.00 0.333
personal.
La empresa despedira masivamente a la gente sélo como ultimo o.08 ™ 4.00 I~ 4.00 0.333
recurso.
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Lealtad y compromiso en la empresa

Distribuir Pesos o

A OR R OS D O P O d Respue 0 Po erado
C|a
LEALTAD POR LA EMPRESA ) )
EN ESTA EMPRESA: Votacion Votacion
_Slento que mi trabajo es valorado y que mi participacion es 0.13 I 300 300 0375
importante.
Me siento orgulloso de lo que hemos logrado. 0.13 | 4.00 2.00 0.250
Las personas estan dispuestas a hacer un esfuerzo extra. 0.13 [ | 3.00 2.00 0.250
CUTSIITTO U T Ut U PToTCSIoTTa St T TS TrTos
Alimentarios Hensil SRL 0.13 [ | 4.00 2.00 0.250
Estoy orgulloso de decir a otras personas que trabajo aqui. 0.13 [ 4.00 2.00 0.250
La gente viene a trabajar con gusto. 0.13 [ | 4.00 1.00 0.125
LA EMPRESA tiene un grupo Directivo que me inspira 013 I 200 200 0.250
confianza.
LA EMPRESA comunica su vision, valores y estrategia de 013 1 200 100 0125
forma adecuada
1.00 26.00 1.88
Fuente: Propia
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ANEXO 07

AMFE DEL PROCESO/PRODUCTO

Tabla N°7 : AMFE del producto de las premezclas ABC

AMFE DEL PRODUCTO-PM Torta de chocolate

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE) DEL PRODUCTO

Nombre del Sistema (Titulo):|PRE MEZCLA CHOCOLATE Fecha AMFE: |
Responsable (Dpto. I Area):|ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revision |  10/05/2015
Responsable (s) de AMFE (personas):|Geraldine Gonzales Femnandez
G OD
BHE HHE
Componentes del Meodoce |5 [ 8 [ & [ NeR . 218 s
Modo de Fall Efecto C 5 3 Medida de control R bl Accion Tomada S || @ [NPRfnal
o o ausas et § § § inicia a esponsable ccion Tom: § § §. In:
2 15(% 2al8(s
Color oscuro del Peso inspeccion Resultados de Jefe de Control de
Cocoa potasada queque Rechazo del cliente inadecuado visual 8 6 288 calidad produccion rrneact?r)igzl:iiea 2 9%
. . Peso Inspeccion Check listde Jefe de Calibracion de
Azucar Rubia Sabor insipido Rechazo del cliente inadecuado del gusto 8 8 8 | 512 formulacion produccion balanzas 8|5 |8 | 320
Control de
- Peso pruebas de Resultados de pruebas de
BV 40 Tamafio inadecuado |Rechazo del cliente inadecuado calidad 8 7 5 280 calidad Jefe de calidad calidad por 813|686 144
bach
Metodo de . : Control de
Leche descremada Inadecuado.textura Rechazo del cliente mezclado inspeccion | -, 8 8 640 Plan de Jefe d? recepcionde 10| 1 | 8 80
de la miga . visual muestreo produccion 3
inadecuado materia prima
. Control de
Bolsa de empaque Perdida de Rechazo del cliente | Espesor nspecaion | 4q | 7 8 | 560 Plan de Jefe d.e recepcionde (10| 1 | 8 80
premezcla inadecuado visual muestreo produccion materia prima
AMFE DEL PRODUCTO-PM Kekera
Nombre del Sistema (Titulo):|PRE MEZCLA KEKERA Fecha AMFE: |
Responsable (Dpto. / Area):[ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revision | 20/05/2015
Responsable (s) de AMFE (personas):|Geraldine Gonzales Fernandez
. [ T[]
GOD
[ e oo
Componentes del Méodode | § [ & | & [ NPR a8 e
Modo e Fello Efecd Causes 25 IE | | Meidacocomol | Responsade | AccinTomada |2 |5 |G |NPRiE
produco deteccion O A inicial o N
S I a|gls
Aceite Colo oscuro del
Aceite sin inspeccion Plan de Jefe de Calibracion de
queque Rechazo del clients 7 2
echazo del cliente antioxidantes visual o 8 | 504 muestreo produccion balanzas o 1%
desc d decuado textura de Metodo de o
Leche ' Pruebas de Plan de Jefe de Calibracion de
la miga Rechazo del cliente|  mezclado X 8 5 6 | 240 y 8|46 19
. calidad muestreo produccion balanzas
inadecuado
Esencia de leche Sabor insipido Vetodo de Cambioenel
condensada Rechazo del dliente mezclado Inspeccion 8 5 s | 320 Diagrama de Jefe de proceso de sl1ls 64
. del gusto operaciones produccion tamizado por
inadecuado \ertido
BV 40 Tamario inadecuado Resultados de Control de
Peso Pruebas de Jefe de pruebas de
Rechazo del cliente | . 106 |8 ruebas de N N 10(5]8
inadecuado calidad 480 P calidad produccion calidad por 400
bach
Bolsa de empaque Perdida de Espesor inspeccion Plan de Jefe de Control de
premezcla Rechazo del cliente inadecuado isual 105 |6 [ 300 nuestieo produccion recepcionde 10| 3 [ 6 [ 180
materia prima
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AMFE DEL PRODUCTO-PM Bizcochuelo Premium

Nombre del Sistema (Titulo):|PRE MEZCLA BIZCOHUELO PREMIUM Fecha AMFE: |
Responsable (Dpto. / Area):|ING. JOEL RODRIGUEZ MIRANDA Fecha Revision | 16/05/2015
Responsable (s) de AMFE (personas):| Geraldine Gonzales Femnandez
GOD
I 2legls
Componentes del Método de NPR
Modo de Fall Efeco Causas SN2 lS 8] | vedtacecond | Resmsate | AcionToress | S [ £ | & [WPRi
producto deteccion 2 e | g | i 21e 13
= Q. <3 o o | &
a D 3 o D =1
. Peso Pruebas de Check listde Jefe de Calibracion de
Dioxido de titanio Color palido Rechazo el dliente ) calidad 8 66|28 control de peso [ produccion balanzas Sl3|6) .
Saboragradable | Rechazo del cliente| Peso Inspeccion 8 7 7 | 392 Check listde Jefe dfz Calibracion de 8|36 128
Vainillina inadecuado del gusto control de peso | produccion balanzas
Metodo de Control de
Leche descremadal nadecuada lexura de Rechazo del cliente|  mezclado Pruepas de 8 5 |7 | 280 Plan de Jefe d? recepcionde | 8 | 4 | 7 | 224
lamiga . calidad muestreo produccion o
inadecuado materia prima
Azucar Blanca Nivel de azucar Rechazo del cliente | . Pesae nspeccion 8 7 8 448 Check list de Jefe d,e Calibracion de 8 (6|8 384
) del gusto control de peso | _produccion balanzas
Peso Pruebas de Resultados de Jefe de Crﬁ:;rgls?e
BV40 Tamaiio inadecuado |Rechazo del cliente | X 8 5 7 | 280 | pruebasde N P N 8 (47| 224
inadecuado calidad calidad produccion calidad por
bach

Fuente: Propia

ANEXO 08
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DESPLIEGUE DE LAS 5S

Tabla N°8: Desarrollo del chaeck list de 5S HENSIL SRL

@M. HENSIL SRL
i
¢En el area de trabajo no existen cosas indtiles que puede
1 X 1
molestar su entorno de trabajo?
2 ¢No hay indicios de material regado, como materias primas, productos semielaborados 0
y/o residuos, cerca de lugar de trabajo? O
3 ¢No existen herramientas o materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas? O 0
4 Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados, ordenados, almacenados y 1
etiquetados?
5 ¢Las herramientas de trabajo estan ordenados, organizados, almacenados y 1
etiquetados?
6 ¢Elinventario o en proceso de inventario incluyen los materiales o elementos 1
innecesarios?
¢La mayor parte de maquinas o equipos que se utilizan estan cerca del centro de
7 X 1
trabajo?
8 ¢Hay alguna maquinaria que se utilize exclusivamente? 1
9 ¢ Se eliminan constantemente materiales innecesarios? 1
10 ¢Piensa que implementando las 5Ss ayudaria a encontrar estandares? 1
Total 8
1 ¢Los caminos de acceso, zonas de aimacenamiento, lugares de trabajo y el entorno de 1
los equipos estan claramente definidos?
¢Es comprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de seguridad? ¢ Son estos
12 =2 1
facil de identificar?
13 ¢Las herramientas / instrumentos estan debidamente organizados? 1
14 ¢Los materiales para la produccién se encuentran almacenados de manera adecuada? 1
15 ¢Hay algun extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? 0 0
16 ¢El techo y/o el piso no muestran grietas, rupturas o variacion en el nivel? 1
17 ¢Las zonas de almacenamiento y otras zonas de produccién y seguridad son marcadas 1
con indicadores de lugar y direccion?
18 ¢Las estanterias muestran carteles de ubicacion de los insumos ? J 0
19 ¢Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estan indicadas? J 0
20 ¢ Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? 1
Total 7
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3ra S (Seiso)

21 Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas ¢No hay indicios de O 0
polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?
22 ¢No existen partes de las maquinas y equipos sucios? O 0
23 ¢No hay herramienta alguna utilizada en produccién sucio o quebrado? O 0
24 ¢Se encuentra los lugares de trabajo sin desperdicios? O 0
25 ¢Lailuminacion es adecuada?¢,Encuentra ventanas y fluorescentes limpios? 1
26 ¢La planta se mantiene brillante, con suelos limpios y libres de desperdicios? 1
27 ¢Las méaguinas son limpiadas con frecuencia ? 1
28 ¢ El equipo de inspeccion trabaja en coordinacion con el equipo de mantenimiento? 1
29 ¢ Existe una persona responsable de la supervisién de las operaciones de limpieza? 1
20 ¢ Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajo y de los equipos 1
de produccién?
Total 6
31 ¢Jamas utiliza ropa sucia o inadecuada? 1
32 ¢ Su lugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacion? 1
33 ¢No existen problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio? 1
34 ¢No Existe excesiva ventilacion en la planta de produccion que pueda causar frio? O 0
35 ¢ Se han designado zonas para comer? 1
36 ¢ Se mejoran las observaciones generadas por un aviso verbal o escrito? 1
37 ¢ Se actia sobre las ideas de mejora? 1
38 ¢Los procedimientos escritos son claros y utilizados activamente? 1
39 ¢La comunicacion es fluida en su area de trabajo? 1
¢ Considera necesario la reimplantacion de un plan de mejora continua en su centro de
40 . 1
trabajo?
Total 9
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5ta S (Shitsuke)

41 ¢ Esta haciendo la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos y centro de trabajo? 1
42 ¢Los informes diarios se realizan correctamente y en su debido tiempo? 1
43 ¢ Estas usando ropa limpia y adecuada? 1
44 ¢Utiliza equipos de seguridad? 1
45 ¢El personal cumple con los horarios de las reuniones? 1
46 ¢Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares? 1
47 ¢Las herramientas y partes se almacenan correctamente? 1
48 ¢ Existe un control en las operaciones y en el personal? 1
49 ¢Los procedimientos son actualizados y revisados periédicamente? 1
50 ¢Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados periédicamente? 1
Total 10

TOTAL 40

(%) 80%

Fuente: Propia
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CHECK LIST DE INSPECCION DE ORDEN Y LIMPIEZA
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ANEXO 09

