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RESUMEN

Se realizo el presente proyecto de titulacion en la empresa Marcseal S.A con el
propésito de optimizar la realizacion del proceso de elaboracion de salsas y
mayonesas, a través del uso de la metodologia de administracion de procesos y
de herramientas de calidad, que determinaron el diagndstico actual de la

empresa.

Una vez que se conocieron las caracteristicas importantes de la empresa, el
rumbo del estudio se dirige en plasmar lo que esté sucediendo actualmente en las
operaciones de mayonesas y salsas, ademas se hicieron los diagramas de flujo
gue se manejan a nivel de detalle. Encontradas las situaciones que provocaban
gue el funcionamiento en las actividades internas no sean las mas optimas en los
procedimientos de elaboracion de mayonesa balde 4 kg, mayonesa squiss, salsa
amarilla y salsa de yogurt, con puntos fuera de control, los resultados estan
basados en solucionarlas por medio de propuestas analizadas con el grupo de
mejoramiento. Las soluciones son cambios en puntos de apalancamiento que
entorpece el correcto desempefio de las actividades y que al tocarlos cambian las

situaciones.

Para realizar la segunda metodologia con el Andlisis de Valor Agregado, se
levantd la informacién de los procesos y subprocesos que se comparten en la
elaboracion de mayonesa balde 4 kg, mayonesa squiss, salsa amarilla y salsa de
yogurt, para a partir de estos dar soluciones que reduzcan las actividades que no
aportan ningun valor a la empresa pero que contrario a esto sumen a aquellas
actividades que si generan valor, uno de los resultados fue la reduccion de
tiempos de ciclo de 36,36 horas. Y para finalizar el proyecto se mostraron costos
necesarios y aproximados que evidencian los beneficios al aplicar una propuesta
de mejora para la situacion que actualmente maneja la empresa, el rubro que la
empresa deberia invertir para las propuestas mencionadas es de 8 263,00 USD,
pero adicional a este valor se obtuvo beneficios del ahorro en términos monetarios
al mejorar los tiempos de ciclo de los procesos y subprocesos compartidos del
estudio en 7 691,78 USD.



INTRODUCCION

En un ambito completamente cambiante, productivo y competitivo, la empresa
Marcseal S.A. ubicada en la ciudad de Quito y dedicada a la elaboracion de
salsas frias y calientes, ve la necesidad de ir implementando nuevos conceptos,
metodologias y estrategias que validen lo que hacen, dando un valor afiadido a lo
producen en busca de la satisfaccion de aquellos a quienes brindan sus

productos.

En lo anteriormente expuesto radica la importancia del presente proyecto; con el
fin de investigar, levantar, analizar, proponer y brindar informacion basada en el
uso de un enfoque por procesos, diferente al que usa la empresa. El presente
proyecto ayuddé a la empresa a consolidar informacion para facilitar la
comprension de los problemas que surgen en el funcionamiento interno de la
misma, brindando la posibilidad de mejorar la realidad que opera en los procesos

productivos por medio de diversas propuestas.

El CAPITULO UNO del presente proyecto hace referencia a la parte tedrica que
representa un conjunto de definiciones, conceptos, principios, reglas, y pasos que
se toman para respaldar el proyecto como un medio explicativo y de guia.

En el CAPITULO DOS se procedi6 a desarrollar la informacion de las
metodologias utilizadas y las técnicas que se emplearon para obtener los datos
del siguiente capitulo, extendiendo la descripcion de cada paso antes de obtener
los resultados de cada etapa, ademas se puede encontrar informacién que
corresponde a la empresa y al direccionamiento estratégico para la elaboracién

de mayonesas y salsas.

En el CAPITULO TRES se muestran los resultados de las metodologias utilizadas
como la Ruta de la Calidad y el Analisis de Valor Agregado, para llegar a esos
resultados de antemano se necesitd de la conformacion de un grupo de trabajo
denominado de mejoramiento. Ademas se desarroll6 informacion concerniente al

mapa de procesos, desglose de procesos, subprocesos, procedimientos y la



relacion que tienen todos estos. Después se priorizd cuales productos que
pertenecen a mayonesas y salsas se iban a analizar en base al aporte que hace
cada uno en lograr las estrategias que mantienen la empresa, la frecuencia con la
qgue se hace y por el grado de inconvenientes que presentan, asi se eligieron los
productos de mayonesa balde de 4 kg, mayonesa squiss, salsa amarilla y la salsa

de yogurt.

Para desarrollar la metodologia de La Ruta de la Calidad, el primer paso consistié
en mostrar el problema principal para abordarlo y realizar un mejoramiento en el
proceso productivo, asi el problema fue que los tiempos de procesamiento eran
muy largos. El segundo paso de la metodologia consistié en analizar la situacion
actual, donde se present6 los resultados de los productos que se utilizaron para el
estudio, también desarrollados anteriormente. El tercer y cuarto paso de la
metodologia se presentd de una manera unificada y se hizo lo siguiente:

v’ Se tomo el problema elegido.

v' Se enunciaron las causas con el uso de la tormenta de ideas, luego se
graficaron y agruparon en un diagrama de pescado.

v' Se eligieron las principales causas concurrentes por medio del uso de una
matriz de ponderacion.

v De las principales causas raices seleccionadas se hicieron hojas de control
para tomar datos.

v Los datos recopilados se establecieron una tabla de Pareto para luego
graficarlos.

v’ Se tomaron las causas principales que desembocan en el 80 % del
problema.

v" Y como resultado a cada causa elegida se dio la respectiva solucién a través
de la herramienta de los 5 por qué. (En la elaboracion de salsa amarilla y

yogurt se dan soluciones sin los 5 por qués).

La segunda metodologia para realizar las propuestas de mejoras fue a traves del
andlisis de actividades; con el cambio, reordenamiento o eliminacion de algunas

de ellas por medio de graficos, resultado de un analisis anterior. Luego se hicieron



comparaciones de la situacion actual versus la situacion mejorada de aquellas
actividades que generan valor y aquellas que no lo hacen en cada proceso o
subproceso. Ademas se proponen diagramas de flujo mejorados, que también

sirvieron para realizar el manual de procesos contenido en el Anexo X.

En cuanto al analisis de los costos se utilizaron las soluciones propuestas que
radican en cambios, arreglos e implementacién de nuevas opciones, de las cuales
se desprenden rubros en la implementacion, ademas se incluyen valores de las
alternativas recopiladas después de hacer un andlisis de las actividades del valor
agregado; un segundo andlisis de costos abarcan al analisis del ahorro al que la
empresa accede tras una disminucion de los tiempos de ciclo de los procesos y

subprocesos considerados.



1 REVISION BIBLIOGRAFICA

Este capitulo abarca el grupo central de conocimientos, conceptos basicos vy la
descripcion de la metodologia utilizada para el desarrollo del presente proyecto,
por este motivo esta informacion es necesaria debido a que conforma la idea

complementaria en el entendimiento del mismo.

1.1 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

1.1.1 GENERALIDADES

Las nuevas filosofias de un mundo cambiante y acelerado obligan a aquellos
segmentos desde los mas grandes a los mas pequefios a alinearse a las nuevas

tendencias actuales.

En un entorno mas globalizado las nuevas metodologias se utilizan para regular la
diferencia entre el desarrollo o la quietud, dicho en otras palabras aquellos que se
desarrollan de una manera acelerada y otros un poco mas lenta; dentro de este
movimiento un interesante término se manifiesta y es el conocimiento, pues es asi
gue aquellos que posean el conocimiento llevaran la batuta al acumular para los
nuevos centros donde se produzca con una calidad superior. Aquellas entidades
que se comprometen al nuevo desafio de adoptar diferentes metodologias son
aquellas que comienzan con un mejoramiento continuo en todas sus instancias
(Miravitlles, 2000, pp.11-21).

En un mundo globalizado mas experto en lo que hace nace el concepto de
estrategia, que no es mas que un conjunto de actividades enfocadas en conseguir
un objetivo con el afan de ser mas competitivos pero también diferenciarse de los
otros para obtener entre la organizacién y los clientes lazos cada vez mas
estrechos y perdurables; entonces al entender lo que es estrategia se pasa a otra

instancia llamada Direccionamiento Estratégico.



Es importante conocer el concepto de estrategia, y es aquello que hace distinta a
una organizacién en particular, creando una ventaja competitiva. Cuando las
comparfias compiten en lo mismo se hace un ambiente destructivo y es asi que
estrategia es hallar una forma distinta de competir creando un valor distinto para

el consumidor con la finalidad de crear una mayor rentabilidad (Euskalit, 2008,
pp.3, 4).

Las cabezas que dirigen las empresas buscan implementar mejores practicas de
funcionamiento, maquinaria con tecnologia de punta, nuevos dispositivos de
comunicacién, pero todos estos no son mas que necesidades, estrategia es hacer
lo mismo pero MEJOR (Ventura, 2008, pp. 14,15).

1.1.2 DEFINICION

El direccionamiento estratégico se entiende como un proceso en continuo
seguimiento para llevar a cabo las metas trazadas de la compafiia (Alvarez, 2009,
p.11).

El direccionamiento estratégico es una etapa disgregada de la Planificacion
Estratégica y un mecanismo de gerencia, que concierne en explicar y entender
los temas del proceso de direccion de una empresa, es decir la estructura
principal que define a una organizacion; se inicia con aspectos relacionados con
el enfoque por procesos en via de un mejoramiento continuo (Alvarez, 2009,
pp.17-19).

Para explicar de una manera sencilla el direccionamiento estratégico se puede
decir que no es mas que el conjunto de elementos que le dan el curso que debe

seguir una empresa en el logro de la vision, tal cual se observar en la figura 1.1.



LOGROS
DE LA EMPRESA

ANALIZAR
SITUACION ACTUAL
EMPRESA

Figura 1.1. Vision general del direccionamiento estratégico

Una vez que se tienen los componentes necesarios del direccionamiento
estratégico, se seleccionan los mejores para analizarlos e implementarlos a nivel

operativo.

1.1.3 COMPONENTES

El direccionamiento estratégico determina a una organizacion y es el primer paso
dentro de las actuales empresas para permitirles afrontar los nuevos desafios a
través del cambio, brindando un horizonte mas claro a todos aquellos miembros
que las conforman, por medio de la declaratoria de la mision, visién, valores,
objetivos, politicas y estrategias, es por esto que a continuacion se describe cada
uno de elementos que se mencionan anteriormente (Harrington, 1997, pp.78, 79).

1.1.3.1 Enunciado de la mision

La mision es la razon por la cual una empresa existe para lograr la finalidad que

se ha propuesto y la cual persigue continuamente (Valdés, 2009, p.1).

La mision representa una organizacion y es importante para estructurar la visiéon

de esta, muchas personas que se encuentran al mando de las empresas creen



que es una actividad tan sencilla y simple pero no es asi, la mision debe ser
concisa y concreta para que no exista complejidad en el entendimiento del
mensaje a la organizacion, asi no se desvia de su cumplimiento. La mision

responde la pregunta: ¢ Cual es el negocio? (Harrington, 1997, pp.79, 80).

1.1.3.2 Enunciado de la vision

La visidn es una imagen que tienen los miembros de una empresa sobre las
aspiraciones para un futuro de la misma; es la percepcion inspiradora que da
sentido de direccion y hacia donde deben ir los esfuerzos (Marifio, 1993,
pp.33,34).

Las metas son observadas a través de la perspectiva de la vision y esa vision es
la que da los lineamientos de manejo para anticiparse al futuro pero con éxito; la
vision debe ser medible, es decir que se vea como algo real. La visidon responde la
pregunta: ¢Qué se quiere llegar a ser? (Hersey, Blanchard y Johnson, 1998,
pp.542, 543).

1.2 ADMINISTRACION POR PROCESOS

1.2.1 GENERALIDADES

La época de la revolucion industrial convirti6 a la empresa en un lugar tan
importante dentro del marco de la sociedad, relacionando a los trabajadores en un
espacio destinado a crear los servicios o productos, asi pues los lugares de
trabajo se hacian cada vez mas grandes y amplios asi como su gente y las
maguinas, con un objetivo muy bien marcado, la productividad. En esa época las
ordenes se las transmitia desde aquellas instancias superiores hacia las menores
de una manera inflexible y estricta como organizaciones basadas en la jerarquia y
la especializacion, ademas que las maquinas marcaban la pauta de

funcionamiento y cierto personal se limitaba al control de las tareas operativas. El



dia de hoy todo es diferente en todo entorno desde el industrial hasta el de

servicios, educacion, etc.

Con lo anteriormente expuesto se puede llegar a la conclusion de que hoy en dia
se siguen desarrollando mas técnicas para aumentar la produccién pero con un
menor esfuerzo y costos, pasando desde maquinaria que reemplazan a lo
manual, division de trabajo, analisis de estudios de tiempos y movimientos,
estudios de condiciones de trabajos, inspecciones, optimizaciones de recursos, y
en fin un sin nimero de cambios y herramientas que fomentan una mayor

efectividad de las empresas (Porter, 2006, p.7).

1.2.2 CONCEPTO

La administracion por procesos es un nuevo enfoque que se centra en los
procesos, para una vez identificados proceder a estudiarlos, analizarlos y
mejorarlos, con el fin de llegar a la satisfaccion de los clientes. La finalidad de la
administracion por procesos es garantizar que haya un equilibrio cuando todos los

procesos claves que intervienen en conjunto (Turcios, 2010, p.41).

Corroborando a la aplicacion de una administracién por procesos es importante
mencionar que para gestionar adecuadamente las actividades y recursos basados
en la calidad, debe haber un compromiso por todos los niveles de la organizacion,
ademas de mejorar los procesos desde sus instancias mas simples (Tawfik y
Chauvel, 1994, p.125).

1.2.3 DIFERENCIAS ENFOQUE TRADICIONAL Y ENFOQUE POR
PROCESOS

A través del desarrollo del contenido teorico se describe que el cambio gerencial y
operacional de las empresas se ha ido evolucionando de tal forma que se sufren

modificaciones en pos de un crecimiento organizacional y fisico, con el fin de



satisfacer las expectativas de aquellos a quienes se dirigen, que en otras palabras
es el mercado objetivo. Y no hay que olvidar que el crecimiento no es de una sola
vez con la aplicacién de un cierto modelo de gestion sino que constantemente se
debe estar a la vanguardia de nuevas tendencias administrativas. De una manera

gréfica la figura 1.2 explica la diferencia entre los dos tipos de enfoque.

!
> -
YY oYY vy y e
g
Procesos
‘ Procesos ‘ ‘ Procesos ‘ ‘ Procesos ‘
Organizacién Funcional Organizacion por Procesos

Figura 1.2. Organizacién funcional vs organizacion por procesos
(Acevedo, 2 002, p.2)

Los siguientes puntos son claves en los cambios de un entorno variante:

Diversificacion amplia de productos y servicios.
Clientes cada vez mas exigentes.

Un mercado mas competitivo.

D N N NN

Aprovechamiento de ciertos atributos que uno posee y el resto no.

1.2.3.1 Enfoque tradicional

Este enfoque trata de una orientacion departamental y vertical que toma en
cuenta la divisibn de trabajo con referencia a objetivos basados en la
especializacion con el fin de aumentar la productividad. En este entorno se
maneja pocos productos pero que se producen en serie (Robbins y Coulter, 1996,
pp.28-39).



Algunas caracteristicas son:

Se apoya en la mejora individual de unidades.

Las actividades dentro de una gestion departamentalizada no afiaden ningun
valor a la empresa mucho menos al cliente, creando un retraso en la gestion
en general.

Existen continuos problemas departamentales en lo que a cambio de
informacion o materiales se refiere, por ejemplo, insuficientes
normalizaciones de actividades, especificaciones indeterminadas,
responsabilidades indefinidas duplicidad de funciones etc.

La jerarquia se asume de acuerdo a las ordenes que vienen de arriba,
existiendo muchas veces conflictos entre departamentos.

Falta de compromiso del personal que labora, debido al rol que
desempenan, “ellos solo obedecen mientras otros ordenan”

(Acevedo, 2002, p.1).

1.2.3.2 Enfoque por procesos

El modelo anterior no veia reflejado los objetivos que se perseguian y mucho

menos tomaba en cuenta la orientacion al cliente que es una variable fundamental

en la razén de ser de la empresa, tal es el caso que se llega afirmar que una

organizaciéon no sobrevive sin el cliente (Robbins y Coulter, 2002, p.41).

Los beneficios del enfoque por procesos son:

<\

Se apoya en la mejora del conjunto de unidades.

Obtener mejores resultados al aplicar una administracion por procesos.

Los empleados tienen una vision diferente en el trabajo puesto que se
apropian del proceso, y son participes en las tomas de decisiones, pero con
un aumento de responsabilidades a la par con mejores resultados.
Estandarizar las acciones en las operaciones organizacionales vy

operacionales.



v' Todas las mediciones que se realizan es a partir de la ejecucién satisfactoria

de los procesos
(Valdés, 2009; Acevedo, 2 002, p.1)

Las diferencias que se dan entre los dos enfoques se las entienden y organizan

en latabla 1.1.

Tabla 1.1. Diferencias entre los diferentes estilos de administracion

REFERENCIA | ENFOQUE TRADICIONAL ENFOQUE POR PROCESOS
ENFOQUE DE | Trabajo se realiza por costumbre e La accion resulta en proceso. v existe
TRABAJO individualmente P Y
El personal es el que realiza los | El personal tiene participacion inteligente en
movimiento y tiempos en busca busca de aprender y crecer, ademas de
de la productividad contribuir en mejorar el proceso
ENFOQUE A | Todos los inconvenientes surgen a | Los inconvenientes que se presentan son por
LA GENTE partir del personal los procesos existentes
Cualquier modificacion y La modificacién y evaluacion se la hace al
evaluacion se lo hace al trabajador proceso
Se anal_lzgn el costo y la calidad El costo es parte de la calidad, que es un
como distintos entes, con efectos X
. mejor valor y es competente
en el precio del mercado
. Las mejoras se las hace en todas los
ENFOQUE Las mejoras se las hace S
TOTAL individualmente procesos de cualquier area de la

organizacion

Cuando aparecen errores se busca
el responsable

Al presentarse una falla, se busca cual fue el
motivo para que este sucediera.

1.2.4 PROCESOS

1.2.4.1 Definicién

Segun la ISO 9000 define a procesos como “un conjunto de tareas que

interactian mutuamente, de una manera ordenada para obtener un producto o

servicio con valor para el cliente del proceso” (Muro, 2010).




Lo que un proceso significa se ve representado en la figura 1.3 y se refiere al
grupo de actividades que realiza un individuo o grupo de individuos en diferentes
areas de una organizacion, que afaden valor, que se encuentran
interrelacionadas y que necesitan de entradas (insumos) con el propdsito de
obtener un resultado (productos-servicios) con utilidad para el cliente interno o
externo (Camison, Cruz y Gonzalez 2 007, pp.843, 844; Euskalit, 2008, p.2).

El enfoque al cliente manifiesta que lo mejor es organizarse en torno a los
procesos, para lo cual se debe identificar actividades que componen los mismos,
que aportan valor al cliente externo, y los procesos se pueden disgregar en uno o
varios grupos de actividades, que son el marco de referencia para la realizacién

de actividades diarias (Balcazar y Lagunas, 2003, p.2).