DISPOSICION DE PLANTA- HENSIL SRL

METODO GUERCHETT

AREA TIPO n Largo(m.) | Ancho(m.) Altura
AREA DE DOSIMETRIA
Mesa de Trabajo 1.00 1.00 1.16 0.60 0.77
Parihuelas de madera E 2.00 14.00 1.50 1.20 0.15
Andamio 1 E 2.00 1.00 3.26 0.55 1.50
Andamio 2 E 3.00 1.00 3.32 0.55 0.82
AREA DE TAMIZADO
Tamizador 1 E 4.00 1.00 0.74 1.04 0.62
Tamizador 2 E 4.00 1.00 0.70 1.05 0.43
Estoca 4.00 1.00 0.69 1.64 1.27
AREA DE MEZCLADO
Mezcladora 1 E 2.00 1.00 0.80 2.10 2.80
Mezcladora 2 E 3.00 1.00 1.03 2.60 2.80
Escalera de metal 4.00 1.00 0.63 1.96 1.96
Coche de acero 4.00 4.00 0.60 1.05 0.82
AREA DE ETIQUETADO
Escritorio E 1.00 1.00 1.20 0.60 1.40
Silla E 4.00 1.00 0.50 1.00 0.60
AREA DE ENVASADO Y SELLADO
ANDAMIO E 1.00 1.00 1.14 0.24 1.86
BALANZA 1 E 2.00 1.00 0.40 0.55 1.15
BALANZA 2 E 2.00 1.00 0.40 0.60 1.30
SELLADORA E 3.00 2.00 0.72 0.35 1.00
Mesa de Trabajo E 3.00 1.00 1.80 0.80 0.89
COMEDOR
Mesa E 3.00 1.00 1.30 0.60 1.00
Sillas 4.00 4.00 0.50 0.60 1.00
Casillero E 1.00 1.00 0.91 0.39 1.80
Mueble E 1.00 1.00 1.20 0.60 0.60
ALMACEN
Andamio 1 E 3.00 1.00 3.39 0.55 1.50
Andamio 2 E 2.00 1.00 2.88 0.55 1.42
Andamio 3 E 2.00 1.00 3.30 0.55 1.17
Parihuelas de madera E 3.00 14.00 1.20 1.00 0.15
Coche 4.00 1.00 0.72 0.40 1.20

En el area laboran 4 trabajadores de estatura promedio 1.65y un Ingeniero a cargo de estatura 1.78

Cantidad Altura
Trabajadores 10 1.7
Ingeniero 2 1.6
hl 2.723
h2 0.622083333
k 2.188881447
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AREA TIPO n N Largo(m.) | Ancho(m.) Altura Ss Sg Se
AREA DE DOSIMETRIA
Parihuelas de madera 2.00 14.00 1.50 1.20 0.15 25.20 50.40 165.48
Mesa de Trabajo 1.00] 1.00 1.16] 0.60 0.77 0.70 0.70 3.05
Andamio 1 E 2.00 1.00! 3.26 0.55 1.50] 1.79 3.59 11.77
Andamio 2 E 3.00] 1.00! 3.32 0.55 0.82 1.83 5.48 15.99
AREA DE TAMIZADO - - -
Tamizador 1 E 4.00] 1.00 0.74 1.04 0.62 0.77 3.08 8.42
Tamizador 2 E 4.00] 1.00 0.70 1.05 0.43 0.73 2.93 8.01
Estoca 4.00] 1.00! 0.69 1.64 1.27 1.12 4.49 12.29
AREA DE MEZCLADO - - -
Mezcladora 1 E 2.00] 1.00 0.80] 2.10 2.80] 1.68 3.36 11.03
Mezcladora 2 E 3.00 1.00 1.03] 2.60 2.80] 2.68 8.03 23.45
Escalera de metal 4.00 1.00 0.63 1.96 1.96 123 4.94 13.51
Coche de acero 4.00 4.00 0.60 1.05 0.82 2.52 10.08 27.58
AREA DE ETIQUETADO - - -
Escritorio E 1.00] 1.00 1.20] 0.60 1.40 0.72 0.72 3.15
Silla E 4.00] 1.00; 0.50 1.00 0.60 0.50 2.00 5.47
AREA DE ENVASADO Y SELLADO - - -
ANDAMIO E 1.00 1.00! 1.14 0.24] 1.86] 0.27 0.27 1.20
BALANZA 1 E 2.00 1.00! 0.40 0.55 1.15] 0.22 0.44 1.44
BALANZA 2 E 2.00] 1.00 0.40] 0.60 1.30 0.24 0.48 1.58
SELLADORA E 3.00] 2.00 0.72 0.35 1.00] 0.50 1.51 4.41
Mesa de Trabajo E 3.00 1.00! 1.80 0.80 0.89 1.44 4.32 12.61
COMEDOR - - -
Mesa E 3.00] 1.00 1.30] 0.60 1.00 0.78 2.34 6.83
Sillas 4.00 4.00 0.50] 0.60 1.00 1.20 4.80 13.13
Casillero E 1.00 1.00! 0.91 0.39 1.80] 0.35 0.35 1.55
Mueble E 1.00 1.00! 1.20 0.60 0.60 0.72 0.72 3.15
ALMACEN - - -
Andamio 1 E 3.00] 1.00 3.39] 0.55 1.50 1.86 5.59 16.32
Andamio 2 E 2.00 1.00; 2.88 0.55 1.42 1.58 3.17 10.40
Andamio 3 E 2.00 1.00! 3.30 0.55 1.17 1.82 3.63 11.92
Parihuelas de madera E 3.00 14.00 1.20 1.00 0.15 16.80 50.40 147.09
Coche 4.00 1.00 0.72] 0.40 1.20 0.29 1.15 3.15
TOTAL 69.56 178.98 544.01
Arealdeal | AreaReal
ST ST und

Ss 69.56 m2

Sg 178.98 m2

Se 544.01 m2

792.54 428,016 | m2
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ANEXO 10

ARBOL DEL PROBLEMA
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ANEXO 11

ARBOL DE OBJETIVOS
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ANEXO 12

ELECCION DE LA METODOLOGIA

Se consideraron los siguientes criterios

e Alcance
Este factor lo relacionamos a las diferentes areas de la empresa que se
involucran en la mejora, si bien es cierto que nuestro problema principal
se encuentra en el area de produccién, creemos que por ser una
empresa pequefia podemos involucrar a todas las personas que laboran

en ella.

e Impacto Cultural
Medimos el grado de cambio en la cultura organizacional dentro de la
empresa mediante la herramienta BalancedScorecard para comparar el
grado de alineamiento de los objetivos estratégicos que se planificaron.

e Costo de Inversion
La inversion que se tendra para ejecutar los planes de accion en la
implementacion de la mejora. Estaran estructurados para calcular la
relacion C/B y a su vez financiarlo y recuperar la inversion en corto plazo

con ello podemos calcular la rentabilidad del proyecto.

¢ Dificultad de Implementacion
Buscamos una metodologia que se aplique rapidamente por el tiempo
con el que se cuenta y que su implementacién sea accesible en su

alcance definido.

e Tiempo Objetivo para resultados Visibles
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Al contar con poco tiempo para el disefio e implementacion del sistema de

mejora queremos ver resultados visibles a un corto plazo.

2.12.2 Evaluacion de las Metodologias

Tabla N°9: Eleccién de la metodologia a aplicar enHENSIL SRL

INTEGRANTES
Promedio Factor de
FACTORES HENRY SILVIA JOEL Ponderacion
Alcance en laempresa 5 5 5 5.00 24.59%
Impacto Cultural en la empresa 4 5 4 433 21.31%
Costo de Inversion 3 3 4 3.33 16.39%
Dificultad de Implementacion 3 3 3 3.00 14.75%
Tiempo en obtener resultados visibles 4 5 5 4.67 22.95%
TOTAL 20.33 100%
Factor de LEAN JUSTIN
FACTORES Ponderacion KAIZEN | SIX SIGMA MAGNUFACTURING PHVA TIME
Alcance en la empresa 24.59% 1 5 3 5 3
Impacto Cultural en la empresa 21.31% 2 2 3 4 4
Costo de Inversion 16.39% 3 3 2 3 2
Dificultad de Implementacién 14.75% 3 2 3 3 2
Tiempo en obtener resultados visibles |  22.95% 2 2 3 4 1
[ Puntiacion | 207 | 290 | 284 | 393 | 244 |

Fuente: Propia
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ANEXO 13

Control de premezcla no conforme y desechos

Mes

Semana

Ano

Fecha

Producto

Nro bolsas

Kg
Desecho

Kg
REPROCESO

PRPRPRPRRPRRPRPRRPRPRRPRRPRPRPRPRRPRPRPRPRRPRRPRPRPRRPRPRPRPRPRRPRPRPRRPRPRPRRPRRPRPRRPRRPRRPRRPRERESRER

PNNNNNRRPRPRRPPRPNNNNNNNNNNNNNNNNNRRPRRPRRPRRPRPRRPRPRRPRRPRRPRRPRERPRER

2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015
2015

1/1/15 Torta
1/1/15 Kekera
1/1/15 Torta

1/1/15
1/1/15
1/1/15
1/1/15
2/1/15
2/1/15
2/1/15
2/1/15
2/1/15
2/1/15
2/1/15
2/1/15
3/1/15
3/1/15
3/1/15
3/1/15
3/1/15
3/1/15
3/1/15
3/1/15
4/1/15
4/1/15
4/1/15
4/1/15
4/1/15
4/1/15
5/1/15
5/1/15
5/1/15
5/1/15
6/1/15
6/1/15
8/1/15
8/1/15
8/1/15
8/1/15
8/1/15
1/1/15
1/1/15
1/1/15
1/1/15
1/1/15
1/1/15
10/1/15
10/1/15
10/1/15
10/1/15

Kekera
Bizco
Bizco
Kekera
Bizco
Kekera
Bizco
Mejorador
Bizco
Mejorador
Keke
Keke
Keke
Keke
Bizco
Bizco
KekeP
KekeP
Bizco
Bizco
Kekera
Kekera
Kekera
Kekera
Kekera
Panetén
Mejorador
Mejorador
Mejorador
Mejorador
Panetoén
KekeP
Keke
BizcoP
Kekera
Bizco
Kekera
BizcoP
Kekera
Bizco
Kekera
Bizco
Kekera
Kekera
Keke
Kekera
Bizco

10/1/15 Turrén
3/1/15 Torta

80
16
80
16
20
38
16
49
16
79
48
48
49
80
80
79
58
79
59
80
59
79
37
16
22
15
26
22
16
48
51
50
52
17
58
60
78
16
60
16
80
16
78
15
50
16
16
79
17
79
49
77

0ONUNNOUNWM

1

[<BEC RV RV RE R R, RV, RV, RV, BV, B0 RV RV B e}

= B B = = = N N B R R R R
nuuouwnoowMOOUOoOUVOoOUVOoOVUUUuUuUuumuooooOo

400

32
400

32

40
190

32
392
160

32
240
384
245
400
400
395
290
395
295
400
295
395
296
160
220
150
260
220
400
240
255
250
260
425
290
300
390
160
300
160
400
160
390
240
400
160
160
395
170
395
245
385
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PM TORTA DE CHOCOLATE

Cantidad
merma total Producto no %
MES de Premezcla [Desecho |% Desecho| Conforme | Reproceso
Enero 185 20.55 11.11% 164.45 88.89%
Febrero 285 354 12.42% 249.6 87.58%
Marzo 185 18.58 10.04% 166.42 89.96%
Abril 160 15 9.38% 110.00 68.75%
Mayo 165 12 7.27% 108.00 65.45%
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ANEXO 14

Desarrollo del plan Estratégico

DATOS INSTITUCION

Borrar Datos |

Fecha de Fundacion 15/03/12010
Cargo 1 GERENTE GENERAL
Cargo 2 GERENTE COMERCIAL

EIEE N Avenida Alfredo Mendiola 6567, LOS OLIVOS

Central Telefonica

6526468

_ hchahuaylla@hensilperu.com
I

TS L oxperenci pussta en practik

Dentro de la organizacién es necesario tener una vision que inspire el dia a

dia de los objetivos a alcanzar y hacia qué rumbo se dirige la empresa en un

futuro, por lo cual debe ser atractiva para los involucrados.

MISION:

Elaborar insumos alimentarios con calidad, innovacion e inocuidad a traves de nuestro excelente capital humano para
generar un valor agregado en los productos de nuestros clientes.

Votacdon |

Clasificacién
4: FortalezaMayor  3: FortalezaMenor — 2: Limitacion Menor 1t Limitacion Mayor

Debe ser... (5) = |.J|]:| Peso Fortaleza Limitacion | Clasificacion Ponderado
Total pesos || 1.00 2.94
-
ESTADO DE LA MISION
.94
IIMITACIONES BION CON FORTALEZAS
1.00 2.00 3.00 4.00
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VISION:

Ser una empresa lider en el rubro alimentario a nivel Nacional y lograr posicionar nuestra marca en cada uno

de nuestros consumidores

Clasifidgién

Vatation 4: FortalezaMayor  3: FertalezaMener  2: Limitacion Menar 10 Limitacion Mayor
Debe zer.. (6) = l:l'}:l Peso Fortaleza Limitacion | Clasificacion Ponderado

Descrptiva del futuro de la organizacion 0.21 X 3.00 063
Comunicada 0.10 X 2.00 0.21
Wemerakle .14 X 3.00 0.43
Inspirable 015 X 4.00 0.81
Retadora 018 X 4.00 0.72
Atractiva para todos los involucrados 0.21 X 4,00 0.84

Tou ] T

ESTADO DE LA VISION

VISION CON FORTALEZAS
200 300 400

Los valores de la empresa han ido mejorando con el desarrollo de actividades

gue dentro de la metodologia PHVA se han realizado especialmente en la

segunda etapa HACER.

] LHALIC L AL U

VALORES:

01: Muy Bajo 02: Escaso

Confiabilidad

04: Alto
05: Muy Alto
Votacion |
Valores (5) = op Descripcién Calificacion

Fomentamos una cultura de trabajo donde el esfuerzo y dedicacidn de

Calidad nu'estros culgboradures se oriente a l.)nndar.'ser\ﬂcms ¥ produ;tus de la 3.00 @
mas alta calidad para asegurar la satisfaccidn de nuestros clientes y
consumidores

Disciplina Trabajamos con profesionalidad, integridad moral, lealtad y
respeto.
Mos comprometemos con nuestros clientes con los senvicios y

Compromiso produc.tos.gue brindamos.Ademas con nuestro personal en su 267 @
capacitacion constante para mantener nuestro nivel competitivo a traves
de nuestro capital humanao.
Ser austero significa cuidar y utilizar eficientemente lo que tenemaos,

Austeridad optimizar el uso de los recursos y evitar desperdicios, implica gastar en ®
lo necesario y prescindir de lo indtil o superfluo

Comunicacidn Fomenlgmos la pammp'aamn de to.dos para lograr un objetivo comin, ®
compartiendo informacidn y conocimientos.

Muestro mejor aval son nuestros resultados. Cumplimos nuestras 3.00
promesas. Porgue contamas con recursos humanos capaces y
mativados, establecemos relaciones con nuestros Clientes a largo plazo

Evaluando los factores internos de la empresa Hensil SRL se reconoce que la

empresa cuenta con limitaciones, por consiguiente era necesario desarrollar

386



la metodologia escogida para poder mejorar la organizacion en los puntos

claves que se indican.

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS
T FACTORES INTERNOS CLAVES (12) ﬂ J PESO |CLASIFICACION| PONDERADO

Experiencia en el rubro de insumos alimentarios 0.09 4.00 0.37
Productos de gran aceptacidn en el mercado 0.07 3.00 0.22
Constante innovacién en nuestros productos 0.09 4.00 0.37
Variabilidad de productos a ofrecer 0.07 4.00 0.30
Buena Atencian al cliente 0.07 3.00 0.22
Capacidad Financiera 0.07 3.00 0.22
Precios Competitivos 0.07 4.00 0.30
Ineficiente uso de tecnologia en el control del proceso 0.07 1.00 0.07
Inadecuada utilizacidn de metodos de trabajo 0.09 1.00 0.09
Capacitacidn del personal 0.09 1.00 0.09
Calidad del producto 0.09 2.00 0.19
Inadecuada Planificacian de produccin 0.09 1.00 0.09

TOTAL Peso 1.00 2.55

Evaluacion de Factores Internos

2.551

Evaluando los factores externos de la empresa Hensil SRL se reconoce que
la empresa cuenta con oportunidades pero debe tomar medidas frente al
analisis de la organizacion con relacion al entorno, por consiguiente era
necesario desarrollar la metodologia escogida para poder mejorar la

organizacién en los puntos claves que se indican.

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS
FACTORES EXTERNOS CLAVES (9) ﬂ J PESO |CLASIFICACION | PONDERADO

Clientes exigen calidad en los productos. 01 4.00 0.46
Diversificacidn y crecimiento del sector Panadero y Pastelero 0.1 4.00 0.46
Adgquisicion de certificaciones de calidad. 0.1 4.00 0.46
Politicas del gobierno 0.1 4.00 0.46
Adgquisién de Materia prima alternativa 0.1 4.00 0.46
Alianzas Estratégicas con proveedores 0.08 3.00 0.24
Precio de la materia prima 0.1 1.00 0.11
Competencia 0.1 2.00 0.23
Tecnologia de la competencia 01 1.00 0.11

TOTAL Peso 1.00 3.00

( Evaluacion de Factores Externos )
3.000
ORGANIZACION CON RIESGOS ORGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000
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En el rubro Alimentario a nivel Lima se comparé con las empresas que son su
principal competencia Fleishman, Alicorp y Puratos que tienen bastante
acogida en la zona, frente a ellos estamos en riesgo pero al aplicar la
metodologia PHVA, se recupera el rumbo de la empresa y los recursos se

alinearan a los objetivos de la misma.

MATRIZ DE PERFIL COMPETITIVO:
Empresas:
=
FACTORES (5 ::::J — Peso HENSIL SRL FLEISHMAN PURATOS ALICORP
CLASIFICACION | PONDERADO | CLASIFICACION | PONDERADO | CLASIFICACION | PONDERADO | CLASIFICACION | PONDERADO
Innavacion en el producto 0.19 300 0.57 3.00 0.57 300 0.57 3.00 057
Trayectonia en el mercado 0.14 300 043 4.00 0.57 300 043 4.00 057
Calidad del producto 0.19 200 0.38 400 0.76 300 0.57 300 0.57
Publicidad 019 1.00 019 3.00 0.57 300 057 4.00 0.76
Senicio al cliente 040 3.00 0.2 3.00 0.29 200 013 3.00 0.29
Precio 0.19 3.00 (.57 2.00 v (.38 200 0.3 3.00 0.57
TOTAL Fesos || 1,00 Votaddn q Votaddn 3.14 Votaddn 2.7 333
4 ™ - » s el
ANALISIS DE VARIABLES
FORTALEZAS ACIO OPORTUNIDADES RIESGOS

Adguisicidn de certificaciones de

Buena atencion al cliente ;
calidad

Ausencia de calidad del producte Alto costo de la maguinaria

Exigencias actuales del

Capacidad financiera Falta de capacitacion al personal  [Adquisicion de una nueva planta cumplimiento de normas de

sanidad.
Constante innovacion en nuestros  |Inadecuada planificacion de la Adquision de materia prima Incremento de costo de la materia
productos produccion alternativa prima

Experiencia en el rubro de insumos
alimentarios

Inadecuada utilizacion de metodos
de trabajo

Crecimiento de la demanda

La competencia mejora la calidad
del producto

Precios competitivos

Ineficiente uso de tecnologia en el
control del proceso

Desarrollo de nueves productos y
tendencias

Perdida de la confianza del
consumidor

Productos de gran aceptacion en el
mercado

Variabilidad de productos a ofrecer

Diversificacion y crecimiento del
Sector Pastelero y panadero

Tecnologia de la competencia

Nuevos desarrollos tecnologicos
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FACTORES CRITICOS DE EXITO

FACTOR CRITICO DE EXITO

Constante innovacion en nuestros productos

Experiencia en el rubro de insumos alimentarios

(i

Tecneologia de la competencia

Capacitacion del personal

Diversificacion y crecimiento del sector Panadero v Pastelero

(i

(n

Competencia

Inadecuada utilizacion de metodos de trabajo

Productos de gran aceptacion en &l mercado

Adquisicion de cerificaciones de calidad.

#i

Precio de la materia prima

Clientes exigen calidad en los productos.

Politicas del gobierno

(i

Inadecuada Planificacion de produccion

Adguizion de Materia prima atternativa

Precios Competitivos

Alianzas Estratégicas con provesdores

(i

Calidad del producto

Capacidad Financiera

REDACTAR OBJETIVOS |
ESTRATEGICOS

Aumentar la productividad
Grabar | Eliminar | Eliminar todo | Todos | Mingunos
FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES RIESGOS
g Capacidad Financiera O |calidzd del producto o ?:I?dualsdmn de certficaciones de Competencia
Constante innovacidn en nuestros Capaciacién del persanal Adqumpn de Materia prima Precio de | matera prims
productos altemativa
E;penenqa en el rubro de insumos InadecugFla Planificacidn de Alianzas Estratégicas con O Tecnologia de la competencia
alimentarios produccidn proveedores
Precios Compettiios Inadecuada utilizacién de metodos Clientes exigen calidad en los
de trabajo productos.
Productos de gran aceptacidn en el Diversificacion y crecimiento del
mercado sector Panadero y Pastelero
[ |Politicas del gobierno

Se define los objetivos estratégicos calificando cual esta mas alineado a los

factores internos y externos de la empresa para luego comparar con los

objetivos de la mision y visidén de la empresa que son incluidos para obtener

los objetivos estratégicos alineados para realizar el BSC de la empresa, como

se indica a continuacion:
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MISION
ADN

ELABORAR INSUMOS ALIMENTARIOS CON CALIDAD, INNOVACION E INOCUIDAD A TRAVES DE
NUESTRO EXCELENTE CAPITAL HUMANO PARA GENERAR UN VALOR AGREGADO EN LOS
PRODUCTOS DE NUESTROS CLIENTES.

= dp

ADN'S DE LA MISION (5)

Elaborar insumos alimentarios con calidad

Elaborar insumos alimentarios con inocuidad

Elaborar & innovar insumos alimentarios

Contar con un excelente capital humano

Generar un valor agreqado en los productos de nuestros clientes

VISION

ADN

SER UNA EMPRESA LIDER EN EL RUBRO A NIVEL NACIONAL Y LOGRAR POSICIONAR NUESTRA MARCA
EN CADA UNO DE NUESTROS CONSUMIDORES.