Entrada Salidas

228

Figura 1.3. Representacion de un proceso
(Euskalit, 2008, p.3)

1.2.4.2 Beneficios de los procesos
Al hablar de beneficios se mencionan los siguientes:
v Por medio de los procesos la utilizacion de los recursos se lo hace de una

manera mas flexible, por o que se hace un uso eficiente de ellos.

v' Se definen claramente las actividades que se realizan en cada proceso.



10

v Muchas operaciones que son innecesarias se reorganizan, modifican o
eliminan, haciendo una mejor distribucion de tiempos y costos.

v' Se puede implementar el uso de nuevas tecnologias sin modificar las
actividades regulares
(Harrington, 1994, pp.17, 18).

1.2.4.3 Importancia

El concepto de mejorar procesos va acompafiado de la correcta utilizacion del

tiempo y es una util herramienta de manejo administrativo.

Los procesos que se realizan dentro de una empresa de cualquier indole son
importantes para que esta se desarrolle de una forma constante y controlada, eso
significa que al momento que se diere una dificil situacién, se puede intervenir con
una salida ya que se cuenta con informacién precisa de qué hace la empresa,

cémo lo hace y cuanto tiempo se tarda en hacerlo.

En fin, al implementar una mejora en un sistema de gestion basado en procesos y
al tener el conocimiento acerca de estos, hacen que una organizacion cumpla con
requisitos necesarios en el desenvolvimiento administrativo y operativo, ademas
es un material de crecimiento empresarial y da soporte al modelo de negocio
(Lépez, 2009, pp.19-21).

1.2.4.4 Componentes de un proceso

Como se ha mencionado en el desarrollo de la parte tedrica, los procesos son la
interrelacion entre actividades ordenadas usadas en la transformacion de
recursos para obtener resultados, es asi que un proceso desde el mas simple
hasta el mas complejo estd determinado por los siguientes componentes
(Sherkenbach, 1994, p.53):
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v' Entradas o insumos: Una entrada es un recurso que ingresa a través de un
proveedor (interno o externo) para hacer funcionar la siguiente etapa, y
ninguna etapa puede funcionar independientemente.

v Recursos y Estructura: Realiza las operaciones de transformacion de una
entrada en una salida, por medio de factores externos.

v' Control: Es una medida de inspeccién en determinados puntos que proveen
informacion para saber donde actuar de una manera preventiva o correctiva.

v' Salidas o Productos: Es el resultado que se obtiene ya sea en un bien o
servicio
(Galloway, 1994, p.23).

En la figura 1.4 se puede tener una vision clara de los elementos mencionados.

PROCEDIMIENTOS
NORMAS
GUIAS

CONTROLES

_Joomon |
E~RROCR-- &P

DE TRANSFORMACION
INFORMACION BIENES
NSTRUCCION DATOS FINALES
INSTRUCCION
HUMANOS Recun‘o‘ Y
EQUIPOS
FINANCIEROS ESTRUCTURAS

PERSONAS
FUNCIONES
TECNOLOGIA
HERRAMIENTAS
MAQUINAS
DIRECCION

Figura 1.4. Vision general de las partes de un proceso
(Senlle, 2001, p.89)

1.2.4.5 Clasificacion de los procesos

Cuando se hace una clasificacion de procesos, estos se pueden dividir en dos o
mas y a continuacion se detallan a manera de resumen; ademas se pueden

observar por medio de la figura 1.5



12

Procesos estratégicos o gobernantes.- Son llamados procesos visionarios, y
brindan el oriente que deben seguir la empresa, los realiza la alta gerencia con
guia y liderazgo. Entre las funciones de los procesos estratégicos estan,
establecer, evaluar, medir, decidir, controlar y concretar los objetivos, politicas y
estrategias, ademéas de marcar las directrices al resto de procesos de la empresa
(Camison, 2007, p.847).

Procesos productivos, operativos o primarios.- A estos también se los llama
procesos misionales y afectan directamente al cliente. Estos procesos conforman
netamente la parte de la produccion, lo que incluye la transformacion fisica de los

recursos y disefio de productos/servicios.

Los procesos operativos son generadores de valor a las entradas para
convertirlas en productos o servicios, en estos procesos se incluye el uso de
tiempo, capacidades, conocimientos, estandarizacidén, gestion, etc. (Sanchez,
2000, p.71).

Procesos de soporte o de apoyo.- Son aquellos que proporcionan y sostienen
los recursos necesarios para el desarrollo normal de los procesos operativos; en
otras palabras los procesos de apoyo no influyen directamente en la realizacion
del producto pero son necesarios para que los procesos operativos puedan ser

mas eficaces y cumplir su proposito.

PROCESOS ESTRATEGICOS

proczes |\ o >me$>¢@“>>@““>

PROPORCIONA PROGCESOS DE SOPORTE

RECURSOS

PROPORCIONA
GUIA

GRYNM=FO

Figura 1.5. Construccion de los procesos
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1.2.4.6 Jerarquia de los procesos

Dentro de una administracion basada en los procesos, hay que tener en cuenta
los siguientes conceptos, pues estos favorecerdn a la identificacion vy
entendimiento de las diferentes metodologias usadas para el proyecto
(Harrington, 1994, p.33).

Macroproceso.- Es la agrupacion de varios procesos vinculados entre si que
buscan llegar a una misma finalidad (mision). Muchas veces los macroprocesos
gue no son tan faciles de explicar se los divide en mas niveles para facilitar el

estudio.

Proceso.- Es la agrupacion de actividades sucesivas y relacionadas entre si,
cuyo objetivo es transformar las entradas para obtener un producto con un valor

adicional.

Subproceso.- Una divisibn mas detallada de un proceso; el identificar un
subproceso resulta una gran ayuda en la identificacion de las situaciones
problematicas que se puedan presentar para dar las soluciones (Gallaway, 1994,
p.146).

Actividad.- Una actividad est4 formada de varias tareas, y estas actividades a la
vez van agrupadas en lo que se denominan procedimientos para hacer mas facil

la mision.

Tarea.- “La tarea es un trabajo u obra que ha de hacerse en un tiempo limitado”.
La tarea colabora para que el cliente este satisfecho (Planeta, 1993, p.1992;
Galloway, 1994, p.114).
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1.25 HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD
La finalidad de aplicar diversas herramientas dentro de una administracion por
procesos es hallar aquellas que se acoplen a la empresa en busca de fallas o

problemas para luego analizar, y dar la mejor solucién.

En la tabla 1.2 se puede entender de una manera sencilla, como se encuentran

divididas todas las herramientas de calidad, al invertirlas en un proceso de mejora.

Tabla 1.2. Division de herramientas de calidad de acuerdo a su naturaleza

HERRAMIENTAS DE

MEJORAR PROCESQOS CALIDAD

Tormenta de ideas

Seleccidn, identificacion y Matriz de prioridades

observacion de problemas Encuesta

Entrevista

Tormenta de ideas

Diagrama de causa-efecto

Diagramas de proceso

Hoja de verificacion

Histogramas

Diagrama de Pareto

Diagrama de dispersion

Graficos de control

Analisis por estratificacion

Diagrama de procesos

Solucion de problemas por
medio acciones

Andlisis de los 5 W

Diagrama de Gantt
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1.2.5.1 Diagramas de proceso

En la mayoria de las compaiiias existen procesos y subprocesos que son largos,
engorrosos, y dificiles de entender, ademas poseen tantos puntos de contacto e

influyen tantas areas que favorecen en nada al desarrollo de la organizacion.

A los diagramas de proceso se los conoce también como “Diagramas de flujo u
operaciones”, y a continuacién se abordan los lineamientos basicos para entender

de qué se trata esta herramienta (Harrington, 1997, p.255).

Concepto.- Es el registro grafico de varias series de pasos en la obtencién de
cierto propodsito, por medio del uso apropiado de simbolos estandarizados por
American National Standards Institute (ANSI) (Besterfield, 1995, p.34).

El objetivo de los diagramas es que través del uso de las representaciones se
haga mas entendible, claro, preciso, y ordenado el conocimiento que se quiere
mostrar, puesto que los procesos comprenden la simplificacion de algo que es
complejo (Fundibeq, 2010a, p.2).

Alcance.- Esta herramienta es utilizada por aquellos individuos o grupos que
hablan y realizan mejoramientos en empresas, asi pues es una herramienta (til
de trabajo para los grupos de gestion. Al realizar los diagramas de proceso, hay
que tener en cuenta que deben ser lo mas funcionales, practicos, y concisos

posible para no confundir la finalidad que se persigue (Oakland, 1995, p.90).

Simbologia.- La simbologia no es mas que el uso grafico de un concepto para
representarlo, y en la tabla 1.3 se detalla aquellos utilizados en la ANSI (Mejia,
2006, p.52).
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Tabla 1.3. Simbolos utilizados en la elaboracidn de diagramas de flujos

¢QUE
SIMBOLOS SIGNIFICADO SIGNIEICAN?
@ Es utl!lzado para el comienzo vy el final del diagrama INICIO / EIN
de flujo, es decir de un proceso.
Representa el detalle de una actividad en general que INSPECCION
se realiza dentro de un proceso.
Representa otros procesos que intervienen dentro del
mismo proceso del diagrama de flujo. PROCESO
Representa la toma de una decision es asi que en su )
interior siempre va una pregunta. De la figura se DECISION
desprenden 2 lineas de flujo, una con una afirmacion
y la otra con una negacion
Representa un conector entre dos partes cualesquiera
de un diagrama pero bajo la condicion que sea dentro CONECTOR

de una misma péagina debido a que dentro de esta no
se encuentre el espacio suficiente.

MISMA PAGINA

&
e
.

Se utiliza cuando dentro de un documento el proceso
ya no se lo puede diagramar por la extension del
mismo.

CONECTOR
DIFERENTE
PAGINA

Son lineas que indican la direccion del flujo de
proceso para la ejecucion de las operaciones dentro
del mismo.

FLUJO

Se refiere a que en esta actividad se elabord un
registro o que se generd alguna informacion incluida
en cierto documento.

DOCUMENTACION

Indica que existe una movilizacion de un lugar a otro,
lo que genera un cambio de posicion.

TRANSPORTE

Ol |

Sefiala que existe un determinado tiempo de espera
dentro del proceso.

ESPERA

(Mejia, 2006, p.52, 53; Palao, P. y Gémez, V, 2008, p.36)
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Como realizar un diagrama de flujo.- A través de la figura 1.6 se muestran los
pasos para elaborar un diagrama de flujo pero a la vez observar un claro ejemplo

de cdmo se hace uno por medio del uso de las formas basicas de la ANSI.

INICIO

ESTABLECER QUIENES DEBEN
PARTICIPAR EN LA
CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA
DE FLUJO

v

PREPARAR LA LOGISTICA DE LA
SESION

v

ESTABLECER OBJETIVO DE LA
CONSTRUCCION Y RESULTADO
ESPERADO DE LA SESION DE
TRABAJO

v

DEFINIR LIMITES DE PROCESO
EN ESTUDIO

L]

ESQUEMATIZAR PROCESO EN
GRANDES BLOQUES O AREAS DE
ACTIVIDADES

y

» ESCOGER UNA DE LAS | 'DENTIFICAR Y DOCUMENTAR EL
RAMAS

| PROXIMO PASO DEL PROCESO

) !

ES EL PROXIMO
PUNTO DE
BIFURCACION

ES UN PASO FINAL EN EL
PROCESO DE ESTUDIO?

1
sl

HEMOS DEJADO OTRAS
RAMAS INCOMPLETAS?

No

IDENTIFICAR PASO A
CORREGIR Y
RECTIFICAR

REVISAR EL DIAGRAMA

DIAGRAMAR

FIN

Figura 1.6. Construccion de los macroprocesos
(Fundibeq, 2010a, p.3)
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1.2.5.2 Lluvia de ideas

Definicion.- El diagrama de causa-efecto conocido también como “brainstorming”,
es una técnica grupal y practica que utiliza criterios de diferentes personas sobre
un determinado tema, problema o asunto para después plasmarlos en una lista de
las ideas (Fundibeq, 2010b, p.1-2; Harrington, 1994, p.252).

Caracteristicas.- Las caracteristicas de la técnica de lluvia de ideas son las

siguientes:

v' El andlisis de un problema debe ser abordado por todos los participantes,
uno por uno.

v" No se debe hacer critica a ninguna idea planteada.

v' Agrupar todas las ideas propuestas por afinidad y disefiar el diagrama final
(Fundibeq, 2010b, p 2).

1.2.5.3 Diagrama de causa-efecto o Ishikawa

El precursor del diagrama de causa-efecto fue el profesor Kaoru Ishikawa en el
afio de 1943, y posee varios nombres como diagrama de Ishikawa o espina de
pescado (Cantu, 2001, p.231).

Definicidn.- Es una representacion grafica que explica las relaciones causales de
ciertos elementos dentro de un proceso que producen cierto efecto, es decir que
las gréaficas muestran relaciéon entre el efecto (problema) y sus causas

potenciales.
El diagrama busca:
v' Estudiar un determinado problema a través de ideas propuestas.

v' Determinar las causas mas probables.

v' Clasificar y ordenar las ideas propuestas.
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v Evitar problemas a través de controles.

Existen determinadas causas que generan situaciones complicadas dentro de una
empresa pero a través del uso del diagrama de Ishikawa se estructura de una
manera sencilla el analisis de las causas para tener una visibn mas clara de lo

que parece complejo (Lopez, 2006, pp. 19-21).

Pasos para elaborar un diagrama.- En la figura 1.7 se presenta el grafico de

como se realiza un diagrama causa-efecto y los pasos se detallan a continuacion:

v" Definir el problema que se va a estudiar.

v" Encerrar en un recuadro en el lado derecho y unir con una flecha que viene
desde la izquierda apuntando hacia el recuadro.

v Utilizar la lluvia de ideas donde se identifica las causas con mas peso
preponderantes que podrian causar el problema y se clasifican asi: mano
de obra, entorno, método y maquinaria.

v' Las causas con mas peso se dibujan con flechas que se enlazan a la
flecha principal que ya se grafic6. Cada rama detalla a un nivel més
detallado las causas.

v’ Identificar causas y subcausas que influyen para que se dé el problema
analizado (Cantu, 2001, pp.232, 233).

CAUSA
SENCUDARIA

cAUSA
SENCUDARIA

> CAUSA
PRINCIPAL

CAUSA cAUSA
SENCUDARIA SENCUDARIA
3

Figura 1.7. Diagrama Causa- Efecto
(Canta, 2001, p. 234)
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1.2.5.4 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una técnica muy conocida que traza graficos de barra
donde se determina aquellas causas o subcausas que provocan la mayor parte
del problema analizado y que se los tiene que resolver rapidamente, también se
introducen conceptos como “pocos vitales” y “muchos trivales” que provienen del
principio de Pareto (Cantu, 2001, pp. 228,229).

El principio afirma que: “El 80 % (muchos trivales) de un problema se presenta

debido al 20 % (pocos vitales) de las causas” (Fundibeq, 2010c, p.2).

Objetivo.- El objetivo de Pareto es que se puedan dar las soluciones mas
adecuadas o mejoras a aquellos “pocos vitales” identificados dentro de cualquier
estudio (Fundibeq, 2010c, p.1).

Pasos para elaborar un diagrama de Pareto.- Los pasos para elaborar el

diagrama se describen a continuacion:

v' Exponer el problema a analizar.

v' Listar aquellas causas que desembocan en el problema.

<

Recolectar informacion en hojas de verificacion en funcion de ciertas
variables como el tiempo o frecuencias.

Con los datos obtenidos en las hojas, ordenar los valores de mayor a menor
Realizar el porcentaje relativo.

Realizar porcentaje acumulado.

Graficar los datos.

Analizarlos.

AN N N N SR

Una vez identificados los pocos vitales se procede a eliminar, reordena o

mejorar las causas por medio de un estudio (Fundibeq, 2010c, p.5).

Hay que tener en cuenta que la grafica se debe identificar que en el eje vertical

izquierdo van los datos de las frecuencias, en el eje vertical derecho los
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porcentajes relativo acumulado, en el eje horizontal inferior las causas analizadas,

ademas se grafica la curva del porcentaje acumulado.

1.2.5.,5 Matriz de procesos

Concepto.- Las matrices son una herramienta utilizada dentro de una
organizacion para identificar, proponer o calificar diferentes factores criticos
(Caguana, 2012, p.28).

Realizacién de una matriz de ponderacion.- La realizacion de la matriz implica

los puntos a continuacion descritos:

v Enla parte izquierda de la matriz se enlistan los elementos tomados para ser
calificados.

v" En la parte superior de la matriz se colocan los factores establecidos para
calificar, y se aflade una columna que contenga el peso correspondiente a
una ponderacion establecida de antemano.

v" En la columna de los factores establecidos se califica usando valores de una

escala fijada.

Se multiplica el valor de la calificacion con el peso establecido.

El resultado de la multiplicacion de cada factor se suma.

Se ordenan los valores.

D N N NN

Se escogen los elementos que mayor puntaje posea
(Caguana, 2012, pp.29,30).

1.2.5.6 Hojas de verificacion

Son hojas para levantar o recopilar datos a través del uso de la observacion,
llamadas también hojas de comprobacion o de chequeo y es una herramienta
muy Util que se usa dentro de analisis de determinados procesos donde se puede

analizar el comportamiento o tendencia de los mismos ademas de ubicar defectos
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que se presenten. En el caso de procesos productivos las hojas son usadas para

observar la ocurrencia de fallos, verificar causas y centrar la localizacion.

Los formatos de las hojas poseen datos del proceso, variables que se usan, la

recopilacion de cada medicion y resultados (Cantu H., 2001, 231).

1.2.5.7 5Por queés

Concepto.- Es una técnica que se usa para solucionar el verdadero significado de
un problema a través de la utilizacién de 5 preguntas que examinan las causas
raices mas ocultas. Es una herramienta utilizada en situaciones que requieren un
estudio complejo 0 mas a detalle, asi también se evita dar una solucion muy a la

ligera.

Pasos pararealizar los 5 por qué.-Los pasos para realizar la técnica de los 5

por qués se detallan a continuacion:

Enunciar el problema o situacion.
Preguntar el por qué del problema planteado.

Preguntar el por qué de la respuesta dada.

D N N NI N

Preguntar nuevamente el por qué de las respuestas hasta llegar a un nivel
gue sea considerado como bueno.

v Dar solucion al resultado obtenido.

1.2.6 MAPA DE PROCESOS

1.2.6.1 Concepto

El mapa de procesos no es mas que “La diagramacion de los diferentes procesos

realizados dentro de una empresa, en forma simple y légica, buscando la

integracion total y su mejora continua.” (MEG, 2010, p.2).
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El mapa de procesos, es un bosquejo gréfico que proyecta la identificacion,
clasificacion e interaccion entre todas aquellas areas o procesos que intervienen
dentro de la empresa, ademas que muestra la condicion interna de la misma
(Marifio, 1993, p.54).

1.2.6.2 Importancia

El mapa de procesos es una herramienta primordial en el mejoramiento de los
procesos y corrobora de una manera positiva en el entendimiento global de todos
los niveles, de la condicion interna de los procesos de la empresa pero no detalla
ningun proceso (Sanchez, 2000, pp.71, 72).

Con el mapeo de procesos se busca lo siguiente:

v' Através del mapa de procesos de la situacion actual, se puede redisefiar los
macroprocesos, para encontrar mejoras.

Ayudar a explicar los procesos para comprenderlos.

Enfrentar nuevos desafios de la competencia.

Estandarizar y documentar procesos.

Brindar una visién integral de los procesos, la relacién y los roles.

NN

Analizar cada etapa que interviene dentro de los procesos.