=g

ADN'S DE LA VISION 2)

Ser una emprasa lider en &l rubro a nivel Nacional
Lograr posicionar |2 marca en cada consumidor

Luego se debe alinear los ADN’S de la misidn y visidon que sean convenientes
considerar para los objetivos estratégicos de la empresa, con lo cual se
consider6 el brindar el mejor servicio de atencion al cliente, contar con
personal altamente calificado, desarrollar productos con alta calidad y

satisfacer las necesidades de nuestros clientes.
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me | OBJETIVOS
2 Resaca ESTRATEGICOS

OBJETIVO ESTRATEGICO

Alinear la organizacidn a la estrategia
Aumentar el portafolio de clientes
Aumentar la productivdad

Aumentar |a rentabilidad

Desarrollar una cultura de innovacion
Mejorar el desempefio del personal

Mejorar el nivel de ventas

Mejorar el sistema de manera integral
Mejorar la calidad ede productos y proceso
Mejorar la gestion de |la produccion

Mejorar la inocuidad del producto

Mejorar la percepcion del cliente

Wejorar las buenas practicas de manufactura
Monitorear las competencias del personal
Posicionar la marca en el mercado

Reducir costos
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ANEXO 15

Cronograma Gantt
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ANEXO 16
Encuesta de calidad — QFD

Tabla N°10: Encuesta cualitativa de la satisfaccion de premezclasHENSIL SRL

ENCUESTA

1. ¢éQué tan satisfecho esta con el color de la premezcla?

muy satisfecho 100% 10
satisfecho

indiferente

insatisfecho

B WwUn N

muy insatisfecho

2.¢ Esta Ud. Satisfecho con la textura de la miga ?

muy satisfecho 10
satisfecho 70% 7
indiferente 5
insatisfecho 3
muy insatisfecho 1

3.¢é Esta Ud. Satisfecho con las medidas del queque?

muy satisfecho 10
satisfecho 70% 7
indiferente 5
insatisfecho 3
muy insatisfecho 1

4.¢ Laresistencia de la bolsa para los usos por la cual se adquiere?

muy adecuada 10
adecuada 70% 7
normal 5
inadecuada 3
muy inadecuada 1

5.¢ Como calificaria la cantidad de moldes que obtiene de la premezcla?

Ningun defectuoso 100% 10
Pocos defectuosos

Muchos defectuosos

R WU N

Todos defectuosos

6. Califique el valor de los productos en comparacion con el costo?

Excelente valor 10

Muy buen valor

Buen valor 50%
Valor regular
Valor pobre

R W Uu N
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7.2 Con que nivel de eficacia se cumple con los plazos de entrega?

Extremadamente eficaces 10
Muy eficaces 70% 7
Un poco eficaces 5
Ligeramente eficaces 3
Nada eficaces 1

8. Califique la calidad en general de nuestros productos

Excelente 10
Muy buena 7
Buena 50% 5
Regular 3
Pobre 1

9..Qué tan rapido responde la empresa ante las quejas y reclamos?

Extremadamente rapido 1

Muy rapido
Un poco rapido 50%

Ligeramente rapido
Nada rapido

R WWUNO

10. éQué tan satisfecho esta usted con la empresa Hensil ?

muy satisfecho 10

satisfecho
indiferente 50%
insatisfecho

B WWu~N

muy insatisfecho

11. cQué tan probable es que vuelva a adquirir las premezclas Hensil?

Extremandamente probable 10
Muy probable 70% 7
un poco probable 5
Ligeramente probable 3
Nada probable 1

12. ¢ Ud. Recomendaria la empresa Hensil a otros clientes?

Definitivamente silarecomendaria 10

Si la recomendaria 7

Probablemente la recomendaria 50% 5

No la recomendaria 3

Definitivamente no larecomendaria 1

ENCUESTA DE NIVEL DE SATISFACCION DEL CLIENTE
E1 E2 E3 E4 E5 E6 SUMA

1. ¢Qué tan satisfecho esta con el color de la premezcla? 7 3 7 7 7 7 38
2.¢ Esta Ud. Satisfecho con la textura de la miga ? 7 7 5 2 7 7 35
3.¢ Esta Ud. Satisfecho con las medidas del queque? 7 7 7 7 4 7 39
4.¢ La resistencia de la bolsa para los usos por la cual se adquiere? 3 6 6 7 5 5 32
5.¢ Como calificaria la cantidad de moldes que obtiene de la premezcla? 6 7 5 5 7 7 37
6. Califique el valor de los productos en comparacion con el costo? 5 7 7 7 5 7 38
7.¢ Con que nivel de eficacia se cumple con los plazos de entrega? 10 7 1 4 7 3 32
8. Califique la calidad en general de nuestros productos 10 4 7 3 5 10 39
9.¢Qué tan rapido responde la empresa ante las quejas y reclamos? 7 7 7 7 10 7 45
10. ¢Qué tan satisfecho esta usted con la empresa Hensil ? 5 3 10 10 5 10 3
11. ¢Qué tan probable es que vuelva a adquirir las premezclas Hensil? 4 7 10 7 5 10 3
12. ¢ Ud. Rec daria la empresa Hensil a otros clientes? 2 10 10 10 10 10 52
413

PROCENTAJE DE SATISFACCION

394



Anexo 17: PLAN PREVENTIVO Y CORRECTIVO DE BALANZAS

PLANDE MANTENIMIENTO DE BALANZAS

DETA B MAR ABR AGO PERSONARESPONSIB ONTRA
| 01 |CALIBRACION DE BALANZAS
Mantenimiento preventivo de BALANZA Javer T.Miliam E./Segundo C. CERTILAB
Mantenimiento preventivo de PESAS Javer T.Miliam E./Segundo C. CERTILAB
Mantenimiento Correctivo de fimpieza Javer T.Miliam E./Segundo C. CERTILAB
02 |CAMBIO DE PIEZAS
Mantenimiento de GENERAL, donde requiere cambio de piezas Javier T/Willam E. CERTILAB
03 |Balanzas de Plataforma
Calibraci6n y Mantenimiento de Balanzas - area de dosimetria Javer T.Miliam E./Segundo C. CERTILAB
Calibracin y Mantenimiento de Balanzas - area de tamizado Javer T.Miliam E./Segundo C. 0
Calibracin y Mantenimiento de Balanzas -Area de Envasado Javer T./Wiliam E./Segundo C. CERTILAB
Certiicado Metraldgico de Balanzas - Javer T./Wiliam E./Segundo C. 0
Certiicado Metrolgico de Balanzas - Javer T./Wiliam E./Segundo C. CERTILAB
Certiicado Metrolgico de Balanzas - Javer T./Wiliam E./Segundo C.
04 |Certificado de Calibracion
Renovacion del Certiicado de Conformidad (Anua) - Willam E. Impat Scals

Figura N°: 9: Plan de mantenimiento de Balanzas 2015

Fuente: Propia
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ANEXO 18

FORMATO DE CONTROL DE MUESTRAS

@ Formato i | R0
k. CONTROL DE MUESTRAS ——
| el Fecha 25/05/15
Wes: Area:
' ' Fecha Fecha .
Fecha Producto cantidad Unidad LOTE  |Encargado Observaciones

ingreso Salida

Figura N° 10:Control de muestras para control de calidad

Fuente: Propia
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ANEXO 19

CHECK LIST DE FORMULAS

@ Formato codigo | Foot
etk Cheklist de Produccion: PM Kekera (200 kg) veso | O
| e Fecha 12/05/15
Ord. Prod.
lera Etapa Fecha
Operador
Lote mezcla
Orden Insumos Ca(r:g;ad Lote insumo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1|Harina pastelera 95.264
2|Az(icar blanca refinada 73.009
3|Vainillina 0.176
4]Sal de mesa 1.291
5[Propionato de calcio 0.293
6|Goma xantana**** 0.316
7|Leche descremada 2.113
8|Bicarbonato de sodio 1.689
9|Fosfato de sodio y alumnio 1.689
10|Monoglicerido* 1.407
11|Emulsificante** 0.704
12|55 +*+ 0.879
Tiempo mezcla (Mez 2) 40 min
Material extrafio (g)
Estado del tamiz
*Granoemul o Palsgaard DMG 5611.**Vana sponge BV40 o Emulpals 116. ***Esteroil lactilato de sodio.****Exandal
Cumple v" Nocumple X
2da Etapa Lote insumo
10|Aceite 1.759
11|Manteca 19.355
13|Leche Condensada 0.100

Tiempo mezcla (Mez 2) 20 min

Supenvisor de produccion

Observaciones

Figura N° 11:Check list de férmulas para la elaboracién de premezclas

Fuente: Propia

397




ANEXO 20 Procedimiento de mantenimiento Correctivo- Preventivo de equipos

Diagrama de flujo «Procedimiento Mantenimiento Preventivo - Correctivo»

IMANTENIMIENTO PREVENTIVO - CORRECTIVO

Jefe Mantenimiento

Produccion

Gerencia

Logistica /Almacén

Personal técnico

Supervisor de calidad

Mantener equipos
en funcionamiento

Elaborar plan de
mantenimiento
(Coordina con
produccion)

Enviar plan de

mantenimiento a
Gerenciay
Produccion

Modificacion plan
de mantenimiento

v

K 2

Revisa plan de.

mantenimiento I

Revisa plan de
mantenimiento stock fisico

Verifica si existe

3

3

Recepcion de OT,
solicita materiales y
erramientas a
usar.

Revisa orden en
drea donde se
trabajo

<Deacuerdo?

No
v

No
v

¢Deacuerdo?

[ —2

Envia informacién
deactividad a
modificar o agregar

Envia informacién
deactividad a
modificar o agregar

Recepcion
requerimiento,
compra de

repuestos u
herramientas

v

Genera lista de

Almacenamiento e
informar a Jefe de

P! , verific:
existe stock

A4
Elaborar lista de

enviar a logistica

GAlguna OT
correctivo?,

Prioriza OT
correctivo

Selecciona
herramientas a
en trabajo, solicita
repuestos a
almacén (deser
necesario)

Rodea area a
trabajar con conos
de seguridad

Generar orden de
trabajo diaria
Mantenimiento

preventivo y
requerimiento
(repuestos)

Si
v

Generar orden de
trabajo mantenimiento
correctivo/ postergar
preventivo y
requerimiento
(repuesto)

2

Realiza trabajo
designado, revisa
orrecto

maquina en general

Redacta informe en
O, firma e informa
a Jefe de
mantenimiento

Recepcion OT, alimenta
informacion a Historial
de maquina revisada e

]

Revisasi
herramientas
usadas en trabajo
fueron regresadas a
almacen de
mantenimiento al
igual que repuestos.

Se solicitaa personal
técnico que deje area
habilitada para producir|
e informa en OT

3 1

Firma conformidad
enoOT

inconformidad en
ot

informa a Supervisor de
Calidad

Solicitud de
mantenimiento
atendida

Se archiva OT

Figura N° 12: Diagrama de flujo del proceso para el mantenimiento preventivo de equipos

Fuente: Propia
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ANEXO 21
MANUAL DE OPERACIONES

IP-INSTRUCTIVO DE PRODUCCION

P.M TORTA DE CHOCOLATE (BATCH 400 Kg)

Producto: P.M TORTA DE CHOCOLATE
(PMTC)

Batch: 400 Kg.

Tiempo de tamizado: 2 minutos.

Tiempo de mezclado: 40 minutos.

Tiempo total de 55 minutos.

produccion:

A.- ABASTECIMIENTO A LA MAQUINA:

1. Antes de dar inicio al proceso de produccion, el trabajador se debera
colocar la indumentaria de proteccién, la cual consta de: uniforme,
protector respiratorio y protector auditivo, los cuales deberan estar limpios
y en éptimas condiciones. Asi mismo se debera lavar y desinfectar las

manos, evitando asi la contaminacion del producto final.

2. Prender la Maquina mezcladora N°2, verificando que esta se encuentre
limpia, de no ser asi deberé realizarse una limpieza previa, antes de dar

inicio a las labores de produccion.

3. Colocar el tamiz, el cual se deberd verificar que esté limpio y en éptimas

condiciones. Agregar en primer lugar, 1 saco de harina.

4. Lavarse y desinfectarse las manos, antes de agregar los insumos,

previamente pesados en el siguiente orden:
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1. BV 40 2. BICARBONATO
3. PIROFOSFATO 4. FOSFATO

5. SAL 6. KELTROL F

7. PROPIANATO 8. VAINILLINA

5. Seguidamente agregar los insumos de mayor cantidad en el orden

descrito y peso, agregando en un inicio la harina y luego el azucar junto

alaleche (2 y 3), evitando asi que se apelmacen:

INSUMOS CANTIDAD
1. HARINA 2 SACOS + 12.5 Kg
2. AZUCAR 1 SACO.
3. LECHE 14.00 Kg
4. COCOA 1 SACO + 2.60 Kg.
5. AZUCAR 2 SACOS + 26Kg

6. Retirar el tamiz, tapar la tolva de alimentacion y registrar la hora de

inicio del mezclado en el Formato Control del Tiempo de Mezclado (FP-

01-Control del Tiempo de Mezclado).

7. Trascurrido 20 minutos agregar el Monoglicérido (4.80 Kg).

8. Transcurrido 20 minutos adicionales, dar aviso al operario de

produccion responsable del area de envasado del producto terminado.

9. El operario responsable del envasado del producto terminado, debera

emplear un martillo de goma, para retirar la mezcla de la tolva, dando

golpes suaves hasta que termine de caer todo el producto en la tina de
descarga. Asi mismo el operario, iNO DEBERA COLOCAR LAS
MANOS EN LA CAIDA DE LA TOLVA!

B.- ENVASADO:
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La P.M Torta de Chocolate, que se encuentra en la tina, sera envasada
en bolsas de polietileno de 5 Kg o 10 Kg, segun corresponda la
presentacion, previamente se tara la bolsa vacia. Posteriormente se
agrega con un cucharon el contenido del producto terminado, hasta la

cantidad mencionada.

El nimero de bolsas de P.M Torta de Chocolate obtenidas de ese batch,
se registrara en el Formato De Control De Pesaje y Producto Terminado.
(FP-02- Control De Pesaje Y Producto Terminado).

Las bolsas de P.M Torta de Chocolate obtenidas de ese batch seran
lotizadas, indicando la fecha de vencimiento y lote de produccion (Ver
Anexo 02 y Anexo 03).

Finalmente se apilan 4 bolsas de 5 Kg por caja, del producto terminado.
La caja sera sellada, y se indicara con un aspa el producto terminado al
cual corresponde. Asi mismo se indicara el lote y fecha de vencimiento
en la caja. Estas cajas seran colocadas en el almacén de producto
terminado, para el posterior despacho. En el caso de ser bolsas de 10
Kg, seran colocados directamente el almacén de producto terminado.
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Producto: P.M KEKERA

1P-08- (PMK)
Batch: 200 Kg.
Tiempo de tamizado: 2 minutos.
Tiempo de mezclado: 40 minutos.
Tiempo total de 60 minutos.
produccion:

INSTRUCTIVO DE PRODUCCION

P.M KEKERA (BATCH: 2000 Kg)

A.- ABASTECIMIENTO A LA MAQUINA:

1. Antes de dar inicio al proceso de produccion, el trabajador se debera
colocar la indumentaria de proteccion, la cual consta de: uniforme,
protector respiratorio y protector auditivo, los cuales deberan estar
limpios y en éptimas condiciones. Asi mismo se deberd lavar y

desinfectar las manos, evitando asi la contaminacion del producto final.

2. Prender la Maquina mezcladora N°1. Se debera verificar que esta se
encuentre limpia, de no ser asi debera realizarse una limpieza previa,

antes de dar inicio a las labores de produccion.

3. Colocar el tamiz, el cual se debera verificar que esté limpio y en optimas
condiciones. Agregar en primer lugar, toda la harina (1 saco de harina

+ 26.210 Kg) y todo el azucar (1 saco de azucar + 8.410 Kg).

4. Lavarse y desinfectarse las manos, antes de agregar los insumos,

previamente pesados en el siguiente orden:

1. LECHE 2. VAINILLINA
3. SAL 4. PROPINATO
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5. GOMA 6. BICARBONATO
7. BUDAL 8. MONOGLICERIDO
9. BV 40 10.- SSL

5. Abri compuerta de la maquina mezcladora e ingresar la leche y esencia,

luego cerrar la compuerta.

6. Retirar el tamiz, tapar la tolva de alimentacién y registrar la hora de
inicio del mezclado en el Formato Control del Tiempo de Mezclado (FP-

01-Control del Tiempo de Mezclado).

7. Transcurrido 30 minutos, agregar el aceite, la manteca, (250ml),

previamente pesados.

8. Dejar 20 minutos adicionales, transcurrido dicho tiempo dar aviso al
operario de produccién responsable del &rea de envasado del producto

terminado.

9. El operario responsable del envasado del producto terminado, debera
emplear un martillo de goma, para retirar la mezcla de la tolva, dando
golpes suaves hasta que termine de caer todo el producto en latina de
descarga. Asi mismo el operario, iNO DEBERA COLOCAR LAS
MANOS EN LA CAIDA DE LA TOLVAL.

B.- ENVASADO:

1. La P.M Kekera, que se encuentra en la tina, serd envasada en bolsas
de polietileno de 10 Kg, previamente se tara la bolsa vacia.
Posteriormente se agrega con un cucharon el contenido del producto

terminado, hasta la cantidad mencionada.

2. El numero de bolsas de P.M Kekera obtenidas de ese batch, se
registrara en el Formato De Control De Pesaje y Producto Terminado

(FP-02- Control De Pesaje y Producto Terminado).
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3. Las bolsas de P.M Kekera obtenidas de ese batch seran lotizadas,
indicando la fecha de vencimiento y lote de produccién (Ver Anexo 02
y Anexo 03).

4. Finalmente llevar las bolsas al anaquel 1

IP-12-INSTRUCTIVO DE PRODUCCION

Producto: P.M BIZCOCHUELO PREMIUN
(PMBP)

Batch: 400 Kg.

Tiempo de tamizado: 3 minutos.

Tiempo de mezclado: 35 minutos.

Tiempo total de 50 minutos.

produccion:

P.M BIZCOCHUELO PREMIUN (BATCH: 400KgQ)

A.- ABASTECIMIENTO A LA MAQUINA:

1. Antes de dar inicio al proceso de produccién, el trabajador se deber&a
colocar la indumentaria de proteccion, la cual consta de: uniforme,
protector respiratorio y protector auditivo, los cuales deberan estar
limpios y en o¢ptimas condiciones. Asi mismo se debera lavar y

desinfectar las manos, evitando asi la contaminacion del producto final.

2. Prender la Maquina mezcladora N°1. Se debera verificar que esta se
encuentre limpia, de no ser asi debera realizarse una limpieza previa,

antes de dar inicio a las labores de produccion.

3. Colocar el tamiz, el cual se debera verificar que esté limpio y en optimas
condiciones. Agregar en primer lugar, toda la harina (3 sacos de harina

+ 21.32 Kg) y todo el azucar (3 sacos de azucar + 9.73 Kg).
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4. Lavarse y desinfectarse las manos, antes de agregar los insumos,

previamente pesados en el siguiente orden:

1. ALMIDON 2. BV 40

3. CREMOR TARTARO 4. D.T

5. SAL 6. GOMA

7. PROPIANATO 8. VAINILLINA

9. BICARBONATO 10. PIROFOSFATO
HAIFA

5. Retirar el tamiz, tapar la tolva de alimentacion y registrar la hora de
inicio del mezclado en el Formato Control del Tiempo de Mezclado (FP-

01-Control del Tiempo de Mezclado).

6. Transcurrido los 40 minutos dar aviso al operario de produccion

responsable del area de envasado del producto terminado.

7. El operario responsable del envasado del producto terminado, debera
emplear un martillo de goma, para retirar la mezcla de la tolva, dando
golpes suaves hasta que termine de caer todo el producto en latina de
descarga. Asi mismo el operario, iNO DEBERA COLOCAR LAS
MANOS EN LA CAIDA DE LA TOLVAL.

B.- ENVASADO:

1. La P.M Bizcochuelo Premiun, que se encuentra en la tina, sera
envasada en bolsas de polietileno de 5 Kg, previamente se tara la bolsa
vacia. Posteriormente se agrega con un cucharon el contenido del

producto terminado, hasta la cantidad mencionada.
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2. El nimero de bolsas de P.M Bizcochuelo Premiun obtenidas de ese
batch, se registrara en el Formato De Control De Pesaje y Producto

Terminado (FP-02- Control De Pesaje y Producto Terminado).

3. Las bolsas de P.M Bizcochuelo Premiun obtenidas de ese batch seran
lotizadas, indicando la fecha de vencimiento y lote de producciéon (Ver
Anexo 02 y Anexo 03).