Al realizar el mapa de procesos se debe identificar que procesos deben participar

tal cual la figura 1.8.
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SVAILV123dX3 A S3AVaAIS3IdAN
i A
J1IN3IMD NOIJDVASILYS

CLENTE _ PROCESOSDE APOYO f—

Figura 1.8. Ejemplo de mapa de procesos
(Sénchez, 2000, p.72)

1.2.7 ANALISIS DE VALOR AGREGADO (AVA)

El andlisis de valor agregado dentro de la empresa es una herramienta que reviste
importancia puesto que es usada para valorar las actividades que conforman un
determinado proceso, con el propdsito de que la mayoria de ellas sean las que

aporten valor real y la minoria las que no agreguen ningun tipo de valor.

En el andlisis consiste en estudiar cada actividad de los procesos donde se
puedan suprimir aquellas de que no agregan valor, reagrupar aquellas actividades
gue no se puedan eliminar para que sean mas eficientes pero que también
puedan lograr aumentar el valor de aquellas que si tienen valor (Harrington, 1994,
pp.155, 156).

Las actividades se agrupan usando el esquema de la figura 1.9, y con el uso de

preguntas consecutivas.
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ACTIVIDAD

S necesaria para
generar el
producto

Contribuye para lo
requerimientos del
cliente?

Es necesaria para la
empresa?

NO

I S|
VAC VAE NVA

Figura 1.9. Evaluacion del valor agregado
(Harrington, 1994, p. 157)

1.2.7.1 Tipos de actividades

Las actividades se dividen en dos clases, aquellas que agregan valor y aquellas

que no aportan ningun valor.

Actividades que generan valor:

v

Valor Agregado para el Cliente (VAC).- Son actividades que dan un valor al
producto o servicio que el cliente adquiere y por los cuales esta dispuesto a

pagar.

Valor Agregado para la Empresa (VAE).- Son actividades que dan un valor a
la empresa y que son el producto del beneficio que se brinda al cliente pero
gue no le preocupa (Harrington, 1994, pp.56-58).
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Actividades que no generan valor:

Las actividades que no generan valor son aquellas que no le concierne al cliente

ni a la empresa, y se dividen en 5 tipos:

v
v

Preparacion (P): Actividades precedentes para realizar una tarea.

Espera (E): Tiempo que no se realiza ninguna actividad.

Movimiento (M): Traslado de un lugar a otro tanto de persona como de
documentos.

Inspeccién (1): Actividades donde se verifica 0 se revisa elementos fisicos u
otros.

Archivo (A): Actividades en el proceso donde existe almacenamiento de

informacion o elementos fisicos (Harrington, 1994, pp.56-58).

1.2.7.2 Pasos para la elaboracion del AVA

El desarrollo del andlisis consta de varios pasos que se describen a continuacién

uno por uno:

v

NN

Tener un diagrama de flujo del proceso donde se observe la secuencia de
las actividades.

Clasificar las actividades por tipo.

Colocar tiempos que corresponden a cada actividad.

Contar los tiempos totales de acuerdo a cada actividad.

Contar el numero de actividades de acuerdo a la clasificacion.

En base a lo anterior calcular el indice de valor agregado.
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1.2.8 MANUAL DE PROCESOS

1.2.8.1 Generalidades

Las empresas de desenvuelven en un ambiente de desafios, por este motivo es
importante contar con instrumentos fisicos que validen la informacién que
manejan las mismas; los instrumentos deben reflejar informacion como procesos,

documentos de diagramas, y ciertos pasos que operan internamente.

1.2.8.2 Concepto

El manual de procesos es un texto fisico que recopila en forma detallada la
informacion pertinente al conjunto de procesos de la organizacion en los que
consta los pasos de como se deben hacer las actividades que los componen. Hay
gue mencionar que el manual es un documento que sirve para estandarizar los
procesos internos de la empresa desarrollados en base a la experiencia, con el
objetivo que de que aquella persona que lo quiera emplear lo pueda entender e
interpretarlo (Waller, 1995, pp. 51-57).

1.2.8.3 Caracteristicas

Las caracteristicas de un manual de procesos se enmarcan bajo los siguientes

puntos:

Debe cumplir con las expectativas de la empresa.

Ser una guia en la ejecucion de las actividades.

Contar con una lenguaje facil, sencillo, claro y comprensible.
Se pueden aplicar revisiones y actualizaciones.

Es una ayuda en auditorias y evaluaciones de los procesos.

Sirve como instrumento de capacitacion.

SR N N N N SR

Es un documento para uso del cliente interno y externo (Mejia, 2006, p.62).
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1.2.8.4 Pasos para elaborar un manual de procesos

Para elaborar el manual hay que tener en cuenta que debe poseer lo siguientes

componentes:

v

Encabezado: Va el nombre y logo de la empresa, titulos, fechas, numero de
paginas y revisiones.

Pie de Pagina: Constan los nombres de las personas que elaboraron el
manual, quienes lo revisaron y lo aprobaron.

Antecedentes: Van detalles generales de la empresa.

Objetivos: Aqui se describen que propésito se quiere cumplir con la
realizacion del manual.

Alcance: Describe la informacién pertinente a todo lo que el manual posee,
definiendo los limites.

Glosario: Son términos que facilitan el entendimiento del manual, y que en
ciertos casos el no conocerlos puede afectar su propaésito.

Mapa de procesos: Es una herramienta que muestra la interrelacion que
existe entre todas las partes que forman la empresa, con el fin de llegar a la
parte primordial del estudio.

Diagramas de flujo: Es la representacion grafica de un proceso o
subproceso.

Caracterizacion de los procesos: Es una herramienta que facilita la
identificacion de los elementos importantes de un proceso o subproceso y la
relacion que existe con otros. Aqui se describen entradas, salidas, recursos
y controles utilizados.

Descripcion de los procesos: Aqui se describe cada actividad de una forma
ampliada, el lugar donde se realiza y la responsabilidad del individuo

responsable (Mejia, 2006, p.66).
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1.3 METODOLOGIA DE LA RUTA DE LA CALIDAD

La Ruta de la Calidad es una herramienta metodologica de mejora, que se aplica
en una situacion relativamente estable, y se usa para dar soluciones lo mas

acertadas a los problemas.

La metodologia es aplicable desde los procesos administrativos hasta los
industriales, y se toma solamente aquellos motivos importantes que generan

problemas para que los resultados que se den, sean los mas acordes al estudio.

La Ruta de la Calidad se apoya en el ciclo de mejoramiento PHVA, y como
soporte, usa herramientas del mejoramiento de la calidad. El uso de las
herramientas depende de las personas que realizan el trabajo, de como lo
desarrollan, ya que ciertas herramientas pueden ser usadas en uno 0 varios

pasos de la metodologia (Berry, T., 1994, p.41).

El ciclo de Deming conocido como ciclo PHVA se basa en cuatro puntos basicos
gue son planear, hacer, verificar y actuar, puntos que son comunes en todas
aguellas metodologias usadas en el mejoramiento de la calidad, ademas es una
metodologia eficaz en la resolucién de problemas, encontrando las causas de
estos, pero no hay que olvidar que también se mejora procesos con mejores

comunicaciones entre los departamentos (Cantu, 2001, p.239).

La metodologia presenta variantes en cuanto al nimero de pasos que se derivan,
esto depende del autor que aplica la metodologia y que clase de proyecto es,

pero eso no significa que altere su orden basico.

Como un paso precedente al desarrollo de la Ruta de la Calidad se debe
establecer el compromiso por parte de la organizacion, con la conformacion de un
grupo de trabajo, este grupo se encarga de determinar causas y también de
proporcionar soluciones o cambios a los diferentes procesos. Es preferible que el

namero de miembros lo conforman el equipo conozcan el proceso y que la
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cantidad sea en funcién del tipo de proyecto y del grado de dificultad (Marifio,
1993, p.123).

1.3.1 PASO 1: DEFINIR EL PROBLEMA

Al explicar este paso hay que tener en claro que dentro del ambito interno de una
empresa se dan problemas, entendiéndose estos como el resultado indeseable en
la ejecucion de una determinada accion. El objetivo en esta etapa es identificar el

(los) problema(s) de una manera clara (Garzén, 2005, p.1).

Algunos de los puntos a cumplir son los siguientes:

v' Demostrar la importancia del problema en comparacién a otros.

v' Mostar de una manera clara el contexto del problema y la justificacion del
proyecto a través de los beneficios que otorga tanto para los clientes como
para los involucrados.

v' Al encontrar varios problemas, es recomendable comenzar con aquellos de
menor dificultad.

v' Al desarrollar el proyecto expresarlo en términos generales de disminucién o
aumento, sin un valor especifico ya que es la primera instancia con
desconocimiento de cifras.

v' Especificar claramente donde actia el proyecto, en qué areas, a cuales
procesos afecta, etc. (Hernandez, 2006, p.7).

El proyecto debe estar dirigido en enfocarse en mejorar los siguientes puntos:

v Reducir defectos.
v Reducir costos.

v" Reducir tiempos de ciclo.
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1.3.2 PASO 2: DESCRIBIR LA SITUACION ACTUAL

Una vez que se ha identificado el (los) problema (s), se recolecta la informacion
necesaria para conocer y describir las caracteristicas y aspectos importantes de
este (s), tal como su funcionamiento, el flujo del proceso, (comportamiento),
tiempos, lugares, tipo de fallos, etc. La informacion que resulta de la recoleccion
de datos no solamente debe incluir informacion que se traduzca en datos sino

también informacién cualitativa para usarla como referencia o justificacion.

En resumen, cuando se desconoce algo para mejorarlo, se busca toda la

informacion posible de lo desconocido y se procede.

Hay que definir una meta lo mas practica posible, tal que se la pueda revisar,
valorar y verificar, ademas que pueda ser representada por medio de métodos

gréficos para tener una mejor visualizacién de lo que se quiere mostrar.

1.3.3 PASO 3: ANALIZAR

Existen diferentes posibles causas por las que se generan los problemas y este
paso consiste en analizar aquellos hechos y datos recopilados para encontrar las

causas raiz, lo que conlleva a realizar dos pasos:

v' Crear hipétesis, que no es mas que una presuncion o sospecha de algo que
no ha sido comprobado, en este caso se establece la hipétesis
seleccionando las causas potenciales de los problema(s) encontrados.

v' Y comprobar la hipétesis, basado en la utilizacion de herramientas como el
diagrama causa-efecto y complementario para facilitar el trabajo usar los

diagramas de flujo (Hernandez, 2006, p.9).
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1.3.4 PASO 4: ESTABLECER ACCIONES

Este paso trata de dar soluciones a los problemas encontrados mediante la
busqueda y evaluacion de diferentes alternativas, las soluciones pueden ir con

acciones desde aminorar, contrarrestar hasta eliminar.

Para realizar este paso dentro de la metodologia se debe considerar lo siguiente:

v' Enunciar propuestas de accién, que consiste en que por cada causa raiz
encontrada se mencionen 2 o mas acciones para la correccién de la misma.
v' Elegir las mejores alternativas de accién, para lo cual se recomienda tener
en cuenta aspectos como la factibilidad (si la solucién es viable para la
empresa), el cliente (si la solucion mejora las respuestas a las necesidades
del cliente), la efectividad—eficacia (si sirve para alcanzar las metas trazadas
o resuelve el problema) y el tiempo (la duracion de la solucion, estableciendo
plazos).
v" Hacer un plan de realizacion de acciones, donde hay que plasmar las

acciones dentro un plan que explique qué operaciones se van a realizar.

1.3.5 PASOS RESTANTES

El desarrollo de los siguientes pasos no esta descrito puesto que el alcance del

proyecto se dirige hacia las 4 primeras instancias, al ser solamente una propuesta

de mejoramiento.
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2 METODOLOGIA

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Para el desarrollo de esta informacion fue necesario recopilar datos en base a
documentacion que presentaba la empresa como el manual de buenas précticas
de manufactura, plan de manejo ambiental, érdenes de trabajo, documentos de
auditorias ambientales, planes de seguridad y el documento impreso “Cémo llegar
a ser campeones?”, ademas de observaciones en la planta e indagaciones a

miembros relacionados con el objetivo del trabajo.

Marcseal S.A., es una empresa alimenticia de mediana escala constituida en el
aflo de 1998, cuyo objetivo es la elaboracion de alimentos complementarios,
como salsas frias y calientes; nacié gracias a la visién de los accionistas de suplir
necesidades no satisfechas de un nicho de mercado que todavia no ha sido

incursionado (Marcseal, 2009, p.23).

El duefio y mayor inversionista es el Sr. Oswaldo Alvarez que trabaja con un
equipo dedicado al correcto manejo de las distintas areas y por ende al

crecimiento de la empresa.

Marcseal S.A., es una empresa que se centra en evolucionar constantemente
bajo ciertos parametros de crecimiento tanto en su parte interna como externa y
bajo ciertos criterios de mejoramiento en lo que se manufactura. La propuesta de
mejoramiento de los procesos, ayudara a las personas asignadas dentro de la
planta a hacer un analisis de las posibles mejoras, para una posterior
implementacion segun la decisién de la directiva. Para lo cual se evaluaron los

procesos productivos.
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2.1.1 UBICACION DE LA PLANTA

La empresa Marcseal S.A. se encuentra ubicada dentro de la Provincia de
Pichincha, en el Distrito Metropolitano de Quito, barrio Carcelén Industrial,
kilometro 7 1/2, en la interseccion de las calles Antonio Basantes Oe 1-137 y

Antonio Flor. En la figura 2.1 se observa el lugar exacto de la empresa con sus
principales vias de acceso.
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Figura 2.1. Principales vias aledafias a Marcseal S.A
(Google Maps.com)

2.1.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

El esquema de la organizacion de Marcseal S.A. se encuentra en forma gréafica en
el organigrama de la empresa Anexo I.

2.1.3 INFRAESTRUCTURA

2.1.3.1 Caracteristicas de la planta

La planta funciona en un espacio de 1 335 m?, donde se edifica una estructura de

4 pisos, el flujo del proceso de produccion es vertical, es decir de arriba hacia
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abajo a diferencia de otras empresas que lo hacen de forma horizontal.

La produccion comienza desde la parte superior hasta llegar a la entrega del
producto terminado en la planta baja, para tener este flujo existe la ayuda de un
elevador. A través de todos los pisos se encuentran designadas las bodegas de
materia prima, de abastecimiento, el area de mantenimiento y el resto de areas

concernientes al proceso productivo.

El &rea de salsas frias, vista en la figura 2.2, maneja la segunda y tercera planta,
cada una en un porcentaje del 35-40 %, ya que el resto esta designado a

preparacion de salsas calientes, maquinas, bodegas y otras areas.

Figura 2.2. Foto del area de envasado de salsas frias

2.1.3.2 Areas de manejo

La empresa posee varias areas dentro de la planta, divididas de acuerdo a la
naturaleza de la linea de elaboracion de productos, y que se indican a través del
proyecto. La infraestructura de la empresa Marcseal S.A. continuamente se halla

modificAndose de acuerdo a las necesidades que se presentan.
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2.1.3.3 Capacidad de operacion

La estructura productiva de Marcseal S.A. tiene una capacidad de produccion de
acuerdo a las cifras presentadas en la tabla 2.1. Al proponer una gestién de
mejoramiento es necesario tener una idea de los recursos que maneja la

empresa.

Tabla 2.1. Capacidad de operacion de Marcseal S.A.

Capacidad instalada promedio 3 863 t/afno

Capacidad operativa promedio 2 971 t/afio
(Marcseal, 2007, p.15)

2.1.3.4 Personal

El personal operacional de Marcseal S.A. se encuentra dividido de acuerdo a la
naturaleza del trabajo que realiza, se tiene asi personas que laboran en el area
fria, caliente y maquinas. El total de personas que laboran en Marcseal S.A. es de
aproximadamente 130, pero este numero varia debido a la inestabilidad que
existe, en especial en el area operativa. En la tabla 2.2 se puede apreciar un
estimado de las personas por area con las que cuenta Marcseal S.A.
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Tabla 2.2. Personal de Marcseal S.A. de acuerdo a sus areas

. i 0

AREA DIVISION TRABA\’J\lADORES
Salsas frias 13
Produccion Salsas calientes 16
Maquinas 16
Control de calidad 3
Jefe de produccion y supervisores de areas 4
Bodega de materia prima y empaque 8
Bodega de producto terminado 6
Departamento de mantenimiento 7
Contabilidad 4
Recursos Humanos 3
Administracion 8
Sistemas 2

2.14 PRODUCTOS

Los productos que se fabrican en Marcseal S.A. estan divididos de acuerdo a la
forma de preparacion: salsa frias con uso de agitacion y salsas calientes con el
uso de vapor de aire. En lo que corresponde a las salsas frias, se dividen en

mayonesas Y salsas.

Estos productos se los hace a partir de materias primas locales e importadas, que

pasan por un control interno en la empresa.

2.1.4.1 Clasificacion

Como ya se ha indicado existen dos lineas de manejo, las calientes y las frias, y

algunos de los productos g elabora Marcseal S.A son descritos en la tabla 2.3.



2.1.4.2 Forma de presentacion

Tabla 2.3. Productos elaborados por Marcseal S.A.

c :G'-ESI\IATSE A SALSAS FRIAS
Aji Mayonesa Salsa cheddar
Pasta Salsa amarilla Salsa golf
Salsa bbqg Salsa yogurt Salsa honey
Salsa chili Mayonesa con aji Salsa mil islas
Salsa verde Salsa pickles Salsa twister
Salsa de tomate Salsa roja Salsa tartara
Salsa ketchup Salsa ranch Vinagretas
Vinagre Salsa césar Otras
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Los productos que la empresa distribuye son de la marca Marcellos y son

distribuidos en envases plasticos de distintas capacidades, de acuerdo a los

requerimientos exigidos por el cliente, como:

AN N NN

Baldes de 2 kg y 4 kg
Squiss y minisquiss
Frascos y botellas de vidrio

Fundas pléasticas selladas de diferentes capacidades

En el caso de ciertas presentaciones y los sachets, la empresa personaliza de

acuerdo a los requerimientos del cliente, es asi que en estos van impresos el

disefio, colores y nombre de la empresa cliente.
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2.15 ENTORNO

2.1.5.1 Clientes

Los productos que elabora la empresa se distribuyen en todo el pais, pero localiza
las ventas en aquellas ciudades de mayor demanda como lo son Quito y

Guayaquil.

Se realizé una entrevista sobre los principales clientes que mantiene la empresa
al Sr. Héctor Padilla, vendedor regional de Marcseal S.A., y explicé que el
segmento al que se dirigen los productos son en mayor proporcion las cadenas de

restaurantes y supermercados, asi se tiene:

v Mayoristas como supermercados AKI, Santa Maria y Corporacién La
Favorita.

Institucionales-restaurantes.

Distribuidores mayoristas y minoristas.

Autoservicios — bodegas.

LSRN NN

Autoservicios: KFC, Terra Fértil, Pizza Hut, Papa Jons, Produplan (Texas

Chicken, Pollos Gus, Mayflower), etc.

2.1.5.2 Competencia

Marcseal S.A. se ha caracterizado por incursionar en el mercado de una manera
competitiva, creando siempre nuevos productos que satisfaga la necesidad del
cliente y presentando también nuevas opciones. La competencia de Marcseal
S.A. se halla descrita a continuacion, de acuerdo a la informacion proporcionada
en la entrevista con el jefe regional de ventas; y esta es: Maggui, Gustadina
(Pronaca) - nivel pais, Los Andes (Cuenca), La Europea, El Sabor (Guayas), La

Baqueira, Picantina, Super y Dofa Juanita.
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2.1.5.3 Proveedores

Para conocer sobre los proveedores que la empresa mantiene se hizo uso del
manual de buenas practicas de manufactura de Marcseal S.A. y del registro de
control de proveedores. En lo que se refiere a la elaboracion de salsas frias, se
pueden agrupar los proveedores de acuerdo a la necesidad que se genera en el

proceso, teniendo asi proveedores de materias primas y material de empaque.

Materia prima.- Para la elaboracion de todas las lineas se necesita de materias
primas que mediante la utilizacion de materiales y métodos de transformacion se
llegue al producto deseado. Entre estas se tiene aceite, huevos, harinas, queso,

preservantes, estabilizantes, gomas, colorantes, especias y otras.

Material de empaque: Mediante la observacion en todas las areas de trabajo se

pudo distinguir el uso de los siguientes empaques:

Envases
Cartones
Papel Sachet
Etiquetas

AN N NN

Material de impresion, de codificacion, etc.

2.1.6 POLITICA DE MANEJO

Marcseal S.A. esta desarrollando e implementando el sistema de calidad bajo el
reglamento ecuatoriano de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), expedido
para aquellas empresas que preparan y procesan alimentos; el objetivo de la
empresa es alcanzar un HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points),
mientras tanto la empresa continda desarrollando la descripcidon de ciertos
procesos y procedimientos que se llevan a cabo de una manera general para
controlar la produccién de esta rama alimenticia, la descripcion incluye desde la
recepcion de materia prima hasta la obtencién del producto terminado.
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2.1.7 PROCESOS DE PRODUCCION
2.1.7.1 Descripcion

La empresa Marcseal S.A. maneja dos lineas de produccion, la fria y la caliente,
asi se puede observar el flujo de funcionamiento a través de la figura 2.3, ademas
de la posicion y relacion de cada una de las funciones de las diferentes plantas de

la empresa.

SALSAS N '
CALIENTES Y,

Materia
Prima

‘ PREMEZCLA ‘

PREMEZCLA

CONTROL

DE
CALIDAD

BODEGA DE BODEGA DE

P
(
AN
-M MATERIAL DE
EMPAIQUE .
CONTROL
DE CALIDAD
BODEGA DE ENVASADO
ENVASADO MATERIA PRIMA 2 MAQUINAS

PREPARACION

TO00O>P<mrm

v

PLANTA BAJA \ \ MANTENIMIENTO
| DOSIFICACION MATERIA PRIMA [

Figura 2.3. Esquema de posicionamiento de areas en Marcseal S.A.

2.1.7.2 Tecnologia

La empresa tiene definida claramente dos lineas de manejo, como se ha
evidenciado con el desarrollo del proyecto; asi existe un equipo utilizado para la
preparacion de productos calientes y otro equipo para productos frios.

Linea caliente: Esta hace uso de vapor de aire para realizar la coccion, y el
vapor es generado a través de una caldera ubicada en el exterior de la planta,
entre los equipos mas relevantes también se mencionan marmitas de distintas
capacidades, bombas hidraulicas, tanques de reservorio, sistemas de

refrigeracion, etc.
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Linea fria: A diferencia de la linea caliente, la elaboracion de productos frios no
usan vapor de agua sino agitacion, el vapor se usa para la limpieza de ciertos
equipos, entre la maquinaria utilizada se tiene tolvas con agitadores, bombas
hidraulicas, reservorios de agua y aceite para llenado, tanques de reserva de
producto terminado, licuadoras y llenadoras industriales, equipo de envasado,
termo encogedoras, bandas de transporte, etc.

2.1.7.3 Flujo general

En la figura 2.4 se puede observar como se desarrolla la produccién en la
elaboracion de salsas frias de una manera generalizada, tomando en cuenta las

etapas o0 secuencias que abarca.

Se inicia con la generacion de la orden de produccion por oficina de produccién
tanto a bodega de materia prima como a bodega de material de empaque para
preparar las cantidades requeridas en la orden, luego se procede a llevar las
cantidades pesadas y contadas al lugar de preparacion de producto, y se procesa,
cabe recalcar que una vez terminado de preparar el producto, control de calidad
se encarga de mandar una aprobacion de estabilidad, recibida la aprobacion, se
envia el producto al lugar destino para continuar con el envasado que
dependiendo del proceso tecnoldgico a usar, se embala, se liquida y luego es
almacenado en la bodega de producto terminado.
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Figura 2.4. Esquema de elaboracién de salsas frias

2.1.8 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO DE LA EMPRESA

En la empresa es indispensable mantener un rumbo definido y esta claro que el
saber hacia dénde se dirige le da la guia en el alcance y cumplimiento de los
objetivos propuestos, sin olvidar el papel que desempefia el area de produccion

en el alcance de las metas.

El direccionamiento estratégico de Marcseal S.A. se tomo del folleto “ Cémo llegar
a ser campeones?”’, y en base a este se obtuvo la mision, vision, valores,
objetivos, estrategias de la empresa, y estrategias en la elaboracion de

mayonesas Y salsas.

Es importante mencionar que las estrategias en la elaboracion de mayonesas y
salsas, se utilizaron en el primer paso del desarrollo de la metodologia de la Ruta

de la Calidad para elaborar la matriz de priorizacion en la determinacion del
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problema principal que afecta a las mayonesas y salsas. El desglose de la

informacion se encuentra en el apartado 3.1.

2.2 IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS

En el desarrollo del proyecto se aplico ciertos pasos descritos uno por uno con el
fin de desplegar la metodologia de la Ruta de la Calidad y del Andlisis de Valor
Agregado, para esto fue necesario identificar los procesos involucrados en la
elaboracion de mayonesas y salsas con un mapa de procesos, de esta manera se
conocié cudl es la interrelacidon de todas las areas para el momento de tomar una

decision.

2.2.1 MAPEO DE LOS PROCESOS

En el mapeo de los procesos primeramente se definié el mapa de procesos de la
figura 3.1 porque la empresa no tenia establecido uno, asi que mediante el
presente estudio se propuso uno en el tiempo de pasantia con la ayuda del
organigrama, la informacion recopilada que se poseia obtenida de manuales y
otros documentos, la observacion, y la colaboracién del jefe de Produccién y la

asistente del departamento de Control de Calidad.

Para el mapeo de los procesos, se realiz6 un diagndéstico y andlisis de todos los
procesos que intervienen en el ambito productivo en la elaboracién de mayonesas
y salsas, aquellos que agregan valor al consumidor final y que desembocan en un
cliente satisfecho; los procesos involucrados propuestos se definieron y
organizaron en el mapa de procesos y se entendi® como se encontraban
interrelacionados con el resto de unidades de trabajo y departamentos, la
secuencia de cada uno, y el proceso en si con el fin de plantear la situacion actual

de la empresa.



45

El mapa propuesto no es rigido, entendiéndose que este se puede modificar en
un futuro de acuerdo a la necesidad de cambio que se presente.

2.2.2 ANALISIS DEL MAPA DE PROCESOS EN LA ELABORACION DE
MAYONESAS Y SALSAS

El proponer un mapa de procesos fue importante en el estudio, porque después
que se analiz6 con el grupo de mejoramiento, se pudieron disgregar los
principales procesos y subprocesos que intervienen en la empresa Marcseal S.A,
especificamente en el proceso productivo de la elaboracion de salsas frias y
calientes, estos fueron identificados para saber por dénde encaminarse al realizar

el mejoramiento, objetivo del trabajo. La disgregacion se observa en la figura 3.2.

2.2.3 VINCULACION CON OTROS PROCESOS Y SUBPROCESOS

De acuerdo al esquema que maneja Marcseal S.A. y con el afan de obtener
informacion pertinente a la elaboracibn de mayonesas y salsas, objetivo del
trabajo, se escogieron y organizaron los procesos, subprocesos y procedimientos
productivos levantados que revisten vital importancia para el proyecto; tal

informacion estd mencionada y organizada en la figura 3.3.

2.3 IDENTIFICACIONY PROPUESTA DE OPORTUNIDADES DE
MEJORA

El mejoramiento de proyecto se hizo a través de 2 metodologias, la una por medio
del uso de la Ruta de la Calidad, en busca de soluciones a través de la
identificacion del problema principal y de las causas raices; y la otra metodologia

por medio del Andlisis de Valor Agregado.
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2.3.1 CARACTERISTICAS Y APLICACION DE LA RUTA DE LA CALIDAD

Cuando se desarrollaron los pasos de la metodologia de la Ruta de la Calidad se
propusieron soluciones, cada una en base a un andlisis anterior para mejorar la

elaboracion en cada producto de mayonesa y salsa escogido.

Tal cual se menciond en la parte teorica, la Ruta de la Calidad parte con la
conformacion de un grupo de trabajo bajo la orientacién del Ingeniero Jaime
Cadena, director del presente proyecto; el grupo formado intervino en varios
puntos dentro del estudio tanto para determinar causas como para determinar
soluciones. Las personas del grupo fueron elegidas porque poseen el
conocimiento y la experiencia en cada area y en los procesos del estudio. La

conformacion del grupo se haya descrito en el apartado 3.3.1.

Pero hay que recalcar, que no solo el grupo de mejoramiento es el autor
intelectual de la informacion generada sino también influyeron otros agentes como
informacion proporcionada por operarios, datos, personas relacionadas con el

proceso, y el proceso productivo en si.

2.3.2 PRIMER PASO: DEFINIR EL PROBLEMA

El planteamiento del problema surgié después de haber realizado:

v' Una reunioén entre el personal designado en la conformaciéon de un grupo de
mejoramiento, donde se hizo una intervencion individual y se llegé a un
consenso global de ideas, después de debatir, elegir y desechar las diversas
propuestas.

v' Una lista que identificd los principales factores que afectan el cumplimiento
de los objetivos en el andlisis y la satisfaccion de las expectativas de la
empresa y del cliente externo como interno, la lista no se cita de acuerdo a

algun tipo de ponderacion, al contrario son criterios emitidos por cada
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miembro de una forma eventual. La lista para definir el problema se
encuentra en el punto 3.3.2.1.

v’ Se tomaron 6 puntos de la lista de acuerdo al postulado de Pareto, donde
se establece que el 80 % de los resultados se desprenden del 20 % de las
causas, asi, aquellos criterios de la lista que se creyeron fueron significativos
se seleccionaron y se disefié la matriz para identificar aquel problema que

desemboca en que la elaboracién de mayonesas y salsas sea deficiente.

Cuando se realiz6 la matriz detallada en el punto 3.3.2.2 se utilizé la siguiente
escala:

1= Se considera problema de muy baja influencia en el proceso
2= Se considera problema de baja influencia en el proceso

3= Se considera problema de mediana influencia en el proceso
4= Se considera problema de alta influencia en el proceso
5= Se considera problema de muy alta influencia en el proceso

2.3.3 SEGUNDO PASO: DESCRIBIR LA SITUACION ACTUAL

2.3.3.1 Analisis de datos de produccion en Marcseal S.A.

Para desarrollar una parte del segundo paso de la Ruta de la Calidad se tomaron
los datos de produccion facilitados por el jefe de Produccién, y estos datos son
valores registrados los 2 ultimos afios (2010, 2011). La tabla 3.2 donde se
muestran los datos, contiene informacién de la cantidad en kilogramos producida
por afios de la linea fria y caliente ademas de los costos de produccién,

respectivamente.

2.3.3.2 Seleccién del proceso critico

El desarrollo de este apartado se encuentra descrito en el punto 3.3.3.2 en

adelante.
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Justificacion de eleccion de salsas frias

Para desarrollar la propuesta y hacer el analisis de la misma, se hizo uso de la
informacion de la produccion de salsas calientes y salsas frias, tomada de los
aflos 2010 y 2011, mediante el grafico de barras de la figura 3.4; se hizo un
comparativo para observar el incremento entre las dos lineas y saber si esta
informacion cumplia con las metas especificadas en las estrategias de la empresa
de Marcseal S.A, incluidas dentro de los requisitos del Direccionamiento

Estratégico.

Justificacion de eleccion de mayonesas y salsas

Las salsas frias se encuentran divididas en maquinas sacheteadoras, mayonesa,
mostaza y salsas varias; para justificar la eleccion de las mayonesas y salsas se
recopilé informacion de la lista de productos terminados con todas las cantidades
y porcentajes producidos, informacion que corresponde al Ultimo semestre del afio
2010. Después con la informacién analizada se usé un diagrama de barras para

mostrar porcentajes de cada area, y elegir los que mayor porcentaje poseen.

Una vez que se obtuvo la informacion pertinente a la definicion del problema y las
areas con mayor porcentaje, se procedié a describir aquellos productos en los que
se va a intervenir para realizar la propuesta de mejora, hay que mencionar que el
area de maquinas de sachet se maneja como un ente distinto de produccién, por

€s0 no se tomd en cuenta para el estudio.

Identificacion de las mayonesas y salsas

Para escoger aquellos productos dentro de mayonesas y salsas en los que se iba
a intervenir, se trabajo segun el criterio del grupo de trabajo conformado para el
mejoramiento de procesos; que nuevamente, mediante la aplicacion de una matriz

de priorizacion se puntu6 cada producto en referencia al aporte que hacian al
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logro de las estrategias del Direccionamiento Estratégico, asignadas a las
mayonesas y salsas.
El rango que se uso fue de 1 a 10 (1= contribuye muy poco, 10= contribuye de

gran manera) para luego escoger los productos que mayor puntaje poseen.

La codificacidn de las estrategias que se uso fue la siguiente:

E1l= Incrementar la produccion de linea fria en un 20 %

E2= Tecnificar la produccion de elaboracion de mayonesas y salsas.

E3= Disminuir los tiempos utilizados para la elaboracién de mayonesas y salsas.
E4= Mejorar el nivel de comunicacion entre el personal de operacion,
supervisores y el jefe de Produccion para que la retroalimentacion en el momento
de toma de decisiones sea fiable y constante.

E5= Optimizar los procesos que se manejan internamente y donde se encuentran

puntos criticos o cuellos de botella.

2.3.3.3 Diagramas de flujo de procesos seleccionados

Después que se disgregd el mapa de procesos y se identificd la vinculacién del
macroproceso de elaboracién de salsa frias con otros procesos, subprocesos y
procedimientos en la elaboracion de mayonesas y salsas, se procedi6 a
estructurar los diagramas de flujo de los procesos, subprocesos y procedimientos
de la situacién actual en Marcseal S.A. segun el punto 3.3.3.3, para modelar los

diagramas se hizo uso del programa Microsoft Visio.

2.3.3.4 Analisis de Valor Agregado (AVA)

Para realizar el AVA descrito en el punto 3.3.3.4 se tomaron los tiempos de cada
actividad de produccion de cada proceso y subproceso, y se dividio en aquellas
actividades que generaban valor y aquellas que no lo hacian, dentro de las
actividades que no se generaban valor se clasificaron actividades de preparacion,
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espera, movimiento, inspeccion y archivo, con la utilizacion de tiempos para cada
actividad. Asi que mediante el uso de los pasos descritos en la parte tedrica para

elaborar un AVA se avanz6 con la propuesta.

Toda la informacion se recopil a través de la observacion en la realizacion de los
procesos diarios durante el tiempo de pasantia, y las fechas se encuentran
sefialadas en cada analisis de valor agregado.

2.3.3.5 Capacidad instalada

Para realizar la capacidad instalada del recurso humano en los procesos y
subprocesos seleccionados, se analizé la carga de trabajo de cada individuo
participante en la elaboracion de mayonesas y salsas respectivamente, para lo
que se tomo frecuencias, tiempos parciales, calculo de tiempos totales, y luego
con la informacién arrojada se conocidé la utilizacibn de cada recurso en la
distribucion de porcentajes, el procedimiento se siguié de acuerdo a lo descrito en
el capitulo tedrico. La capacidad instalada se determind para tener una idea
generalizada de lo que estd sucediendo en la elaboracion de salsas frias y a la
vez observar que cambios se pueden dar con la propuesta de mejoramiento, mas

no se los tomo para hacer un estudio exhaustivo y detallado.

2.3.4 TERCER Y CUARTO PASO: ANALISIS DE LAS CAUSAS-RAICES Y
ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES

Una vez que se selecciono el problema y se eligio los productos de mayonesas y
salsas en los que se iba a intervenir, se desarrollaron los pasos que contribuyeron
a identificar las causas raices del problema, luego se analizé la informacion, y se
sefialaron que factores se pueden corregir, cambiar o en ciertos casos eliminar.
Para esto se procedio a aplicar herramientas de calidad, y cada una de acuerdo a
la necesidad que se presentd, y que se desarrollaron en el apartado 3.3.4.1 y
3.3.4.2.
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Los pasos para enunciar, desarrollar y encontrar las causas raices dentro de las

salsas son los mismos que se usan para las mayonesas.

2.3.4.1 Enunciado de causas concurrentes en el subproceso de elaboracion de

mayonesas

Para enunciar aquellas causas que revistieron mayor importancia en el problema
encontrado, se hizo uso de dos herramientas como fueron la lluvia de ideas y
complementario a esto se agruparon en un diagrama llamado causa-efecto; la

colaboracion de todas las personas que intervienen en la elaboracion fue clave.

Tormenta de ideas

Esta herramienta se usé en un trabajo de manera grupal con el equipo de
mejoramiento, lo que facilitd el surgimiento de nuevas ideas sobre el problema
determinado y estas ideas fueron enlistadas desde el apartado 3.3.4.1.

Diagrama de Ishikawa o Causa-Efecto

A través de esta herramienta se representé de una forma grafica y sencilla el
problema anteriormente definido, que en este caso fueron los largos tiempos de
procesamiento en el subproceso de elaboracion de mayonesas. Con la ayuda del
grupo establecido y a través de la llamada también espina de pescado que
entrelaza la causa principal con aquellas causas secundarias, se fueron
colocando las ideas enlistadas generadas en la lluvia de ideas, una por una segun
correspondia. Las causas secundarias se agruparon en 4 categorias que
desembocaron en el problema mencionado y las categorias fueron mano de obra,

entorno, método y maquina.
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2.3.4.2 Eleccidn de principales causas concurrentes en el subproceso de elaboracion

de mayonesas

Una vez que el grupo de mejoramiento integré el diagrama de causa-efecto que
desembocé con los largos tiempos de procesamiento, se realizé una matriz de
ponderacion con el uso de 3 criterios sobre una base de célculo desarrollados en
la tabla 3.9; la tabla de decision fue obtenida con una comparacion de todas las
opciones entre si en funcién de los 3 criterios, arrojando un porcentaje para cada
criterio. El puntaje de calificacion de la matriz de ponderacién fue con la escala del
1 al 10, donde 1 contribuye de menor manera y 10 de mayor manera al criterio

elegido.

Los porcentajes de la tabla 3.9 fueron usados tanto para la elaboracion de la

matriz de ponderacion de mayonesas como para la de salsas.

Una vez que se obtuvieron los resultados de la matriz de priorizacion se hicieron
hojas de verificacion en los lugares que se desarrollan las actividades de
produccién y donde aparecen problemas de largos tiempos de procesamiento
enlazados con las principales causas puntuadas. Los datos se tomaron en un

lapso de 4 dias en forma aleatoria y en las fechas establecidas en las hojas.

Para encontrar las causas raiz mas frecuentes en los largos tiempos de
procesamiento, las hojas de verificacion se fraccionaron, unas para la elaboracion

de mayonesa KFC y otras hojas para la elaboracion de mayonesa squiss.