4. Finalmente se apilan 4 bolsas de 5 Kg por caja, del producto terminado.
La caja sera sellada, y se indicara con un aspa el producto terminado
al cual corresponde. Asi mismo se indicara el lote y fecha de
vencimiento en la caja. Estas cajas seran colocadas en el almacén de

producto terminado, para el posterior despacho.
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ANEXO 22

ROI DE LA CAPACITACION

| JEFES -
| SILVIA MELENDEZ - 3500 v
_ | E. Actual E. con Capacite
ﬂ_ = Competencias (7) Real |Esperado|Brecha C:{;s{t:;ar Real |Esperado
pe (29.00)| (59.00) |(-30.00)| ~*P2"®"|59.00)| (59.00)
Calidad del Trabajo 6.00 8.00 -2.00 | 30000 | 8.00 4.00
Conciencia Organizacional 4.00 10.00 | -6.00 | 100.00 |10.00 | 10.00
Nivel de Compromiso-Disciplina-Productividad 5.00 10.00 | -5.00 | 300.00 |10.00 | 10.00
Capacidad de planificacion y de organizacidn 6.00 10.00 | 4.00 | 100.00 |10.00 | 10.00
Trabajo en Equipo 3.00 8.00 -5.00 | 300.00 | 8.00 8.00
Adaptabilidad al cambio 2.00 3.00 -1.00 | 100.00 | 3.00 3.00
Capacidad de aprender 3.00 10.00 | -7.00 | 300.00 |10.00 | 10.00
COSTO COLABORADOR 3500.00
PUNTO APORTADD 29.00
VALOR DEL PUNTO APORTADO 120.69
COSTO DE CAPACITACION 1500.00
PUNTO INCEEMENTADO 30.00
INGRESO MARGINAL J620.69
UTILIDAD BEUTA MARGINAL 2120.69
ROl INDIVIDUAL 141.38%
FERIODO RECUFPERACION - INDIWVIDUAL 12.43
ROl DEL NIVEL 85.89%
FERIODO RECUPERACION - NIVEL 1730
ROI DE LA ORGANIZACION 73.91%
FERIODO RECUPERACION - DRGANIZACION 18.70
livel: | JEFES id
ador: | ANDRES PEREZ — 3500 g
N E. Actual E. con Capacit:
Ne ﬂ_ — C tencias (8 Real |Esperado|Brecha ccomf: Real |Esperado
ompetencias (§) (38.00)| (75.00) |(37.00)| P | 75.00)| (75.00)
1 Calidad del Trabajo 4.00 8.00 -4.00 | 200.00 | 8.00 3.00
2 | Conciencia QOrganizacional 4.00 10.00 6.00 100.00 | 10.00 | 10.00
3 | Orientacion al cliente 3.00 10.00 -7.00 | 200.00 |10.00 | 10.00
4 | Mivel de Compromise-Disciplina-Productividad 4.00 10.00 -6.00 100.00 | 10.00 | 10.00
5 | Capacidad de planificacion y de organizacién 6.00 10.00 -4.00 | 200.00 |10.00] 10.00
6 | Trabajo en Equipo 5.00 8.00 -3.00 [ 100.00 | 8.00 8.00
7 | Adaptabilidad al cambio 6.00 9.00 -3.00 | 200.00 | 9.00 9.00
8 | Capacidad de aprender 6.00 10.00 -4.00 | 100.00 |10.00 | 10.00
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COSTO COLABORADOR

3500.00

PUNTO APORTADO 38.00
VALOR DEL PUNTO APORTADO 92.11
COSTO DE CAPACITACION 1200.00
PUNTO INCREMENTADO 37.00
INGRESO MARGIMNAL 3407 .89
UTILIDAD BRUTA MARGIMNAL 2207.89
ROl INDIVIDUAL 183.95%
PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL 10.56
ROl DEL NIWEL 85.89%
PERIODO RECUPERACION - MIVEL 17.30
ROl DE LA ORGAMIZACION 73.91%
PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACION 18.70
ROI DE CAPACITACION
10.00 .- —3 B g
8.00 +—5 g : : :
6.00 : : g g g :
4.00 4 — 5
2.00 4 _— - -
0.00 . . " . .
& e & & y: & @ﬁ &
ao‘-c‘@ }?“\U -;fa&}; @"é\ ! %‘df &b&‘# ,\o&az é?\ sf'e
: c,fﬁ (,sgbﬁ * & o &

Figura N° 13:Resultados del ROI de capacitacion

Fuente: Propia
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ANEXO 23

PLAN DE CAPACITACIONES

N g Ejecucion
AREA Nombre del cursode | o) | cog70 %

Canaciacer MARZO | ABRIL | MAYO |JUNIO| JULIO | AGOSTO | SEPTIEMBRE|OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE| Cumpli
miento

PRODUCCION
/ADMINISTRAT [METODOLOGIA PHVA 2 |Sl. 10.00 X X X
IVO 20.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT EEIT?LEE],\‘OEL AREA 2 |Sl 10.00 X X X
IVO 20.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT mgﬁgTiAEJICAS bE 2 |Sl. 20.00 X X
IVO 10.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT tiSMSEQODOLOGIA bE 2 |Sl. 20.00 X X
VO 10.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT DOSIMETRIAY SU 1 S/. 10.00 X X
O IMPORTANCIA 10.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT ;LF;S:NDTI)EQRA%-SVOS 1 S/. 10.00 X X X X X X X X X X
VO 40.00%

PRODUCCION
/ADMINISTRAT Lﬂlﬁﬁgsgll\’;\/"oENTo 1 S/. 10.00 X
VO 10.00%

PRODUCCION|NORMAS DE TRABAJO
/ADMINISTRAT [DENTRO DEL AREADE 1 |SL 20.00 X X X X
VO PRODUCCION 10.00%

PRODUCCION|CAPACITACION DEL
/ADMINISTRAT [CONTROL DE LOS 2 |SL 25.00 X X X X
VO PROCESOS 20.00%

o

PRODUCCION

CAPACITACION SOBRE
/ADMINISTRAT 2 |SL 25.00 X X X X X
NO METODOS DE TRABAJO 20.00%

[

PRODUCCION|CAPACITACION DEL
/ADMINISTRAT [USO DE FORMATOS 1 |SL 10.00 X X X X X X X X X X
VO IMPLEMENTADOS 40.00%

N

PRODUCCION

CAPACITACION DE
/ADMINISTRAT 1 |SL 10.00 X X X X X
NO TRABAJO EN EQUIPO 20.00%

w

PRODUCCION|CAPACITACION DE LA
/ADMINISTRAT [FORMULACION DE 1 |SL 10.00 X X X X X X
IVO PREMEZCLAS 30.00%

~

PRODUCCION|CAPACITACION DE
/ADMINISTRAT [LIMPIEZADE 1 |Sl 25.00 X X X X X X X X X X
VO MAQUINARIA 40.00%

o

PRODUCCION|CAPACITACION DEL
/ADMINISTRAT [DIAGRAMA DEL 2 |Sl. 25.00 X X X X X
IVO PROCESO 20.00%

=

PRODUCCION gg’TVIﬁ’CEIIQEISIZSDE LAS
1CgMINISTRAT INTERNAS EN LA 1 S/. 15.00 X X X X X X

EMPRESA 20.00%

=]

oz AT 10
1CBMINISTRAT DE SEGURIDAD EN EL 1 S/. 15.00 X X X X X

TRABAJO 20.00%

Figura N° 14:Plan de capacitacién HENSIL SRL 2015

Fuente: Propia
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ANEXO 24

FORMATO DE MEZCLADO

Formato

W Chdigo FIZ1
p= Versi 2
it Mezclado i
| Fecha 10314
REPROCESO
Hora de
Fecha Premezcla Maguna| Kg | Lote |Hrainicio| Hrafin |Encargado|Cantidad (Kg)| Producto |descargade| Observaciones
batch

Figura N° 15:Control de mezclado diarios para premezclas HENSIL SRL

Fuente: Propia
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FORMATO DE CONTROL DE EMPAQUE

ANEXO 25

W Formato G N
ﬁ Control de empaque t:;':” Wg;ﬁ
Fecha Operador Supenisor
Lote Nombre del Producto Nro bolsas | Nroholsas | Nrobolsas |Nro bolsas | Nro bolsas Mo b::_z:l:e T
premezela XdKy XKy X8Kg | X10Kg | X26Kg aueras

1

2

3

4

5

b

T

8

9

10

1

1

Figura N° 16:Formato de control de empaque HENSIL SRL

Fuente: Propia
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ANEXO 26: FORMATO DE CONTROL DE 5s

CRONOGRAMA DE

LIMPIEZA

Equipo/

Tipo de

Frecuencia

Frecuencia

Responsable
de la

Responsable

de de
RS Herramienta Limpieza Y v dfe Ia”
Limpieza Limpieza Desinfeccion | pesinfeccion SriliCEE=IEm
Cambio de Cambio de
o Personal
Superficial turno o cuando jturno o cuando N
N N operario Jefe de
Estante se requiera se requiera N
Porsonal Produccion
Exahustiva Semanal Semanal .
operario
Cambio de Cambio de
P Personal
PESADO Superficial turno o cuando Jturno o cuando N
Jarras de N N operario Jefe de
N se requiera se requiera B
medida Produccion
N Personal
Exahustiva Semanal Semanal N
operario
Cambio de Cambio de
. Personal Jefe de
Superficial turno o cuando jturno o cuando N N
N N operario Produccion
Mesas se requiera se requiera
- Personal
Exahustiva Semanal Semanal N
operario
e Cambio de
i Cambio de Personal
Superficial turno o cuando N
turno N operario Jefe de
Selladora 01 se requiera N
Produccion
- Tres veces por | Tres veces por | Personal
Exahustiva A
semana semana operario
Cambio de
o Cambio de Personal
Superficial turno o cuando N
turno N operario Jefe de
Balanza 01 se requiera Produccion
- Tres veces por | Tres veces por | Personal
Exahustiva A
semana semana operario
Cambio de
o Cambio de Personal
Superficial turno o cuando N
turno N operario Jefe de
Selladora 02 se requiera Produccion
. Tres veces por | Tres veces por | Personal
Exahustiva ,
semana semana operario
A Cambio de
B Cambio de Personal
Superficial turno o cuando N
turno N operario Jefe de
Balanza 02 se requiera Produccion
. Tres veces por | Tres veces por | Personal
Exahustiva .
semana semana operario
o Cambio de Cambio de Personal
A Superficial A
Cajas de turno turno operario Jefe de
Almacen N Tres veces por | Tres veces por | Personal Produccion
Exahustiva A
semana semana operario
Personal
. Cambio de CLETENTE,
Superficial -—- personal de
turno A .
limpieza
apoy o Jefe de
SELLADO/ENV | Anaqueles Epoye) 7 —— ion
ASADO Personal oduccio
operario,
Exahustiva Quincenal -— personal de
limpieza
(apoyo)
Personal
Superficial Mensual oz(resrirnlgl de Jefe de
2 p N Produccion
limpieza
Armario de (apoyo)
etiguetas Personal
- operario, Jefe de
Exahustiva Mensual |---—-——- personal de B
- N Produccion
limpieza
(apoyo)
Personal
L Cambio de CLETEE,
Superficial - personal de
turno . -
limpieza
Coches de (apoyo) Jefe de
traslado Personal Produccion
operario,
Exahustiva Semanal - personal de
limpieza
(apoyo)
Cambio de Cambio de
o Personal
Superficial turno, cuando turno o cuando N
N N operario Jefe de
Mesas se requiera se requiera N
Produccion
- Personal
Exahustiva Semanal Semanal N
operario
o Cuando se Cuando se Personal de
Superficial A 8 - N
requiera requiera limpieza Jefe de
Paredes Personal de Produccion
Exahustiva Mensual Mensual g ;
limpieza
Gfi Cuando se Cuando se Personal de
Superficial N N - N
requiera requiera limpieza Jefe de
Techo B
a Personal de Produccion
Exahustiva Mensual Mensual - -
limpieza
o Cuando se Cuando se Personal de
UNI= LRSS SupEriEE] requiera requiera limpieza Jefe de
Tu rtinas = . Personal de Produccion
GENERAL Exahustiva Semanal Semanal A f
limpieza
Gfi Cuando se Cuando se Personal de
Superficial N N - N
requiera requiera limpieza Jefe de
Ventanas q
. . . Personal de Produccion
Exahustiva Quincenal Quincenal A A
limpieza
L Cuando se Cuando se Personal de
Superficial N N - N
Piso requiera requiera limpieza Jefe de
A q A Personal de Produccion
Exahustiva Quincenal Quincenal - N
limpieza
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ANEXO 27