Causas raiz en la elaboracién mayonesa balde KFC

Para encontrar las causas raiz se partio con los datos de las hojas de verificacion,
y los resultados fueron usados para realizar una tabla de Pareto y luego se trazo
el grafico de Pareto.

Una vez que se trazo el gréafico de Pareto se usé el principio de los pocos vitales y

los muchos triviales para interpretarlo, y luego para darle una solucion a cada
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causa encontrada se uso la técnica de los 5 por qué, usada para darle una mayor
credibilidad y confiabilidad a los resultados obtenidos, es decir que los resultados

sean los mas precisos.

Causas raiz en la elaboracion de mayonesa squiss

En este apartado se us6 el mismo procedimiento utilizado para encontrar las

causas raiz en la elaboracién de mayonesa balde KFC.

Trazado el grafico de Pareto se aplicé el mismo principio utilizado al dar la
solucion a la mayonesa balde KFC, y para cada causa encontrada, primeramente
se detallé el proceso tecnoldgico usado de una breve manera para entender el
contexto, después la solucion vino a través de la utilizacion de las preguntas del 5

por qué, que toma la Ultima respuesta y desglosa la solucién.

2.3.4.3 Enunciado de las causas concurrentes en el subproceso de elaboracion de
salsas

Al igual que los pasos tomados para encontrar las causas que desembocaron en
los largos tiempos de procesamiento en el subproceso de elaboracién de
mayonesas, se tomaron para el subproceso de elaboracién de salsas; en el
analisis se us6 las mismas herramientas, la lluvia de ideas y el diagrama causa-
efecto, lo cual desemboc6 en encontrar de una manera mas real la solucion al

problema planteado, desglosado en el punto 3.3.4.3.

2.3.4.4 Eleccion de principales causas concurrentes en el subproceso de elaboracion

de salsas

La metodologia usada en la mayonesa fue la misma que se aplicé para este
apartado y los resultados se encuentran en el punto 3.3.4.4. Se realizé la matriz
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de ponderaciéon y se la calificé con la escala del 1 al 10, con los resultados
obtenidos se hicieron hojas de verificacion para el problema analizado relacionado
con las nuevas principales causas encontradas. A partir de estas se fueron
buscando soluciones para la salsa amarilla Papitas a lo Bestia como para la salsa
de yogurt, pero hay que mencionar que para dar la solucion ya no se uso la
técnica de los 5 por qué puesto que la problemética es mas simple y basta con el

analisis desarrollado.

2.35 METODOLOGIA DEL ANALISIS DE VALOR AGREGADO

La segunda propuesta de mejoramiento se dio aplicando la metodologia del
Analisis de Valor Agregado (AVA) que consistido en valorar cada actividad que
conformaba los procesos y subprocesos implicitos en la elaboracién de salsas

frias con la descripcion de tiempos de produccion.

En el andlisis de la situacion actual se muestran los resultados de la matrices de
valor agregado que estan representadas por medio de gréficos; el primer gréfico
de barras detalla el resumen de la participacion de cada tipo de actividad inmersa
en el proceso o subproceso analizado con sus debidos porcentajes, y el segundo
gréafico circular muestra la agrupacion de aquellas actividades que agregan valor y
aquellas que no lo hacen. Después que se muestran los gréficos se hizo un
andlisis de las posibles causas mas primordiales que desembocan en los
resultados obtenidos, todo a través de haber invertido tiempo en observar cédmo
se desarrollaban las actividades y el desenvolvimiento en general de cada etapa,
ademas se recibi6 ciertos criterios del grupo de mejoramiento que contribuyeron

ampliar la vision en conjunto.

El mejoramiento se dio por medio de la comparacion de una situacion actual vs
una situacion propuesta, en la que se tomo a consideracion las actividades que no
se pudieron eliminar, aquellas que se podian reagrupar afectando al valor final de
otras actividades o que afectaban el proceso o subproceso en si, e identificando
las oportunidades de mejora. Para la situacién propuesta se analiz6 que cambios



55

o reordenamientos se pueden hacer en la situacion actual expuesta, para lo que
se hace uso de graficos y una propuesta por escrita de las modificaciones que se
realizaran. Las causas fundamentales encontradas son las mejores alternativas
segun el criterio del grupo de mejoramiento y personal, bajo la direccion del

director del proyecto.

2.3.6  COMPARACION DE VALOR AGREGADO, SITUACION ACTUAL vs
SITUACION PROPUESTA

Para hacer la comparacion de la situacién actual vs la propuesta se establecié
una relacion gréfica entre las dos situaciones de valor agregado analizadas con
las respectivas cifras, ademas del uso de una tabla que muestra la reduccién y a
la vez el mejoramiento de cada proceso y subproceso.

2.4 SELECCION Y ANALISIS TECNICO-ECONOMICO DE LAS
OPORTUNIDADES DE MEJORA

Los costos se han dividido de acuerdo al tipo de mejoramiento que se propone:

unos costos de acuerdo al estudio realizado en el analisis del proceso tecnolégico
de cada producto con la Ruta de la Calidad (procedimientos) y los otros en base
al Analisis de Valor Agregado de las actividades (procesos y subprocesos), para
eso se hizo uso de tablas donde se detalla cada rubro al que incurriria la empresa
en el caso de tomar la presente propuesta y también el ahorro que conllevarian
los cambios propuestos. En lo que respecta al calculo de costos en la reduccion
de tiempos de ciclo con el andlisis de valor agregado hay que mencionar que se
hizo uso de los resultados antes desarrollados e informacion adicional como
calculo de costos hora/lhombre, sueldos, horas laborables al mes y por jornadas, y

nlimero de personas por proceso.
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3 DISCUSION Y RESULTADOS

En el capitulo de discusion y resultados se presenta la informacion levantada y las
sugerencias de las acciones que se proponen con los respectivos datos; los
resultados obtenidos se encuentran a través del documento y en ciertos casos en
los anexos, adicional a lo antes descrito como resultado se presenta el manual de
procesos, documento Util para la empresa que pudiere hacer uso del mismo

segun conviniere.

3.1 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO DE LA EMPRESA

En la empresa Marcseal S.A, la informacion concerniente al direccionamiento
estratégico ha sido establecida poco a poco de acuerdo al crecimiento de la
empresa, hasta llegar a consolidar una informacion que respalda el actual tamafio
del negocio en el cumplimiento de los lineamientos que maneja y la informacion

obtenida es la siguiente:

3.1.1 MISION

La mision de Marcseal S.A es:
“‘Manufacturar y comercializar alimentos complementarios, para satisfacer las
necesidades del mercado, con un equipo humano capacitado y respetando

estandares de calidad a nivel internacional para entregar productos seguros a los

consumidores” (Marcseal, 2008).

3.1.2 VISION

La vision de Marcseal S.A es:
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“Ser una empresa lider a nivel nacional en el procesamiento y comercializacion de

alimentos complementarios basados en el mejoramiento continuo de recursos”
(Marcseal, 2008).

3.1.3 VALORES

Entre los valores de Marcseal S.A. se mencionan los siguientes (Marcseal, 2008):

N NN R

Calidad
Honestidad
Respeto
Responsabilidad
Trabajo en equipo

Puntualidad

3.14 ESTRATEGIAS DE LA EMPRESA

AN N NN

Implementar la cultura organizacional (plan campeones).

Calidad en los productos.

Incremento de la productividad de la empresa.

Optimizacion de los recursos que influyen en la produccion.

Optimizar los procesos donde hayan problemas con el desempefio normal
de las actividades.

Mejorar continuamente de acuerdo a las exigencias del mercado cambiante

y acelerado.

3.1.5 ESTRATEGIAS EN LA ELABORACION DE MAYONESAS Y SALSAS

v
v

Incrementar la produccién de mayonesas y salsas.

Tecnificar la produccién de elaboracion de mayonesas y salsas.
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v' Disminuir los tiempos utilizados para la elaboracion de mayonesas y salsas.

v' Mejorar el nivel de comunicacion entre el personal de operacion,
supervisores y el jefe de Produccion para que la retroalimentacion en el
momento de toma de decisiones sea lo mas fiable y de una manera
constante.

v" Mejorar los procesos que se manejan internamente y donde se encuentran
puntos criticos o cuellos de botella que afecten el proceso productivo en

general.

3.1.6 POLITICA INTERNA

La empresa Marcseal S.A se enfoca en la calidad por lo que la politica interna de
manejo se basa en lograr la ausencia de errores y la satisfaccion de las
necesidades tanto del producto como del cliente interno y externo; politica que

corrobora y apoya a la realizacién del proyecto.

3.2 IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS

3.2.1 MAPA DE PROCESOS PROPUESTO

El mapa de procesos que se presenta en la figura 3.1 es un inventario grafico del
analisis realizado con el mapeo de los procesos, y se observa los procesos que

intervienen en Marcseal S.A. en especial los procesos productivos para la

elaboracion de salsas frias y calientes, que son el eje del presente estudio.



59

Marc; )
.Y/ Mare; | maPA DE PROCESOS |

\
- A.- GESTION GERENCIAL

_l_/

B.- RECEPCION DE C.- ELABORACION
PROCESOS MATERIA PRIMA E DE SALSAS FRIAS Y
PRODUCTIVOS INSUMOS CALIENTES

D.- VENTAS Y
DISTRIBUCION

CLIENTE SATISFECHO

E.- ADQUISICION Y BODEGA 1.- GESTION DE CONTABILIDAD

REQUISITOS DEL CLIENTE

| CLIENTE

PROCESOS DE

F.- INVESTIGACION Y DESARROLLO 1.- GESTION DE LA CALIDAD
SOPORTE

G.- GESTION DE RECURSOS EaSARTERD
L.- SISTEMAS
H.- GESTION ADMINISTRATIVA
FINANCIERA M.- MANTENIMIENTO

Figura 3.1. Mapa de procesos de la empresa Marcseal S.A.

Definicion de los procesos

Los procesos ordenados en la estructura de la figura 3.1 nos dejan visualizar a la
empresa como la agrupacion de todos los procesos que lo conforman, la relacion
entre las partes involucradas, ademas sirvieron para observar los procesos que
mayor relevancia tienen en la elaboracion de salsas frias y calientes. Los
procesos también se agruparon en procesos estratégicos, productivos y de

soporte.

Los procesos estratégicos corresponde a la gestion gerencial, los procesos
productivos estdn compuestos netamente por el area de produccion, que abarca
la recepcién de materia prima e insumos, elaboracién de salsas frias y calientes, y
a la venta y distribucion. Los procesos de soporte y que brindan aporte a la
elaboracion de salsas frias y calientes son: adquisicion y bodega, investigacion y
desarrollo, gestibn de recursos, gestion administrativa financiera, gestién de
contabilidad, gestion de calidad, cartera, sistemas y mantenimiento.
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Para el estudio se escogio el proceso de elaboracion de salsas frias y calientes
para identificar como esta compuesto.

3.2.2 ANALISIS DEL MAPA DE PROCESOS EN LA ELABORACION DE
MAYONESAS Y SALSAS

Luego de la disgregacion del mapa de procesos en procesos y subprocesos en la

elaboracion de salsas frias, se puede observar como estan ordenados y divididos

a traves de la figura 3.2.

C.- ELABORACION DE SALSAS FRIAS

ORDEN DE DE SALSAS FRIAS DE CALIDAD PRODUCTO
PRODUCCION TERMINADO

C.2.1 DOSIFICACION, PESAJE i C.4.1 LIMPIEZA

Y PEERARACIEN BE C.3.1 ELABORACION DE

MATERIAS PRIMAS MAYONESAS

C.2.2 PREPARACION Y ) C.4.2 SEGUIMIENTO

DISTRIBUCION DE INSUMOS C.3.2 ELABORACION DE Y CONTROL

SALSAS

Figura 3.2. Disgregacion del mapa de procesos

3.2.3 VINCULACION CON OTROS PROCESOS Y SUBPROCESOS

En la figura 3.3 se encuentran detallados los procesos, subprocesos y
procedimientos en la elaboracién de salsas frias que corresponden a mayonesas

y salsas.



Marc:
y seal

MACROPROCESO

PROCESO

SUBPROCESO

PROCEDIMIENTO

C. ELABORACION DE
SALSASFRIASY [
CALIENTES

1 ORDEN DE

C.1. GENERAR

PRODUCCION

| C.2. ABASTECIMIENTO

C.3. ELABORACION
DE SALSAS FRIAS

C.2.1 DOSIFICACION,
PESAJE Y DISTRIBUCION DE
MATERIAS PRIMAS

C.2.2. PREPARACION Y
DISTRIBUCION DE INSUMOS

C.3.1. ELABORACION DE
MAYONESAS

C.3.2. ELABORACION DE
SALSAS

| |C.4. CONTROL DE
CALIDAD

C.4.1. LMPIEZA

C.3.1.1. Elaboracién de Mayonesa

C.3.1.2. Elaboracion de Mayonesa

C.3.2.1 Elaboracién de Salsa

C.3.2.2. Elaboracién de Salsa de ‘

C.4.2. SEGUIMIENTO Y
CONTROL

C.5. LIQUIDACION DE
PRODUCTO TERMINADO

Figura 3.3. Principales procesos productivos en la elaboracion de salsas

3.3 IDENTIFICACION Y PROPUESTA DE OPORTUNIDADES DE

MEJORA

3.3.1 CARACTERISTICAS Y APLICACION DE LA RUTA DE LA CALIDAD

frias y calientes.
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Como se explico en la parte metodoldgica se conformd el siguiente grupo como

un equipo de mejoramiento basados en el conocimiento y experiencia que tiene

cada miembro.
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Conformacién de grupo de trabajo o mejoramiento:

v" Produccion:

Jefe de Produccion:

v'  Linea fria:

Supervisor de salsas frias:

Operario de mayonesas:

Operario de salsas:

v" Control de Calidad
Jefe de Calidad

Ing. Eduardo Hurtado

Dra. Fanny Troya
Sr. Giovanni Ostaiza

Sr. Carlos Andrango

Dra. Verodnica Cuenca

3.3.2 PRIMER PASO: DEFINIR EL PROBLEMA

Para definir el problema principal del estudio se siguieron los pasos a

continuacion descritos:

3.3.2.1 Lista para definir problema

Con el grupo de mejoramiento se citaron los factores que afectan el cumplimiento

de los objetivos en la empresa y fueron los siguientes:

Distribucion de la planta.

NN N N N N R

Falta de personal en ciertas operaciones.

No hay una planificacion eficiente.
Insatisfaccion de clientes internos.

Desmotivacion del personal.

Criterios diferenciados de los altos miembros.

Tolerancia a errores sin correccion de los mismos.

Falta de documentacion que no permite medir la eficiencia de los procesos.
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v' La empresa no cuenta con un know-how definido.

v" No se da a conocer a todos los miembros de la empresa el oriente que la
empresa persigue.

v Implementacién de cambios sin realizar un estudio previo al personal

operativo.

Comunicacion interna deficiente.

Los tiempos de procesamiento son muy largos.

Atrasos en la organizacion interna de la unidad productiva.

Autonomia en cada departamento.

Falta de colaboracion del personal.

Falta de comunicacién entre departamentos.

Falta de capacitacion al personal.

AN N N N SR RN

Desconfianza de parte de los jefes con los empleados.

3.3.2.2 Puntuacion de la matriz de priorizacion

Los resultados que se encontraron al puntuar la matriz se muestran en la tabla 3.1.

Tabla 3.1. Matriz de priorizacion en la determinacion del problema en la elaboracion
mayonesas y salsas

Ing. Dra. Dra Geovanni | Carlos
N° PROBLEMAS Eduardo | Fanny | Verodnica TOTAL

Hurtado | Troya | Cuenca | OStaiz3 |Andrango

Falta de personal en ciertas

1 . 2 3 2 3 3 13
operaciones
Atrasos en la organizacion
2 interna de la unidad productiva 1 3 2 4 3 13
3 | Distribucién de la planta 3 4 2 3 3 15

Implementacién de cambios sin
4 | realizar un estudio previo al 1 3 2 2 2 10
personal operativo

Falta de capacitacion al
personal

Los tiempos de procesamiento
son muy largos
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Segun el criterio del grupo de mejoramiento, resultd que el problema que revistio
vital importancia con una calificacion de 22 puntos en comparacion a las otras
opciones que posee la empresa Marcseal S.A en la elaboraciéon de mayonesas y

salsas fue:

v Los tiempos de procesamiento son muy largos

3.3.3 SEGUNDO PASO: DESCRIBIR LA SITUACION ACTUAL

3.3.3.1 Analisis de datos de producciéon en Marcseal

De acuerdo a la situacién que se observo en la empresa y en base a los datos de
la tabla 3.2 que muestra cifras de produccién en los afios 2010 y 2011 de las 2
lineas que produce Marcseal S.A, se noté que hay un incremento en la
produccion de la parte caliente como de la fria en el andlisis de los afios 2010 y
2011, ademas se pudo palpar que a diferencia de los productos calientes, los
productos frios tienen una menor cantidad de produccion; los productos calientes
con un incremento del 20,11 % en los dos afios y los productos frios con un
incremento de tan solo 5,58 %. La linea fria se produce en menor cantidad debido
a que la demanda es menor pero también influye la distribucion fisica de la planta
como los problemas que se presentan en los procesos productivos, ademas no

se posee la informacién suficiente como para trabajar en solucién de la misma.

Tabla 3.2. Datos comparativos de produccion de parte caliente y parte fria

COMPARATIVO | ENERO - AGOSTO (2010) ENERO - AGOSTO (2011) INCREMENTO | INCREMENTO

AREA CANTIDAD | COSTO COSTO
CANU D CANTIDAD COSTO
(kg) (USD) (kg) (USD)
PRODUCTO 0 0
ANl 17866987 | 47530303 | 214600772 | 4886011 20,11 % 2,80 %
PR%’%‘{ETO 10945089 | 10671778 | 115552027 | 9032121 5,58 % 415,39 %
TOTAL 28812076 | 154248083 | 330153699 | 13918132 1459 % S977%
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3.3.3.2 Seleccion del proceso critico

Justificacion de eleccidn de salsas frias

Mediante la tabla 3.2 y segun los datos que se muestran en la figura 3.4 se puede
observar claramente que se tomo énfasis en la parte fria, porque a diferencia de
la parte caliente, en esta no se ha visto un aumento considerable en la

produccion, en los afios que se tomaron como referencia.

Ademas, que el énfasis en escoger la linea fria se debe no solamente a los datos
antes mostrados, sino también a la decision tomada por la alta directiva de
Marcseal S.A pero en especial del jefe de Produccién, que indicé la importancia
en la elecciéon de las salsas frias, por los problemas que se presentan y que no

se han definido claramente hasta antes del presente estudio.

COMPARATIVOS DE PRODUCCION - ANOS
2.500.000,00
2 146 007,7
2.000.000,00
1786 698,7
9) 1.500.000,00 -
:I) loo45089 1 155529.27
2 1.000.000,00 - 12,1
717 & CANTIDAD
75 303,0
500.000,00 - 488 601,
ECOSTO DE
PRODUCCION
0,00 -
2010 2011 | 2010 2011
CALIENTE | FRIA
Lineas de manejo - afios

Figura 3.4. Gréafica comparativa de cantidad y costo entre la parte caliente y fria
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Justificacion de eleccién de mayonesas y salsas

Los porcentajes construidos de la division de la linea fria se desprendieron de las
listas del Anexo Il, donde se encuentra a detalle los productos que la componen, y

con los respectivos porcentajes individuales y acumulados por areas.

Las salsas frias se hallan divididas en la elaboracién de mas de 37 productos, de
las que se desprenden mayonesa con un 48 %, salsas 37 %, maquinas 9 % y

mostaza 6 %, tal cual la figura 3.5 a través de un diagrama circular.

PORCENTAJE DE PRODUCCION DE SALSAS
FRIAS

= Salsas ®m Maquinas

Mostaza %= Mayonesa

Figura 3.5. Porcentaje de produccion de las areas de la linea fria

En la lista del Anexo Il se puede ver claramente la gran cantidad de productos que
contiene cada area, dentro de las salsas frias y después de observar el grafico 3.5
se tomé el area que mayor porcentaje de produccién tiene, discriminando al area
de maquinas debido a que esta se maneja con todos los productos frios; asi se
eligieron las mayonesas y las salsas con un porcentaje del 48 % y del 37 %

respectivamente.
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Identificacion de las mayonesas y salsas

El desarrollo de las matrices de priorizacion de los productos de mayonesas y
salsas que se iban a elegir, estan establecidas en la tabla 3.3 y la tabla 3.4

respectivamente.

En las tablas 3.3 y 3.4 la primera columna corresponde a la division de los
productos de mayonesa existentes versus la primera fila que corresponden a las
estrategias del Direccionamiento Estratégico en la elaboracion de mayonesas y
salsas, y la codificacion es:

E1l= Incrementar la produccién de mayonesas y salsas.

E2= Tecnificar la produccion de elaboracion de mayonesas y salsas.

E3= Disminuir los tiempos utilizados para la elaboracién de mayonesas y salsas.
E4= Mejorar el nivel de comunicacion entre el personal de operacion,
supervisores y el jefe de Produccion para que la retroalimentacion en el momento
de toma de decisiones sea fiable y constante.

E5= Optimizar los procesos que se manejan internamente y donde se encuentran

puntos criticos o cuellos de botella.

Tabla 3.3. Matriz de priorizacion de mayonesas

SUBDIVISIONDEPRODUCTOS | £ | g, | E3 | E4 | E5 |TOTAL
Mayonesa balde KFC 8 6 8 5 9 36
Mayonesa balde Marcellos 5 4 7 4 5 25
Mayonesa squiss 6 7 8 4 8 33
Mayonesa especial 4 4 5 3 4 20
Mayonesa Marcelo 2 kg 4 3 5 4 5 21
Mayonesa minisquiss 4 2 4 3 4 17
Mayonesa frasco 3 2 6 5 6 22




Tabla 3.4. Matriz de priorizacion de salsas

rooSONCE [ en [e2 [ es [ wa [ &5 Jromm
Salsa ranch 4 4 5 4 4 21
Salsa pickles 1 kg 5 7 7 6 6 31
Salsa twister 6 5 5 2 5 23
Salsa mostacream 5 4 3 2 4 18
S. yogurt EI Espafiol 8 6 8 4 8 34
Salsa césar Terra Fértil 3 4 4 2 4 17
;aeg?aamarilla Papitas a lo 8 8 9 4 8 37
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Del anterior paso se desprendieron los siguientes resultados de la tabla 3.5 y

tabla 3.6 por obtener el mayor porcentaje en cada analisis.

Tabla 3.5. Productos de mayonesa tomados para el mejoramiento

PRODUCTOS PUNTUACION
Mayonesa balde KFC 4 kg 36
Mayonesa squiss 33

Tabla 3.6. Productos de salsas tomados para el mejoramiento

PRODUCTOS PUNTUACION
Salsa amarilla Papitas a lo Bestia 37
Salsa de yogurt El Espafiol 34

Los productos elegidos como mayonesa balde KFC y squiss, y en salsas la

amarilla y yogurt, fueron aquellos que se tomaron para la propuesta del

mejoramiento y ademas que necesitaban de control en ciertos puntos del proceso

operativo.
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3.3.3.3 Diagramas de flujo de procesos seleccionados

En el Anexo VI se aprecian los diagramas de flujo levantados de la situacion
actual que vive la empresa y en la tabla 3.7 se encuentran los resultados del
inventario de codigos usados para cada diagrama; asi se entenderd de mejor

manera el contexto del estudio.

Tabla 3.7. Codificacion para los diagramas de flujo

CODIGO DE DIAGRAMAS DE FLUJOS LEVANTADOS

JERARQUIA | CODIGO DETALLE

Proceso C.1. Generar orden de produccion

Dosificacion, pesaje y distribucion de

Subproceso C.2.1. materia prima

Preparacién y distribucion de material de

Subproceso C.2.2. empague

Subproceso C.3.1. Elaboracion de mayonesa

Procedimiento | C.3.1.1. | Elaboracion de mayonesa balde 4 kg KFC

Procedimiento | C.3.1.2. |Elaboracién de mayonesa squiss

Subproceso C.3.2. Elaboracion de salsa

Procedimiento | C.3.2.1 Elaboracién de salsa amarilla

Procedimiento | C.3.2.2. |Elaboracion de salsa de yogurt

Subproceso c4.1. Limpieza

Subproceso C4.2. Seguimiento y control

Proceso Cb5. Liquidacion de producto terminado

3.3.3.4 Analisis de Valor Agregado (AVA)

Los resultados obtenidos después de aplicar la técnica del Analisis de Valor

Agregado del Anexo VII, mostraron que existieron actividades que se podian
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cambiar, eliminar, y reorganizar, con el fin de realizar un mejoramiento de los
procesos y subprocesos para que sean mas efectivos, pero el andlisis de los
cambios para realizar una propuesta de mejora se presentan posteriormente.

Los resultados del andlisis estan en la tabla 3.8 y son valores que actualmente

maneja Marcseal S.A.

Tabla 3.8. Resultados del Analisis de Valor Agregado actual

CODIGO VALOR SIN VALOR
NOMBRE AGREGADO | AGREGADO

c1 Generac_lgn oOrdenes de 19 % 81 %
produccién

co1 D_03|_f|ca(_:|,on, pesaje y _ 10 % 90 %
distribucion de materias primas

C22 I_Dreparacmn y distribucion de 12 % 88 %
insumos

ca31 Elaboracion de mayonesas 26 % 74 %

C3.2 Elaboracion de salsas 2% 98 %

c4a1 Limpieza 1% 99 %

Cca4.z2 Seguimiento y control 50 % 50 %

C5 L|qu_|daC|on de producto 29 04 78 %
terminado

3.3.3.5 Capacidad instalada

El andlisis de la capacidad instalada se encuentran dentro de cada Andlisis de

Valor Agregado, y toda la informacion esta desarrollada en el Anexo VII.
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3.3.4 TERCER Y CUARTO PASO: ANALISIS DE LAS CAUSAS-RAICES Y
ESTABLECIMIENTO DE ACCIONES

3.3.4.1 Enunciado de causas concurrentes en el subproceso de elaboracion de

mayonesas

Para encontrar las causas concurrentes en el subprocesos de elaboracion de
mayonesas se usO la metodologia tormenta de ideas y el diagrama de causa

efecto, los resultados se desarrollan a continuacion:

Tormenta de ideas

A través del estudio, con la ayuda del grupo de mejoramiento se establecié que
los tiempos de procesamiento son demasiado largos, y con la participacion de
cada miembro se hizo una lista donde se mencionan las multiples causas mas
probables para que se dé el asunto en cuestidon. Entre varias de las causas que

provocan que los tiempos de procesamiento fueran largos son:

Operacion incorrecta de maquinaria.

Desorganizacion de puestos de trabajo.

Desconocimiento de procedimientos.

Realizacion de pedidos emergentes fuera de cronograma.
Equivocaciones de etiquetado.

Maquinaria defectuosa o averiada.

Calibracién de equipos deficiente.

Mantenimiento correctivo de equipos en horarios laborales.
No existe la suficiente tecnologia.

Errores que cometen operarios.

Realizacion de largas operaciones en forma manual.

No existen manuales donde basarse.

N N N N N N N N N R NN

Personal no se encuentra motivado, por lo tanto no hay esfuerzo.
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Tardanza en la entrega de insumos, materia prima, material de empaque,

etc.

Maquinaria sin facilidades operacionales.

La comunicacion interna es deficiente.

Falta de equipos para la produccion.

Cambio repentino de actividades de produccion.

No hay investigacion de mejoramiento en maquinaria.
Planificacion de produccion deficiente.

Falta de materia prima e insumos.

Especializacion de ciertas operaciones.

Diagrama de Ishikawa o causa-efecto

De la lista anteriormente descrita y por medio de la técnica de Ishikawa se fueron

colocando las ideas, una por una en la categoria mas afin que generan que los

tiempos de procesamiento sean muy largos. En la figura 3.6 se observa la

representacion gréafica del problema analizado.

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
(SUBPROCESOS DE ELABORACION DE MAYONESAS)

MANO OBRA

Operacion incorrecta
de maquinaria

ENTORNO

Desorganizacion de
puestos de trabajo

No se conocen

Personal
procedimientos

esta desmotivado Cambio repentino
de actividades de

Operadores realizan e
produccion

No hay investigacion
diferentes procedimientos 4 9

de mejoramiento

Planificacion de €n maquinaria

Errores que producci6n deficiente

comete el operario

TIEMPOS DE
PROCESAMIENTO
MUY LARGOS
EN ELABORACION DE
Realizar pedidos emergentes Magquinaria defectuosa MAYONESA
fuera de cronograma o averiada

Realizacion de
Largas operaciones
de forma manual

Mantenimiento correctivo
de equipos en

Calibracién de
horarios laborales

equipos
deficiente

No existen
manuales
Maquinaria sin
facilidades operacionales

La comunicacion
interna es deficiente
Falta de materia
prima o insumos

No existe
suficiente tecnologia
Falta equipo

Especializacion de )
para la produccion

Tardanza en la entrega ciertas operaciones
De materia prima o

material de empaque

METODO

No hay investigacion
de mejoramiento
en maquinaria

MAQUINA

Figura 3.6. Diagrama de Ishikawa, subproceso de elaboracion de mayonesas



73

3.3.4.2 Eleccidén de principales causas concurrentes en el subproceso de elaboracion

de mayonesas

Los datos de la tabla 3.9 es el resultado de aplicar una comparacion entre todas
las opciones de los criterios a usarse entre si para una posterior calificacion de las
principales causas en los largos tiempos de procesamiento. Asi, el criterio que
afecta el proceso obtuvo un porcentaje de 56 %, el criterio que afecta a la

empresa un 11 %, y el criterio de la factibilidad de realizar el cambio un 33 %.

Tabla 3.9. Eleccion de porcentajes para criterios usados en mayonesas y salsas

CRITERIOS USADOS 1 2 3 SUMA | PORCENTAJE
1 | Afecta al proceso 0,5 1 1 2,5 56 %
2 | Afecta a la empresa 0 0,5 0 0,5 11 %
Factibilidad de realizar el o
3 cambio 0 1 0,5 1,5 33%
TOTAL| 05 2,5 15 4,5 100 %

Los resultados de los porcentajes obtenidos para cada criterio que se usara
posteriormente en la matriz de decision fueron obtenidos de la manera mas

objetiva posible ya que fueron evaluados bajo un sistema de calificacion.

El desarrollo de la tabla de ponderacion para seleccionar las principales
alternativas de causas relacionadas con el problema de los largos tiempos de
procesamiento se encuentran en el Anexo lll tabla N°1, y una vez que se analiz6
la matriz y se prioriz0, se tomaron las 2 causas que tienen el puntaje mas alto,
mostradas en la tabla 3.10, y a partir de los resultados se aplicaron el resto de

herramientas en busca de una solucion, desarrolladas en el proyecto.
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Tabla 3.10. Resultados de matriz priorizada de los largos tiempos de procesamiento en el
subproceso de elaboracion de mayonesas

Ne CAUSAS PRINCIPALES PUNTUACION
13 | Realizacidn de largas operaciones de forma manual 7,90
22 | Maquinaria sin facilidades operacionales 8,23

Las causas principales que se escogieron fueron las opciones 13 y 22, maquinaria
sin facilidades operacionales con un puntaje de 8,23 y operaciones realizadas en
forma manual con un puntaje de 7,90 los dos valores los mas altos comparados
con el resto. Después se realiz6 la hoja de verificacion N°1 del Anexo IV en el
area de envasado de mayonesas balde, que es el lugar donde aparecen
problemas relacionados con las causas principales con mayor puntuacién en los

largos tiempos de procesamiento.

Causas raiz en la elaboracién mayonesa balde KFC

Una vez que se obtuvieron los datos de las hojas de verificacidn N°1, se tomé el
tiempo de paralizacién promedio, tomados en 4 dias diferentes, con respecto al
tiempo total de elaboracion de mayonesa KFC balde para una cantidad de 2700
kg (cada parada), los datos de los resultados se muestran en la tabla 3.11. Luego
se realiz6 una comparacion cuantitativa de los datos ordenados en forma
descendente y se procesaron, para calcular las frecuencias parciales,

individuales, porcentajes acumulados y posteriormente obtener la gréafica.
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Tabla 3.11. Tabla de Pareto para las causas encontradas en la elaboracion de mayonesa

balde KFC
TIEMPO % %
CAUSAS PARALIZACION RELATIVO DE TIEMPO ACUMULADO
TRABAJO TIEMPO ACUMULADO DE TIEMPO
(min) PARALIZACION PARALIZACION
Preparar baldes 134,75 54,28 % 134,75 54 %
Verificar pesos 76 30,61 % 210,75 85 %
correctos
Ar_reglar cartones mal 105 4,23 % 221,25 89 %
apilados
Por paros personales y 9,25 3,73% 230,50 93 %
de fatiga en operarios
Corregir mal
impresion en precios 6,25 2,52 % 236,75 95 %
en balde
Fa_lta de pallets para 6 2.42 % 242,75 98 %
apilar
Falta insumos de 5,5 2,22 % 248,25 100 %
empaque
TOTAL 248,25 100 %

Con los resultados obtenidos de la tabla 3.11 se graficé la figura 3.7 donde se

observo los pocos vitales de los muchos triviales.
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Tiempo
(min)
250 - 100%
- 90%
200 +— 80%
- 70% mmmm Tiempo paralizacion trabajo
150 60% (mm)
=0-% Acumulado de tiempo
L 0 . ..
50% paralizacién
100 40% 80-20
- 30%
50 20%
- 10%
0 - [ | . | mm_| 0y
Preparar Verificar Arreglar Por paros Corregir  Falta de Falta Causas
baldes pesos  cartones personales mal pallets  insumos
correctos mal y de fatiga impresion para apilar de
apilados en en precios empaque

operarios en balde

Figura 3.7. Grafico de Pareto de las causas en la elaboracion de mayonesa balde KFC

La interpretacion del Diagrama de Pareto expresa lo siguiente:

En la figura 3.7 se manifestd que al aplicar el principio de los pocos vitales y
muchos triviales, los dos primeros elementos de las causas fueron los que
tuvieron mas peso dentro del grupo analizado, por lo tanto fueron los mas

representativos y trascendentes.

El 80 % de los largos tiempos de procesamiento en la elaboracion de mayonesa
balde 4 kg KFC, se desprendio del 20 % (pocos vitales) de las causas

encontradas que fueron:

o Tiempo de demora en preparar baldes

o Tiempo de demora al verificar pesos correctos
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v' Soluciones en el tiempo de demora al preparar baldes

Al iniciar el llenado de los baldes, con antelacién hay que tener preparado todos
los materiales e insumos, y este paso implica que los baldes tengan que incurrir
en un tiempo, pero este tiempo en el andlisis del proyecto es demasiado grande e
implica ser un cuello de botella para el resto de las actividades.

En esta instancia se us6 el método de preguntas los 5 por qué para analizar las
posibles causas en el tiempo de demora al preparar los baldes de 4 kg, técnica
que se utiliz6 para ahondar en el encuentro del resultado mas favorable y

especifico que resuelva el problema.

. Andlisis 5 por qué:

1. ¢Por qué existen demoras al preparar los baldes de 4 kg?
Porque hay demoras en una etapa previa al armar la linea de produccién
2. ¢Por qué hay demoras en una etapa previa al armar la linea de
produccion?
Porque hay demoras al sanitizar los baldes
3. ¢Por qué hay demoras al sanitizar los baldes?
Porque se lo hace manualmente
4. ¢Por qué se lo hace manualmente?
Porgue no se cuenta con la una maquina para hacerlo
5. ¢Por qué no se cuenta con la una maquina para hacerlo?

Porque no se ha hecho un estudio que demuestre la necesidad

Solucién: El desarrollo del presente proyecto mostré que al elaborar la mayonesa
balde existe un tiempo demasiado largo en preparar los baldes, por lo que se
sugiere fabricar una maquina, la misma que los pueda sanitizar en lugar de
hacerlo manualmente. Al fabricar la nueva maquinaria es indispensable tener en
cuenta todas las necesidades que se puedan presentar, por lo que se sugiere

contar con el criterio de aquellos operarios que son participes directos de la
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necesidad y del técnico experto en el mantenimiento, que en este caso es el Sr.

Patricio Juéarez.

v' Soluciones en el tiempo de demora en verificar pesos correctos

La empresa KFC a diferencia de otras instituciones clientes de la empresa, exige
que la cantidad que contengan los baldes sea de un peso exacto, ya que esta
institucion maneja procedimientos estrictos de recepcion de cualquier tipo de

materia prima.

Asi la causa que se analizé bajo el gréfico de Pareto es que existen demoras en
el proceso, al momento de verificar los pesos de cada balde de una forma
manual, si da el caso que el producto en el balde es mayor o menor se procede a
retirar o aumentar la cantidad de producto hasta llegar al peso justo, lo que indica

un desgaste e ineficiencia.

A continuacion se utilizo la técnica de preguntas para analizar las posibles causas
en la demora que existe al verificar los pesos correctos en cada balde, de acuerdo

al criterio de la técnica mencionado en la anterior solucion al preparar los baldes.

o Andlisis 5 por qué:

1. ¢Por qué existen demoras en verificar pesos correctos?
Porque se aumenta o disminuye la cantidad de producto en cada balde
hasta llegar al peso exacto.

2. ¢Por qué se aumenta o disminuye la cantidad de producto en cada
balde hasta llegar al peso exacto?
Porque se usa una balanza a cada lado del operario destinado a esta
actividad.

3. ¢Por qué se usa una balanza a cada lado del operario destinado a esta
actividad?

Porque no hay una llenadora que dosifique la cantidad exacta de producto
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4. ¢Por qué no hay una llenadora que dosifique la cantidad exacta de
producto?
Porque no tiene ningun acople o sistema adaptado para hacer esa
actividad

5. ¢Por qué no tiene ningln acople o sistema adaptado para hacer esa
actividad?
Porque no se ha establecido esta necesidad al departamento de

mantenimiento para que pueda investigar acerca del tema.

Solucion: A través del desarrollo del proyecto, se propone a la empresa observar
las necesidades implicitas en el proceso productivo por medio de ideas generadas
por los actores directos, los operarios, con el uso de reuniones, técnicas de

recopilacion de informacion, etc.

Y en lo que se refiere a las demoras en verificar los pesos correctos, investigar
para fabricar un acople a la llenadora que dosifique la cantidad exacta requerida

sin necesidad de pesar cada balde uno por uno.