FORMATO DE CONTROL MERMAS

@ Fomato wp | AR
Vers i
__gﬁé- Control de Mermas F::':” o
Ord.Prod.
Fecha
Resnansatle
fem Producto Ca(ltg?ad Lote instma |Mezcladara 01 Mezcladara 02| Envasado (1| Envasado 02 Seladara 01 | Seladora 02 Amacen f{Aimacen (2
f
!
]
I
f
b
I
b
J
il

Figura N° 17:Control de mermas para control de calidad

Fuente: Propia
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ANEXO 28

FORMATO DE KARDEX DE MATERIA PRIMA

MONOGLICERIDO (GRANOEMULS) x 5 Ke. (0DIGO: 00

: . ENTRADAS SALIDAS SALDOS
Fecha  N'Codigo Movimignto

N° SACOS | PesoKg | Total Kg [ N°SACOS | PesoKg | Total Kg | N° SACOS | PesoKg | Total Kg
078 ] 1950 0 5 0 078 ] 1950
24/06/2015 SalidaaProduccion 5 0 | 0208 | 25 | 60 | 0M 5 1348
25/06/2015 Salida a Produccion -] 0 01254 [ B 386 | 04 5 10312
26/06/2015 Salida a Produccion B 0 || B 331 | 08 B 6,934
01/07/2085| MP-101 {SalidaaProduccion -] 0 0192 5 48 0.09 -] 1134
[wopme ot foltsapotgn | 5 [ o0 Jum | 5 | e [an| 5 | 26
QJ07/2015 MP-101 {Salida a Produccion 5 0 0 | 5 L L I 1466
02/07/2015  MP-101 {SalidaaProduccion ] 0 0048 [ B 08 | 03 ] 438
03/07/2015  MP-101 {SalidaaProduccion B 0 019 5 48 05 5 13,138
04/07/2085| MP-101 {Salidaa Produccion a .M Keke premiun ] 0 |omen| 2 | 018 | -0 B 132948
04/07/2015  P-101 {Salidaa Produccion aP.M Kekera B 0 | 00604 [ B 116 | 058 B -14.4208
Q4/07/2015( MP-101 {Salida a Produccion a P.MKekera % 0 00688 | % n | 0% % -16.1408
Q4/07/2085| MP-101 {Ingreso de Insumo de proveedor GRANOTEC 500 -] 15 0 5 435 -] 108.8592
04/07/2015(  MP-101 {Salida a Produccion a P M Torta 5 0 e | 5 48 | 456 5 1040592
05/07/2085| MP-101 (SalidaaProduccion aP.M Torta -] 0 004504 [ D5 1% | 40 -] 102933
05/07/2015  MP-101 {SalidaaProduccion aP.MTorta B 0 | 00604 [ B 16 | 40 B 101.8072
07/07/2015( MP-101 {Salida a Produccion a P.MKekera % 0 | 005M | B 16 | 40 % 1006812
07/07/2015(  MP-101 {Salidaa Produccion aP.MTorta ] 0 0192 5 48 34 ] 9.8812
07/07/2015( MP-101 {Salida a Produccion a P.MKekera 5 0 | 00 [ % 16 | 3n 5 97552
07/07/2015(  P-101 {SalidaaProduccion aP.M Kekera -] 0 004504 | D5 1% | 35 -] 93,629
07/07/2015(  MP-101 {Salidaa Produccion aP.M Kekera B 0 | 00604 [ B 16 | 30 B 92,5032
07/07/2085| MP-101 (SalidaaProduccion aP M Torta -] 0 0192 5 48 35 -] 811022
07/07/2015(  MP-101 {Salidaa Produccion aP.MTorta ] 0 0192 5 48 33 ) 82,9032
5 0 0 5 33 5 829032
-] 0 0 5 33 -] 82,9032
5 0 0 5 33 5 829032
-] 0 0 5 33 -] 8,903
-] 0 0 5 33 ) 82,9032
-] 0 0 5 33 -] 8,903
TOTAL | 332 | 500 | 8290

Figura N° 18:Kardex de produccion diaria por premezclas

Fuente: Propia
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ANEXO 29

FORMATO DE DESCARGA DE MAQUINA

Formato Cdigo FO2
: Versign n
achk
" P Control de Descarga de Batch > p—
Fecha Operador
HORA DE Nrode
Lote premezcla Nombre del Producto | DESCARGA Maaina Nro de Coche Observaciones
DELBATCH .

Figura N° 19:Control de descargas de maquinas de premezclas

Fuente: Propia
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ANEXO 30

CONTROL DE LOTIZACION Y ENVASADO DE PRODUCTO TERMINADO

ﬁmcﬁé[

CONTROL DE LOTIZACION Y ENVASADO DE PRODUCTO

F038

01

| el 26/04/15
TIEMPO DE VIDA DEL PRODUCTO TERMINADO
TIEMPO PRIMER ENVASE SEGUNDO
Producto UND ENVASE
DE VIDA (BOLSA X Kg) .
(Und x Caja)
Keke Estandar 6 MESES Bolsa X 5 Kg 4 Bolsas x Caja
Keke Premium 6 MESES Bolsa X 5 Kg 5 Bolsas x Caja
Kekera 3 MESES Bolsa X 10 Kg No va en caja
Bizcochuelo Estandar 6 MESES Bolsa X 5 Kg 4 Bolsas X nga
Bolsa X 8 Kg No va en caja
Bizcochuelo Premium 6 MESES Bolsa X 5 Kg 4 Bolsas x Caja
Bizcochuelo Nueva Férmula 4 MESES Bolsa X 10 Kg No va en caja
Torta Himeda de Chocolate 6 MESES Bolsa X 5 Kg 4 Bolsas x Cfija
Bolsa X 10 Kg No va en caja
Mejorador de Masas 6 MESES Bolsa X 5 Kg 4 Bolsas x Caja
Polvo de Hornear 6 MESES Bolsa X 4 Kg 5 Bolsas x Caja
Jalea 6 MESES Balde X 5 Kg BALDE
Turrén 6 MESES Bolsa X 5 Kg 4 Bolsas x Caja
Chifon 6 MESES Bolsa X 5 Kg 4 Bolsas x Caja
Panetén 6 MESES Bolsa X 25 Kg No va en caja
Cocoa Potasada 1 ANO Bolsa X 1 Kg No va en caja
Bicarbonato de potasio 1 ANO Bolsa X 1 Kg No va en caja
Antimoho 1 ANO Bolsa X 1 Kg No va en caja
Codificacion
—> 14203 1

Indicael afio:2014

Indicael diajuliano. El
203 equivale al 27 de
Julio

Indicael nimero de batch
consecutivo, lindicael primer
batch
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ANEXO 31: EVALUACION DEL TRABAJADOR DEL MES

PUGA SERRANO MELCHORA 1
SIFUENTES REYES ANTOHY CRISTIN 3|2 89
SEMANA 3 CANCHA COLOMA ELANCA FLOR 12 18
ABRL | HUAMAM PAREJA JEAN PERRE 11 29
GOHZALES PIRANGOEDWAR 2|3 104

GIORDAND JMEMEZ LUIS ALEERTD 301 40

TOTAL

. 1 2 2 2 2 [ 3 4 0

1 2 2 2 2 8 3 4 0

TOTAL 2 0 4 4|0 4 4 0 12 6 8 0

T i 2 2 2 2 [ 3 4 0

1 2 2 2 2 5 3 4 0

TOTAL 210 4 4]0 4 4 10 12 6 8 0

LD 1 2 2 2 2 8 3 4 0

1 2 2 2 2 8 3 4 0

TOTAL 2 |0 4 4|0 4 4 10 12 6 8 0

BT 1 2 2 2 2 [ 3 4 0

1 2 2 2 2 [ 3 4 0

TOTAL 200 4 41 4 40 12 6 3 0

Figura N° 20:Evaluacién mensual por trabajador HENSIL SRL

Fuente: Propia
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ANEXO 32: AUDITORIA'Y SEGUIMIENTO DEL CONTROL DE PLANES

PLAN DE MEJORAMIENTO 5WH - 1H

CAUSA RAIZ QUE QUIEN CUANDO DONDE PORQUE coMo % Cumplimiento
Falta de tiempos Revision de los metodos de
estandarizados mezclado de premezclas 70%
Estandarizacion de tiempos
Inad da Gestion de la | Plan de estandari: Joel Mirand. j icaci o
nadecuada e§ ion de la an de estandarizar oel Miranda ABRIL - MAYO Area de Produccion Inadecuado metodo de trabaj{en el proceso de fabricacion 60%
produccion los procesos Henry Chahuaylla Falta de compromiso de los L .
X Eficacia operativa
trabajadores 100%
Ausencia de formatos de Cumplimiento de formatos
control por area 60%
Plan de Increr_m_ento de Joel Miranda ABRIL - MAYO Area de Produccion . )
la Productividad Henry Chahuaylla Desabastecimiento materia pr|Plan agregado - MRP 100%
Alto porcentaje de merma Eficiencia operativa 100%
i Productividad por linea de
Altos costos de produccion
producto 100%
Ausencia de estandares de
Desplieqgue de QFD
calidad plieag 100%
Ausencia de CONTROL Aplicacién de graficas de
durante el proceso control 33%
Inadecuado seguimiento de
g Formato de control de
. . los resultados de las pruebas .
Mejorar la calidad X pruebas de calidad
Inadecuado Control de . i de calidad 70%
. de productos y Joel Miranda MAYO-JUNIO Area de Produccion - - ——
calidad Inadecuada manipulacion delL|Programa de validacion
rocesos
P PRODUCTO HACCP 50%
. Control del balance de
Alto pocentaje de merma .
materia 70%
Formato de control de
Alto porcentaje de reproceso |insumos y rotulos en la
materia prima 100%
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Evidencia de desorden en las
areas de trabajo

- Aplicacion de la
metodologia 5s en el area de

produccion 80%
Aplicacion del metodo
Guerchet 100%
Inadecuada disposicion de L .
. Aplicacion factor maquina
Inad da Condici Mejorar las buenas H Chahuavil planta 0%
nadecuada Condiciones . enry Chahuaylla )
. practicas de . .y ¥ MARZO-ABRIL-JUNIO Area de Produccion
de trabajo manufactura Silvia Melendez Aplicacion factor hombre
100%
Alto porcentaje de fatiga en el|Control de recorridos y
traslado de materiales desplazamientos 100%
- Demora en busqueda de
. 4 Control del Uso EPP
herramientas 100%
Alto porcentaje de producto s
P J P Aplicacion del AMFE
no conforme 100%
Inadecuado Clima Laboral Indice de clima laboral
L 51%
Plan de capacitacion -
Ausencia de un plan de Cronograma de
) Joel Miranda itacion mpetenci 60
Inacuada Gestion de ) ABRIL-MAYO Area de Produccion ~ [c@Pacitacio competencias i
Concepcion puga
personal -
Plan de motivacion | Henry Chahuaylla . .
. Inadecuada evaluacion de Eleccion del empleado del
y generacion de 50%
. personal mes
ideas
Ausencia de evaluacion de Evaluacion de competencias por
Plan de Gestion de competencias cada trabajador 40%
| h Repeticion de funciones por area Implementar Manual de
talento humano P P operaciones y funciones 50%
Inadecuado control de indicadores |Indice de la cadena de valor
b deal 100%
Inadecuada Gestion de rOgram_a ea Inear Henry ChahuayIIa Area de Produccion y Deficiente gestion estrategica Indice de radar estrategico 100%
la estrategia la organizacicn a a Silvia Melendez ABRIL - MAYO OTRAS Ausencia de una evaluaciondela | o an estrategi
estrategia estrategica valuacion el plan estrategico 100%
Inadecuado control de los
Cuadro d do integral BSC.
Objetivos estregicos uacro de mando Integra 100%
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ANEXO 33: PLAN DE PRODUCCION - MRP

MP Torta e Chocolate

Lista de Materiales - Estructura del Producto
Producto #1

Nivel 0

MP Torta de Chocolate bach de 400 kg

|
Niel 1 ’M‘ ’Harina. ‘ ’COCOE. ‘

’Leche

‘ Emulsificante] ’Bicarbonato‘ ’Pirofofasto‘

Fosfatode N

’Salde Mesa ‘ ’GomaSantana‘

’Prop\'anatoNa‘ Vainilla.

Desarrollo de Explosion de MRP

Entregas a Clientes

Semanas

Periodos 1] 2 ] 3 4

5

6 |

9

10

12

MP Torta de Chocolate 5,469| 5469  5469] 5469

5,469

5,469|

5,469|

5,469

5,469

5,469

5,469
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Listado Maestro de Materiales y Componentes

Concepto Codigo Stoc?k de Tlempo Unidad St.o.ck Tamafio de Lote Tino de Lote
Item Seguridad | Suministro Inicial
AzUcar Rubia 1 75 1 semana 400.00 100 Lote Minimo a pedir
Az(car blanca refinada 2 200 1 semana 400.00 100 Lote Minimo a pedir
Harina pastelera 3 200 1 semana 400.00 100 Lote Minimo a pedir
Polvo de Hornear Ludafa 4 75 1 semana 0.40 2 Lote Minimo a pedir
Almidén de maiz 5 25 1 semana 0.16 5 Lote Minimo a pedir
Cremor tartaro 6 25 1 semana 0.16 1 Lote Minimo a pedir
Di6xido de titanio 7 25 5 semana 1.37 1 Lote Minimo a pedir
Sulfato de sodio y aluminio 8 25 1 semana 10.55 5 Lote Minimo a pedir
Cocoa potasada 9 60 1 semana 50.00 40 Lote Minimo a pedir
Leche descremada 10 40 1 semana 50.00 40 Lote Minimo a pedir
Emulsificante* 11 5 1 semana 20.00 1 Lote Minimo a pedir
Monoglicerido 12 40 2 semana 0.86 30 Lote Minimo a pedir
BUDAL 13 40 1 semana 15.89 40 Lote Minimo a pedir
Bicarbonato de sodio 14 40 2 semana 100.00 40 Lote Minimo a pedir
Pirofosfato de sodio 15 40 1 semana 60.00 40 Lote Minimo a pedir
Fosfato monocalcico 16 40 1 semana 60.00 40 Lote Minimo a pedir
Sal de mesa 17 10 1 semana 10.00 5 Lote Minimo a pedir
Goma xantana** 18 10 1 semana 10.00 20 Lote Minimo a pedir
Propionato de sodio 19 5 1 semana 5.00 5 Lote Minimo a pedir
Aceite 20 31 2 semana 121.08 29 Lote Minimo a pedir
Esencia 21 5 15 semana 136.10 30 Lote Minimo a pedir
Vainilla crsitalizada 22 4 1 semana 4.00 10 Lote Minimo a pedir
Manteca 23 50 2 semana 166.16 25 Lote Minimo a pedir
SSL 24 20 0 semana 181.19 40000 Lote Minimo a pedir
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de Lote Suministo | Stock metido | Seguridad el | 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
[Necesi 0 2,215 2,215 2,215 2,215 2,215 2,215 2,215 2215 2,215 2,215 2,215 2,215
Brutas
1 400 200 Disponibiidades 400 383 370) 355 340 325 310) 295] 280 265 251 336 221]
Reposiciones
Lote Minimo a pedir 12 \arina Pasteleral i
100Kg “ SO Netas 2,015 2,030 2,045 2,060) 2,075) 2,000} 2,105] 2,120 2,135) 2,149) 2,164 2,079
Recepcion
Pedidos Planific. 2,200 2,200 2.200) 2,200) 2,200) 2,200) 2,200} 2,20 2,200) 2,200) 2,300) 2.500)
L
Pedidos Planific. 2,200) 2200 2,200 2,200) 2,200) 2,200) 2,200) 2,200} 2,200) 2,200) 2,300) 2,500) 0
Tamafio Tiempo Compro- Stock de Codigo Codigo
de Lote Suministo | Stock metido | Seguridad nivel 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
0 377 3717 3717 3717 317 3717 3717 317 317 317 377 317
Brutas
1 50 60 Disponibilidades 50] 73] 55, 78 61, 83 66| 83 7] %) 76, 99) 32
Reposiciones ﬂ
Lote Minimo a pedir 13 Cocon |
40Kg o Netas 387 365 382) 359 377 354 372) 349 366 344 361] 338
Recepcion
Pedidos Planific. 400 360 400 360 400) 360) 400 360 400 360 400 360)
L
Pedidos Planific. 400 360) 400 360] 400 360 400 360) 400 360 400 360 0
Tamaio Tiempo Compro- | Stockde Codigo Codigo
de Lote Suministro Stock metido Seguridad nivel 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
0 191 191 191 191 191 191 191 191 191 191 191 191
Brutas
1 50 “ Disponibilidades 50 59 67 76) 84 93 102] 110) 119) 127] 136) 144 53
Reposiciones
Lote Minimo a pedir 14 Leche i
40Kg Descremada  |Netas 181} 173 164 15¢] 147] 138 130) 121] 113 104) %] 87
Recepcion
Pediidos Planific. 200) 200 200) 200 200 200) 200) 200 200 zg| 200 150)
L
Pediidos Planific. 200 200 200 200 200 200 200 200) 200 200 200 150) 0
4.1 Listado Resumen del MRP del Nivel 0
[ Insumosen Kilogramos | -3 | 2 | 1 | o | 1 | | 3 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9o | 1 [ u | 12 |
MP Torta de Chocolate | | [ [ 5,469.0] 5,469.0[ 5469.0]  5469.0] 5469.0]  5,469.0] 5,469.0[ 5469.0]  5469.0]  5469.0[  5,469.0
4.2 Listado Resumen del MRP del Nivel 1
Insumos en Kg -3 -2 -1 0 1 3 5 6 7 8 9 10 11 12
Azucar Blanca Refinada 2,200.0! 2,200.0] 2,200.0] 2,200.0: 2,200.0] 2,200.0: 2,200.0! 2,100.0, 2,200.0: 2,200.0: 2,400.0: 0.0
Harina Pastelera 2,200.0 2,200.0 2,200.0 22000 2,200.0 2,200.0]  2,200.0 2,200.0 22000 23000]  2,500.0 0.0
Cocoa Potasada 360.0 400.0 360.0 400.0 360.0 400.0 360.0 400.0 360.0 400.0 360.0 0.0
Leche Descremada 200.0; 200.0 200.0 200.0: 200.0 200.0, 200.0; 200.0, 200.0: 200.0: 150.0 0.0
Emulsificante 37.2 37.2 37.2 37.2 37.2 37.2 37.2 37.2 37.2 37.2 37.2 20.0
Bicarbonato de Sodio 120.0; 160.0] 120.0] 160.0; 120.0] 160.0, 120.0 160.0, 120.0 120.0 120.0 0.0
Fosfofato monocalcico 0 40 0 40 40 0 40! 40 0 40 0| 0|
Sal de mesa 15.0 15.0 20.0 15.0! 15.0 14.8 20.0 15.0, 15.0, 20.0 15.0 0.0
Goma Xantana 10.0 10.0 10.0 10.0; 10.0 10.0, 10.0 10.0, 10.0, 10.0; 10.0; 0.0
Propianato de Sodio 5.0 10.0 5.0 10.0; 5.0 10.0, 5.0 10.0, 5.0, 10.0; 5.0, 0.0
Vainilla Cristalizada 0.0 10.0 0.0 0.0 10.0 0.0, 10.0 0.0, 0.0, 10.0; 0.0 0.0
Suma de Unidades 0.0] 0.0] 0.0 5,147.2 5,272.2] 5,152.2] 5,272.2 5,187.2 52320 51922 5,172.2 5,147.2 5,337.2 5,597.2 20.0
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ANEXO 34: CHECK LIST DE LAVADO DE MANOS E HIGIENE PERSONAL

FORMATO

Cddiqn FoEn

CONTROL DE LAVADO DE MANOS

Werridn n

PR,
== Focha | oT#dizods
2 @ c
"] = = = 2 =
o H ‘5 z 5 = H o <
1] om ] E 5 = = & =2
E = N a = = M o =
£ w ] N g & s < <
2 £ @ 2 = & > o 8
o = E g ) g 5 o )
2 = = E = @ é H o=
2 N E £ = E = E 2 OBSERTACIOHES
= £ ] @ = o - -
g 5 E 3 : i : @ 5
=< & 2 2 g - £ > 2
© é I = T n
Frecuencia
de HORA FIRMA | HORA FIRMA | HORA | FIRMA | HORA | FIRMA | HORA | FIRMA | HORA | FIRMA (HORA |FIRMA | HORA | FIRMA
Lavado

[T VI oy T 1 T (¥ S [ S R | L T Y
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Formato

Chdiqn

[103]

CONTROL DE UNIFORME Y LIMPIEZA DE PERSONAL

Werridn

L0

Fecha

Hindis

MES: | ENCARGADD: |
UNFORME LIMPIEZA PERSOINAL
Fecha Tocade o) g | Pemtslon | Zspato | CABELLON| CABELLD |yoerec| ooy amec o seras | Y95 | dpserchoiones
APELLIDDS\T‘ NDMBHES Cal:lE'"Cl HE‘nSII cerrado EDHTD AMAHHADD EDHTAS
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ANEXO 35: PROGRAMA HACCP

Pregunta N= 1
4 Existan medidas preventivas pam el paligo identificado?

! {

Si Mo

|

4Es el contol an astaatapa
necasario pam la inocuidad?

Modifique la atapa o procaso

L 4

Pregunta M= 2
4 Esta atapa elimina el peligo o rduce su frecuenciaa un nivel acepable?

] | :

MO — [0 05 POC  m—PATAT )

MNo Si
Pregunta N= 3
4 Podria lacontaminacion an asta etapa incremeantarsa a nivalas inacaptablas?
Si l
l MO ——— Mo 2s PCC——p  Parar (%)
Pregunta M= 4
&En una atapa posterior sa eliminar o reducird el peligro hasta
nivales acaptablkos ? l
L
l No » PCC
S — Noes PO e Parar (")
Paso Factorde | Cates PCC Supervision Limite Accidn Registro y
peligra goria critico correctiva | verificacidn
4. Cualguier | Fisico 3 Qué Cémao Dénde | Quién Todos Sustituya o | Resultados
Mezclado | tipode {Z'Qn - - — los repare la dela
contamin el pro- Giba | Inspeccion | Daria | Departamento orificlos | cribasi supervision y
acién ceso) - parg te o <2mm | algin acelon
fisica garantizar mantenimiento orificlo correctiva
?”E ) Lacriba | =2mmo
uncind y rotaa’so | reajuste
5 rpm velocidad
enc;entra 1l estado
en buen original si
estado no respeta
las
especificaci
ones.

Figura N° 21: Diagrama del control de riesgos en el plan HACCP

Fuente: Propia
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