Causas raiz en la elaboracién de mayonesa squiss

Una vez que se priorizaron las causas para el subproceso de elaboracion de
mayonesas en la tabla 3.10, se elabor6 la hoja de control N°2 en el Anexo IV en la
linea de operacion de envasado de mayonesa squiss, de donde se desprendieron
las causas raiz detalladas en la tabla 3.12 y a la vez donde se tabularon los datos
de los tiempos promedios de los tiempos totales de paralizacion; se tomaron en 5

dias diferentes y la cantidad analizada de cada parada es de 1 350 kg.
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Tabla 3.12. Tabla de Pareto para las causas encontradas en la elaboracion de mayonesa

squiss
RETRASOS EN LA G 7
LiNEA DE TIEMPO DE | RELATIVO TIEMPO ACUMULADO
PRODUCCION RETRASO TIEMPO ACUMULADO DE TIEMPO
RETRASOS RETRASO
Colocar capuchones 198,00 55,62 % 198,00 56 %
y termoencogerlos
Cerrar tapas
manualmente y 71,50 20,08 % 269,50 76 %
colocar mangas
Apilar envases
llenos, en mesa de 33,25 9,34 % 302,75 85 %
operacion
Colocar precios 23,25 6,53 % 326,00 92 %
Limpieza al
momento de 18,50 5,20 % 344,50 97 %
dosificar
Por necesidades 11,50 3,23 % 356,00 100 %
operacionales
TOTAL 356,00 100%

Después de que se ordenaron los datos se procedié a graficar la figura 3.8,
donde se observo los pocos vitales que se debieron tomar para proceder a dar las
respectivas soluciones. Las causas raices que fueron importantes,

correspondieron a las dos primeras.
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Figura 3.8. Gréfico de Pareto de las causas en la elaboracion de mayonesa squiss

La interpretacion del Diagrama de Pareto expresa lo siguiente:

En la figura 3.8 de Pareto se observé que las dos primeras causas del gréfico
generaron el 80 % de los largos tiempos de procesamiento en la elaboracion de

mayonesa squiss. Las causas fueron:

o Retrasos en colocar capuchones y al termoencogerlos

e  Retrasos en cerrar tapas manualmente y colocar mangas

v' Soluciones en los retrasos al colocar capuchones y al termoencogerlos

Al armar la linea de envasado en squiss, se colocan de antemano los envases
cerca del dosificador (envases que vienen dentro de una bolsa grande), se llenan
uno a uno procurando que la mayonesa llegue a un cierto nivel, una vez en la
mesa el squiss lleno se procede a colocar las tapas y ajustarlas, para después
revestir al squiss con la manga y colocarlo en la banda que pasa por el tunel de

termoformado, al final del tinel existe una persona esperando por el envase y lo
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coloca en la mesa, aqui se van aglomerando los envases mientras se coloca el
precio y los capuchones, dos personas se encargan de sellar con el calor los
capuchones que van en la tapa a manera de sello de seguridad. El problema se
da por las personas que se encargan de cerrar las tapas, poner las mangas y
formar el capuchon, puesto que se demoran al realizarlo, no solo por el proceso
tecnologico utilizado sino por lo repetitivo de la actividad, en si existen cuellos de

botella que retrasan el resto de las actividades.

v' Soluciones en los retrasos al cerrar tapas manualmente y al colocar mangas

Como las causas de termoencoger los capuchones y de colocar las tapas
manualmente y las mangas, estan intimamente relacionadas, se di6 la solucion a

través de contestar las 5 preguntas en un solo analisis.

e  Andlisis 5 por qué:

1. ¢Por qué existen retrasos al termo encoger los capuchones y al
colocar las mangas?
Porque los capuchones y las mangas se arman en el envase de una
manera separada.
2. ¢Por qué los capuchones y las mangas se arman en el envase de una
manera separada?
Porque la resistencia al calor de cada uno es diferente.
3. ¢Por qué laresistencia al calor de cada uno es diferente?
Porque no se estudiaron las especificaciones de cada uno para adquirirlos.
4. ¢Por qué no se estudiaron las especificaciones de cada uno para
adquirirlos
Porque el proveedor no entrego las especificaciones
5. ¢Por qué el proveedor no entreg0 las especificaciones?
Porque los encargados de adquirir el material de empaque lo hace el
departamento de compras y no tiene ninguna especificacion de lo que el

operario necesita o lo que causa problema.
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Solucién: Se propone hacer un estudio mensual a las necesidades que los
operarios creen son importantes, para en base de la informacion recopilada se
analice, se filtre y se escojan aquellas oportunidades donde puedan establecer

acciones de mejora.

Y con respecto al tiempo de demora en colocar los capuchones y las mangas se
sugiere que la empresa demande a su proveedor el abastecimiento de un material
termoencogible en una sola pieza, capuchén y manga, y que posea la misma
resistencia al calor dentro del tunel de termoformado de la manga que se usa
actualmente. Otra opcion es buscar un proveedor que pueda disefiar y proveer un

material conforme a las necesidades requeridas de la empresa.

3.3.4.3 Enunciado de causas concurrentes en el subproceso de elaboracién de salsas

Tormenta de ideas

A través del grupo de mejoramiento se establecio la siguiente lista abocada a las
causas concurrentes en el subproceso de elaboracion de salsas; de acuerdo al

surgimiento de ideas de cada miembro:

Realizacion de pedidos emergentes fuera de cronograma.
Equivocaciones en la preparacion de producto.

No hay innovacion tecnoldgica.

Existen fallas humanas.

Realizacion de largas actividades en forma manual.

No se conocen procedimientos de elaboracién de salsas.

SR N N N N NN

Ciertas ocasiones los operarios lideres no tienen comunicacion directa con
supervisores.

Planificacién de produccion cambiante.

Cambio repentino de actividades de produccién.

Maquinaria sin facilidades operacionales.

NI NEENEEN

Subutilizacion de personal.
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v' Capacidad de maquinaria limitada.
v' Distribucién inadecuada del area de procesamiento.

Diagrama de Ishikawa o Causa-Efecto

Los largos tiempos utilizados en el proceso productivo fue analizado para el
subproceso de elaboracién de salsas, y se procedio con el analisis aplicando la
herramienta de causa-efecto a partir de la tormenta de ideas, con el propoésito de

obtener un resultado que mejore la problematica hallada.

En el gréfico 3.9 de causa efecto, existe una vision generalizada agrupada en 4

factores como son mano de obra, entorno, método y maquina.

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
(SUBPROCESOS DE ELABORACION DE SALSAS)

ENTORNO

MANO OBRA

Distribuci6n inadecuada
del rea de
procesamiento

No se conocen

Procedimientos

de elaboracion
de salsas

Equivocaciones en la
preparacion del producto

Cambio repentino
de actividades de
produccién

Existen varias

fallas humanas Planificacion de

produccién es
cambiante

TIEMPOS DE
PROCESAMIENTO

MUY LARGOS
EN ELABORACION DE
SALSAS

[
»

Realizar pedidos emergentes
fuera de cronograma

Maguinaria sin
facilidades operacionales

Realizacion de No hay
44— Largas operaciones innovacién
de forma manual tecnoldgica

Subutilizacién
de personal Capacidad de

Ciertas ocasiones maquinaria es limitada

los operarios lideres
no tienen
comunicacion directa
con supervisores.

METODO

MAQUINA

Figura 3.9. Diagrama de Ishikawa, subproceso de elaboracion de salsas

El grafico 3.9 es la agrupacion sencilla de las ideas generadas en la tormenta de
ideas, para observar cOmo esta relacionada cada una, y lo que desemboca en el

problema de los largos tiempos de procesamiento en la elaboracién de salsas.
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3.3.4.4 Eleccidn de principales causas concurrentes en el subproceso de elaboracion
de salsas

Una vez que se agruparon las causas concurrentes en el diagrama de espinas de
pescado, se realizé la matriz de la tabla N°2 del Anexo 1l para dar una calificacion
de acuerdo a la utilizacion de tres criterios detallados en la tabla 3.9 y en la tabla

3.13 se encuentran las causas principales con los respectivos puntajes.

Tabla 3.13 Resultados de matriz priorizada en los largos tiempos de procesamiento en

mayonesa
Ne CAUSAS PRINCIPALES PUNTUACION
Realizacion de largas operaciones en forma
9 7,46
manual
13 Capacidad de maquinaria es limitada 8,23

Después que se puntuaron todas las posibles causas y en base a los criterios
usados con respecto al proceso, la empresa y la implementacion, se eligieron
aguellas causas que mayor puntaje obtuvieron como son: la capacidad de la
maquinaria es limitada con 8,23 y la realizacion de largas operaciones en forma

manual con 7,46.

De la misma manera en la que se procedio con la mayonesa, se realizaron hojas
de verificacién en los lugares de produccion para salsas, las hojas se dividieron,
unas para salsa amarilla y otras para salsa de yogurt, y estas se desarrollaron en

los Anexos IVy V.

Causas raiz en la elaboracion de salsa amarilla Papitas a lo Bestia

En el lugar de operacion de salsa amarilla, especificamente en el area de

preparacion y envasado de salsas frias se levanto la informacion de la hoja de

verificacion N° 3 del Anexo V y se ordenaron los datos en forma descendente
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segun la tabla 3.14 de Pareto. Ademas se calculé los porcentajes respectivos

acumulados, tal cual en la elaboracion de mayonesa KFC y mayonesa squiss.

Tabla 3.14 Tabla de Pareto para las causas encontradas en la elaboracién

de salsa amarilla

% %
CAUSAS DE TIEMPO DE | RELATIVO DE TIEMPO ACUMULADO
PAROS PARALIZACION TIEMPO DE | ACUMULADO DE TIEMPO
PARALIZACION PARALIZACION
Llenario de 128,91 64,52 % 128,91 65 %
fundas
Esperar para el
uso de balanza 21,00 10,51 % 149,91 75 %
grande
Dar forma a
funda dentro del 17,64 8,83 % 167,54 84 %
carton
Mal
funcionamiento 15,50 7,76 % 183,04 92 %
de la bomba
Llenado de tolva 7,00 3,50 % 190,04 95 %%
con agua
Paros
obligatorios en 5,50 2,75 % 195,54 98 %
personal
Falta de material 4,25 2,13 % 199,79 100 %
0 insumos
TOTAL 199,79 100 %

Apoyada la informacion en la anterior tabla, se realizo el grafico de la figura 3.10,
que permitid6 apreciar cOmo se encuentran distribuidas las causas raices
principales incluidas en los pocos vitales, para hacer el respectivo analisis en

busca de la solucién méas adecuada.
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(min)
200 /— 100%
180 90%
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140 70%
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100 50%  emmB0-2
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60 30%
40 20%
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Llenado de  Esperar parael Dar forma a Mal Llenado de tolva Paros Falta de material Cau sas d e
fundas uso de balanza funda dentro del funcionamiento con agua obligatorios en 0 insumos
grande cartén de la bomba personal p aros

Figura 3.10. Grafico de Pareto de las causas en la elaboracion de salsa amarilla Papitas a
lo Bestia

La interpretacion del Diagrama de Pareto expresa lo siguiente:

Al observar la figura 3.10 se obtuvo que los pocos vitales en el grafico de Pareto

correspondian a las 2 primeras opciones; existen retrasos en la produccion al:

. Llenar fundas

o Esperar para el uso de la balanza grande

v' Soluciones en el retraso de la produccién al llenar las fundas

La mayor parte de procesos tecnoldgicos usados en la empresa Marcseal S.A
difieren dependiendo de la presentacion del producto a obtenerse, es decir, si es

balde, squiss, frascos, fundas, etc.
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Para este caso, salsa amarilla Papitas a lo Bestia tiene una presentacion de 20
kg, contenida dentro de una funda grande y a la vez la funda esta contenida

dentro de un carton.

Para iniciar el envasado se prepara el sitio conectando la llenadora a la boca de la
tolva que contiene el producto ya preparado, formando cartones, armando la linea

de llenado, colocando fundas dentro de cartones, etc.

Cuando se tiene todo lo necesario para empezar, se comienza llenando la funda y
una vez llena se asegura la funda con sunchos que no permiten que se derrame
el producto, se traslada el cartdon a otra mesa, se embala y se apilan en el pallet

destinado para el caso.

El problema en la elaboracion de la salsa amarilla se da cuando se llenan las
fundas por la dosificadora, debido al caudal reducido que proporciona, pues el
tiempo invertido retrasa la realizacion del resto de actividades. La tuberia de la
llenadora es la misma que se usa en mayonesa balde y posee dos boquillas pero

para esta etapa solo se usa una por el espacio que ocupa el carton.

Solucién: Para dar una solucién que satisfaga las expectativas de la empresa al
evitar retrasos, se analizod con el jefe de Produccién la anterior informacion, y se
recomendé cambiar la tuberia de llenado y el acople para que pueda haber una
mayor dosificacion de producto en cada llenado y a la vez que pueda dosificar la
cantidad exacta deseada, disminuyendo de esa manera el tiempo en el ciclo total
de lo que a salsa amarilla corresponde, para realizar esta alternativa se debe

hacer un trabajo en conjunto con el jefe de Mantenimiento.

v' Solucion en el retraso de la produccion al esperar el uso de la balanza

grande

Anteriormente se describié de una manera breve como se elaboraba la salsa
amarilla, y en la fase en la que se hace el llenado de la funda, hay que adicionar

gue mientras se llena se hace uso de una balanza en la parte inferior del carton
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que marca la cantidad exacta que contiene el envase, la problematica en esta
etapa se da porque la balanza es usada por varias areas que se encuentran en la
misma planta o en la planta superior. Es asi que cuando se necesita la balanza,
existe un tiempo marcado en esperar a que se desocupe de la actividad que se
esté realizando, obviamente que existen mas balanzas pero es la Unica con la

capacidad suficiente para el objetivo sefialado.

Solucion: Una vez que se pueda dosificar la cantidad exacta de producto no
habria necesidad de la balanza, pero como norma de seguridad y como respaldo
de que se puedan presentar inconvenientes se sugiere adquirir otra balanza de

una capacidad mayor a 20 kg.

Causas raiz en la elaboracion de salsa de yogurt

Para analizar las causas raiz en la elaboracién de salsa de yogurt se procedio de

la misma manera que se hizo anteriormente.

Como primer paso se realizé la hoja de verificacion N°4 del Anexo V, que contiene
datos necesarios para estudiar el caso y mediante los cuales se pudieron aplicar

los pasos del diagrama de Pareto en busca de la solucion mas acertada.

Con los datos obtenidos de la hoja de verificacion N°4 se ordenaron los datos que
se muestran en la tabla 3.15 para obtener el grafico que muestre la situacion

actual encontrada.
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CAUSAS DE TIEMPO | RELATIVO TIEMPO | ACUMULADO
PAROS DE PAROS | DE TIEMPO | ACUMULADO | DE TIEMPO

DE PAROS PAROS

jacar queso crema 107,75 46,20 % 107,75 49 %

e envases

Sellar fundas 60,25 25,83 % 168,00 77 %

Envasar fundas 20,25 8,68 % 188,25 86 %

Trasvasar producto 19.25 8.25 % 207,50 95 %

continuamente

Recorridos 14,25 6,11 % 221,75 101 %

Innecesarios

Reunir liquidador y

Jefe de frias para 11,50 4,93 % 233,25 106 %

almacenar producto

TOTAL | 23325 100 %

90

Tabla 3.15. Tabla de Pareto para las causas encontradas en la elaboracion de salsa yogurt

Con los datos presentados en la tabla 3.15, se obtuvo la figura 3.11 donde se

puede vislumbrar el principio 80-20 que maneja el postulado de Pareto aplicado a

las causas raices para los largos tiempos de procesamiento en la elaboracion de

salsa de yogurt.
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Tiempo (min)
- 120%

200
- 100% Tiempo de
paros
. ————~ - 80%
=—% Acumulado
de tiempo de
. 60% paros
100 — 80-20
- 40%
50 —
- 20%
0 0%

Sacar queso Sellar fundas  Envasar fundas Trasvasar Recorridos  Reunir liquidador
crema de producto innecesarios y jefe de frias
envases continuamente para almacenar
producto

Figura 3.11. Grafico de Pareto de las causas en la elaboracion de salsa de yogurt

La interpretacién del Diagrama de Pareto expresa lo siguiente:

Del gréfico 3.11 se pudo apreciar que las dos primeras opciones representan los
puntos de mayor peso para lograr cambio en el 80 % de los problemas. Los

retrasos en la produccion se dieron por:

o Sacar queso crema de los envases que contienen producto

° Por el sellar las fundas

v" Soluciones en el retraso de la produccion al sacar queso crema de envases

contenedores

Al elaborar la salsa de yogurt hay que tomar en cuenta que lo hace una persona y

en ciertas ocasiones existe la ayuda de otra.
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Para iniciar con la elaboracion de la salsa de yogurt existen varias actividades
extras de antelacion imprescindibles, como sacar el queso crema y el yogurt de
los respectivos envases contenedores. Una vez listo todos los ingredientes se
licuan, se revisa la consistencia, se recibe aprobacion de control y se envasan en
fundas, se comprueba el peso una por una, e inmediatamente se colocan en la
mesa hasta llegar a una cantidad aproximada para luego sellarlas, como pasos

finales se las codifica y se las guarda en un bidon.

Surgen los inconvenientes cuando se procede a sacar queso crema de los
envases que los contienen puesto que la actividad dura aproximadamente 1 hora
y media a 2 horas. En este paso se hace uso una cuchara para recoger el

producto de cada envase en un solo recipiente

Solucién: Para la solucion de este procedimiento se toma la opinion de cada uno
de los miembros del grupo formado, adicional a la opinién del operario que realiza
el procedimiento, llegando a la conclusion de que este paso puede ser suprimido
al momento de obtener un acuerdo con el proveedor, tanto por la cantidad
adquirida mensualmente como por los lineamientos de produccién. La cantidad
provista mensualmente debe venir en recipientes mas grandes que permitan al
operario dosificar facilmente la cantidad requerida para cada lote de produccion,

sin tener que recurrir a un trabajo tan tedioso y largo.

v' Soluciones en el retraso de la produccion al sellar las fundas

Como instancia final se propone una solucion para el retraso ocurrido en el
sellado de fundas con producto, pues anteriormente se describe de una manera
breve el procedimiento usado, y en la etapa de sellado existe una demora
significativa debido al uso de la selladora.

La selladora tiene fallas al momento de cerrar las fundas, continuamente se debe
comprobar el funcionamiento de la misma porque en ciertas ocasiones se apaga y
nuevamente se enciende, lo que ocasiona pérdidas de tiempo en comprobar que

trabaje normalmente. Ademas el trabajo se dificulta cuando la elaboracién lo hace
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una persona, y la situacion continuamente se da por la cantidad de productos y la
poca planificacion que se tiene.

Solucion: La solucién al igual que los anteriores analisis se lo hace en base al
trabajo del grupo conformado y a la problemética desarrollada, asi la solucion mas
acertada se encamina en la obtencion de un nuevo equipo sellador que contenga
otras facilidades, como poseer un pedal para manipular el sellado, de antemano
se recomienda presentar el estudio a gerencia para realizar los cambios

correspondientes con una inversion bien encaminada.

Como un adicional a la solucién se recomienda reorganizar el proceso tecnologico

fisicamente, de tal manera que facilite todas las operaciones y fluya de mejor

manera la linea de elaboracion.

3.35 METODOLOGIA DEL ANALISIS DE VALOR AGREGADO

Los resultados del Analisis de Valor Agregado se presentan en los siguientes

enunciados con los respectivos graficos y porcentajes.

3.3.5.1 Situacion actual

Proceso: Generar orden de produccion (C.1)

El Anexo VII contiene la informacion preliminar del analisis de valor agregado

desarrollado que arrojo los resultados que se muestran en la figura 3.12 y 3.13".
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Figura 3.12. Comparativo actual de actividades del proceso C.1

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(ACTUAL)

Generacion de 6rdenes de produccion (C.1)
mVA(REAL) ®NSA (SIN VALOR AGREGADO)

82 %
18 %

Figura 3.13. Analisis de Valor Agregado del proceso C.1

Se encontr6 que:

v Enla figura 3.12 se ven reflejados tiempos de espera grandes con un 44 %,

lo que a su vez crea conflicto en los subprocesos subsiguientes. El

porcentaje fue alto considerando que el proceso es un proceso relativamente

corto.

v' Enlafigura 3.12 existe un porcentaje de movimiento alto con 30 %, y esto se

dio porque la infraestructura de la planta es muy singular, el movimiento de

esta es vertical de arriba hacia abajo y viceversa. Todos los departamentos

relacionados estan muy alejados.

v Enlafigura 3.13 el 82 % corresponde a actividades que no agregan valor al

realizar el proceso de generar 6rdenes de produccién, un porcentaje muy

alto que afecta a la empresa.
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Asi se concluyé que:

v

Al momento de verificar la formula y llenar las cantidades necesarias en el
sistema, existen fisicamente faltantes tanto de materia prima como de
material de empaque que se dan por errores cometidos desde las bodegas
al no ingresar las salidas o entradas correspondientes al momento de que se
realiza la actividad, y no existe planificacion en adquisicion de materia prima
y de material de empaque, lo que provoca un valor de tiempo muy alto de
espera hasta realizar una verificacion fisica de todo.

Los errores cometidos por bodega al no ingresar la informacién correcta se
da porgue no hay una adecuada delegacion de autoridad de aquella persona
qgue debe llevar los registros de una forma responsable.

Ademas la empresa no maneja un sistema que pueda llevar stocks minimos
de cada producto.

Las bodegas de materia prima y de material de empaque tienen grandes
falencias por la falta de organizacion y de un sistema que facilite el trabajo.
Las Ordenes de compras solamente las puede emitir adquisiciones al
verificar el presupuesto mensual que maneja la empresa, pero el problema
se da porque las bodegas no tienen un sistema conectado bodegas-
adquisicién donde la informacién sea conocida por las dos partes, lo que
implica tiempos para ir y venir de informacion. Por la disposicion fisica de los
departamentos, las personas tienen que dirigirse de un lugar a otro con la
entrega de informacion, lo que también el movimiento representa consumo

de tiempo.

Subproceso: Dosificacion, pesaje y distribucion de materia prima (C.2.1)

El analisis de cada actividad se desarroll6 en el Anexo VII, y los resultados se

encuentran en las figuras 3.14 y figura 3.15.
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PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (ACTUAL)
Dosificacion, pesaje y distribuciéon de materias primas (C.2.1)
TIEMPO-%
80% 77 %
70% T
60%
50%
40%
30% -
20% —-—'—""‘ﬂ_%_*%_4_%_: © 70 3% 0%
10% T I L m 1 =
0% - -
VALOR VALOR PREPARACION ESPERA MOVIMIENTO INSPECCION ARCHIVO
AGREGADO AGREGADO TIPO
CLIENTE EMPRESA ACTIVIDAD
VAC VAE P | E | M I | A

Figura 3.14. Comparativo actual de actividades del subproceso C.2.1

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(ACTUAL)

Dosificacion, pesaje y distribucion de materias
primas (C.2.1)
VA(REAL) ®NSA (SIN VALOR AGREGADO)

Figura 3.15. Analisis de Valor Agregado del subproceso C.2.1

Bodega de materia prima tiene varias actividades como son las de receptar,
almacenar, codificar y distribuir materia prima, pero el enfoque del estudio se basa
en la dosificacion, pesaje y distribucion, el subproceso consiste en receptar la
orden generada, pesar, preparar y asignar a los diferentes procesos Yy
subprocesos de produccion. Es importante mencionar que la bodega de materia
prima no solamente abastece a la elaboracion de linea fria sino también a la
elaboracion de la linea caliente.

Se encontrd que:

v' La figura 3.14 muestra el consolidado de cada actividad en el subproceso
C.2.1, y se hall6 que existe un porcentaje del 77 % en actividades de espera,

muy alto en comparacion al resto de actividades.
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En la figura 3.15 el 90 % representan actividades que no agregan valor a la

empresa.

Se concluy6 que la espera se da por los siguientes motivos:

v

Para comenzar con la dosificacion es imprescindible tener fisicamente las
ordenes impresas, pero el inconveniente se da por el tiempo de espera hasta
recibir los documentos impresos que es de aproximadamente 3 horas al
comenzar la jornada cada dia, tiempo estimado para generar las érdenes por
el jefe de Produccion.

Dentro de cada orden impresa en la elaboracion de mayonesas se necesitan
entre 14 y 17 items de productos, cada uno con dosificaciones diferentes, y
para la elaboracion de salsas el mismo numero, la traba se da al momento
de realizar la mezcla porque se lo hace de una forma manual, ademas hay
gue tener en cuenta que son dosificaciones hasta 2 700 kg.

Otro de los inconvenientes se da por la deficiente comunicacion entre
operarios-supervisores al utilizar radios que no emiten sonidos claros y
definidos al momento que alguien lo esta utilizando, es decir que los medios
de comunicacion utilizados no tienen un correcto funcionamiento.

Al momento de buscar al supervisor para recibir la cantidad dosificada en el
respectivo lugar de produccion se consume un valioso tiempo.

La bodega de materia prima se encuentra en la planta baja, dificil situacion si
se menciona que la estructura tiene 4 niveles, por lo que el traslado a las

plantas superiores implica retrasos.

Subproceso: Preparacion y distribucion de insumos (C.2.2)

Los graficos de las figuras 3.16 y 3.17 son el resultado del analisis que se realizé

a cada actividad en el Anexo VII, en el subproceso respectivo.
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Figura 3.16. Comparativo actual de actividades del subproceso C.2.2

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(ACTUAL)

Preparacion y distribucion de insumos (C.2.2)

HVA(REAL) =NSA (SIN VALOR AGREGADO)

88%

Figura 3.17. Analisis de Valor Agregado del subproceso C.2.2
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Al hablar de insumos se hace referencia a todo lo que es material de empaque o

recipientes de envasado, etc.

El subproceso de preparacion y distribucion de

insumos comienza de igual manera que el subproceso de materias primas con la

recepcion de la orden de material de empaque impresa, para una vez chequeada,

preparar y distribuir los insumos al lugar destinado para tal fin.

Se encontro que:

v' La actividad de espera es muy alta con 75 % de acuerdo a la grafica de la

figura 3.

16
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v' Las actividades que no generan valor representan el 88 %, segun la figura
3.17

Se concluy6 que:

v' Al generar la orden de material de empaque lo hace el jefe de Produccion el
mismo dia que se va a producir, tres horas antes de entregarlas a los
subprocesos involucrados; esto crea retrasos importantes en el trabajo.

v’ Existe otro problema para el encargado de la bodega de material de
empaques que es calcular el nimero de pacas utilizadas de ciertos insumos
en cada orden, tomando en cuenta que es una actividad que se la realiza
tanto para la elaboracion de la linea fria como para la elaboracion de la linea
caliente.

v' Por ultimo, existe conflicto en localizar a la supervisora de Salsas Frias para
entregar el material separado, debido al ineficiente y restringido sistema de

comunicacion con el uso de las radios.

Subproceso: Elaboracion de mayonesas (C.3.1)

En el Anexo VII, se desarrollaron los andlisis individuales de la informacion de los

resultados que se observan en las figuras 3.18 y 3.19.

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (ACTUAL)

TIEMPO-% Elaboracion de mayonesas ( C.3.1)
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AGREGADO AGREGADO
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Figura 3.18. Comparativo actual de actividades del subproceso C.3.1
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(ACTUAL)

Elaboracion de mayonesas ( C.3.1)

VA(REAL) ~ NSA (SIN VALOR AGREGADO)

74 %
26 %

Figura 3.19. Analisis de Valor Agregado del subproceso C.3.1

La elaboracibn de mayonesas es un subproceso compartido para los

procedimientos de mayonesa balde y mayonesa squiss, que en sSu mayor

porcentaje esta destinado a la preparacion.

En el subproceso C.3.1 se encuentra que:

v

En la figura 3.18 las actividades de espera corresponden al porcentaje mas
alto con un 43 % y a continuacion se encuentran las actividades de
movimiento con un porcentaje del 15 %.

En la figura 3.19 las actividades que no generan valor corresponden al 74 %

mientras que las que si agregan un 26 %.

Se concluy6 que:

Existen tiempos de espera una vez que se han verificado las cantidades
dosificadas de materia prima y no cumplen con las cantidades establecidas
en la orden, lo que ocasiona ajustes y a la vez traslado a la bodega para
completar las cantidades necesarias. Cabe recalcar que esta problemética
se da con un porcentaje aproximado de ocurrencia del 30 % segun lo que
se ha observado en el tiempo de pasantia.

Cuando se realiza la mayonesa se adiciona agua y aceite pero existen

problemas de tiempo porque el caudal de los mismos es escaso.
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Existen actividades de movimiento cuando el operario termina de preparar la
mayonesa porque tiene que ir a tomar una muestra del producto terminado
para control de calidad, razén por cual debe dirigirse a la parte inferior de la

tolva situada en el piso bajo.

Subproceso: Elaboracién de salsas (C.3.2)

En el Anexo VIl se desarroll6 la informacién del analisis de las actividades en la

elaboracion de salsas y los resultados se presentan en las figuras 3.20y 3.21

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (ACTUAL)

Elaboracion de salsas ( C.3.2)
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Figura 3.20. Comparativo actual de actividades del subproceso C.3.2

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(ACTUAL)

Elaboracion de salsas ( C.3.2)
VA(REAL) mNSA (SIN VALOR AGREGADO)

2%

Figura 3.21. Analisis de Valor Agregado del subproceso C.3.1
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El subproceso de elaboracién de salsas es compartido para la salsa amarilla y la
salsa de yogurt, y una vez realizado el andlisis de las actividades se encontré que:

v' El porcentaje de espera en las actividades de la figura 3.20 representa el 56
% en comparacion al resto de actividades.

v Que en la figura 3.21 las actividades que no generan valor corresponden al
98 %, una cifra alta pero hay que tener en cuenta que el nimero de

actividades que se manejan son pocas y con pequefios valores de tiempo.

Asi se concluyé que:

El porcentaje de espera represent6 un valor alto debido al problema que hay, al
no existir ningun tipo de compromiso por parte de los trabajadores con la
empresa, por ende con ninguna area como es también la de produccion. Los
operarios en muchas ocasiones toman a la ligera su tarea, ya que ellos no pesan
las cantidades exactas de la orden generada y envian cantidades erroneas. Como
se dijo en el subproceso de elaboracion de mayonesas, el porcentaje aproximado

de ocurrencia del error es de un 30 %, en el tiempo observado.

Subproceso: Limpieza (C.4.1)

Los graficos del analisis del subproceso de limpieza estan reflejados en los

porcentajes de las figuras 3.22 y 3.23, después del desarrollo del Anexo VII.
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PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (ACTUAL)
Limpieza C.4.1
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Figura 3.22. Comparativo actual de actividades del subproceso C.4.1

ANALISIS DE VALOR AGREGADO (ACTUAL)

Limpieza (C.4.1.)

= VA(REAL) NSA (SIN VALOR AGREGADO)

’1 %

99%

Figura 3.23. Analisis de Valor Agregado del subproceso C.4.1

Dentro de la elaboracién de cualquier tipo de producto alimenticio existen
pardmetros que hay que cumplir para garantizar la inocuidad del producto y a la

vez del consumidor final, los parametros son normas de higiene y salubridad.

Asi, Marcseal S.A. se rige no solo por las normas establecidas para la elaboracién
sino también por los reglamentos internos en busca de una produccién que
compita a nivel industrial. No hay que olvidar que si no se cumplen con los
parametros basicos puede concatenar errores macros de toneladas y toneladas

de produccidn, que provoquen rechazos, reproceso o dadas de baja.

Se observo que:
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Segun la figura 3.22 existe un porcentaje muy alto en las actividades de
espera con un valor del 98 %.
En la figura 3.23 del analisis de valor agregado del subproceso C.4.1, las

actividades que no generan valor es del 99 %.

Se concluyo que:

v

Existe un tiempo marcado al momento de tomar muestras en cada equipo
gue se va a producir, una vez que el operario lo ha lavado y sanitizado.

Una vez que se han tomado las muestras, se procede obligatoriamente a
incubarlas lo que representa un tiempo larguisimo muy marcado, hablando
de un promedio de 5 dias. Claro que la aprobacién de envasado se dio el
mismo dia de la produccién, pero en el caso de existir problemas se debe
informar al supervisor, realizar una relimpieza del equipo y tomar las

acciones correctivas del caso, lo que implica un valor de espera adicional.

Subproceso: Seguimiento y control (C.4.2)

Del andlisis de las actividades del subproceso de seguimiento y control que se

encuentran en el Anexo VIl se desprendid los resultados obtenidos en la figura

3.24 y la figura 3.25

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES

(ACTUAL)
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CLIENTE EMPRESA

VAC | VAE | P | E | M | | A |

0%
PREPARACION ESPERA | MOVIMIENTO | INSPECCION | ARCHIVO TIPO

ACTIVIDAD

Figura 3.24. Comparativo actual de actividades del subproceso C.4.2
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(ACTUAL)

Seguimiento y control (C.4.2)
mVA(REAL) = NSA (SIN VALOR AGREGADO)

50 %

Figura 3.25. Analisis de Valor Agregado del subproceso C.4.2

El subproceso de seguimiento y control se encarga de realizar analisis

sensoriales, fisico-quimicos y microbiologicos al producto terminado, requisitos

esenciales que hay que cumplir.

Se observo que:

v

En la figura 3.24 el 45 % corresponden a actividades que agregan valor a la
empresa y 36 % corresponde a actividades de espera, mas altas en
comparacion al resto de actividades que no agregan valor a la empresa.

Las actividades sin valor de la figura 3.25 corresponde al 50 %, mientras que
las actividades con valor corresponde al mismo porcentaje, una situacion

aceptable.

Se concluyo que:

Existe cierto tiempo al momento de esperar por la auxiliar de Calidad, que es
la persona adecuada para realizar los respectivos analisis de la muestra.

La auxiliar del departamento de Calidad es la Unica persona que se
encuentra capacitada para realizar los analisis sensoriales, fisico-quimicos y
para realizar la nivelacion del consistometro.

Cuando se nivela el consistémetro la auxiliar de Calidad lo hace de una
manera rapida por la frecuencia con la ejecuta la accion, pero el momento de

que cualquier operario necesita hacerlo le es complicado y el tiempo
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empleado muchas veces varia llegando incluso hasta 7 minutos, solamente
en nivelar.

v' El valor del tiempo que corresponde a incubar las placas al ambiente y en la
incubadora es de dos dias pero es una actividad que no se analiza ya que
necesariamente deben pasar por ese tiempo para pruebas de

comportamiento de producto. Este tiempo no se analiza porque no permite

ver con claridad la realidad de la situacion, aplacando el tiempo del resto de

actividades.

Proceso: Liquidacién de producto terminado (C.5)

Los figuras 3.26 y 3.27 muestran un compendio del estudio de las actividades que
constituyen el proceso de liquidacion de producto terminado que se encuentra en

el Anexo VII.

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (ACTUAL)
Liguidacién de producto terminado (C.5)

TIEMPO-%
35%

30%

25%

20%

15%

10%

5%

TIPO

0%

VALOR AGREGADO PREPARACION
CLIENTE

VALOR AGREGADO
EMPRE!

VAC | VAE | P

ESPERA

E

| MOVIMIENTO | INSPECCION |

M

ARCHIVO

1 | A

ACTIVIDAD

Figura 3.26. Comparativo actual de actividades del proceso C.5
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(ACTUAL)

Liquidacién de producto terminado (C.5)

VA(REAL) mNSA (SIN VALOR AGREGADO)

78 %

Figura 3.27. Analisis de Valor Agregado del proceso C.5

El proceso de liquidar producto terminado participa en la etapa final de la

elaboracion de mayonesas y salsas, y se hallo lo siguiente:

v Segun la figura 3.26 existe gran cantidad de actividades de transporte con
un 29 % vy la situacién se da porque el liquidador se dirige a todas las areas
en la busca y entrega de la documentacién que respalde toda la produccion.
Como se menciond en el transcurso de todo el estudio, la planta esta
distribuida de una manera vertical, lo que imposibilita la comunicacién directa
de todos los involucrados.

v Que en la figura 3.27 las actividades que no representan valor corresponden

a un 78 % comparado a aquellas que generan valor con un 22 %.
Se concluy6 que:
El consumo de tiempo empleado al realizar la actividad se da porque no existe un

flujo adecuado de informacién y también porque no existe una via adecuada de

comunicacién entre los departamentos.



108

3.3.5.2 Situacion propuesta

La propuesta de mejoramiento a través del valor agregado se hizo a partir de la
informacion generada en el levantamiento de la situacion actual de la empresa,
asi se procedi6 a proporcionar una mejora a través del andlisis de las actividades,
reordenando y eliminando tareas que no agregaban valor en busca de conseguir
una disminucion de tiempos y mejoramiento de los procesos y subprocesos en la
elaboracion de salsas frias, todo lo anterior descrito puede ser observado en el

Anexo IX.

Para plantear las mejoras, se determinaron las alternativas mas factibles para
cada oportunidad encontrada, y se lo hizo para cada proceso y subproceso.

Proceso: Generacion de orden de produccion (C.1)

Dentro del analisis de este proceso se mencionan las siguientes alternativas:

v Mejorar el perfil de cada persona que se encuentra participe dentro del
proceso de generacion de oOrdenes a través de reuniones y charlas que
establezcan la responsabilidad de cada uno, donde también se exponga
aguellos problemas que afectan y de qué manera se los puede solucionar;
todo esto con el fin de mejorar el tiempo de realizacion de cada actividad.

v Implementar un nuevo médulo en el sistema que ya se utiliza, el cual permita
ser visualizado y manejado por los jefes de bodegas y adquisiciones,
ademas que pueda emitir 6rdenes de compra por parte del solicitante en el
momento que un producto llega a un stock minimo.

v' El sistema debe arrojar fechas estimadas de entrega de producto por parte
de los proveedores, debe enviar notificaciones de producto faltante en el
sistema del jefe de Produccion, y sobre todo, el sistema debe integrar los
stocks minimos que se manejan de cada producto por medio de la
realizacion de un historial del ultimo afio. Con el sistema también se evita el

traslado de la informacion fisica.
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Las figuras 3.28 y 3.29 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las mejoras

mencionadas en el estudio.

TIEMPO-%

100%

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (PROPUESTA)

Proceso generacién de érdenes (C.1)

80%

78 %

60%

40%

20%

0%

220

% 0% 0% 0% 0%

VALOR
AGREGADO
CLIENTE

| VAC

TIPO

INSPECCION ARCHIVO | ACTIVIDAD

VALOR PREPARACION
AGREGADO

EMPRESA
| VAE |

ESPERA MOVIMIENTO

S

Figura 3.28. Comparativo actual de actividades del proceso C.1 - Propuesta

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTA)

Generacion de 6rdenes de produccion (C.1)

#VA(REAL) “ NSA (SIN VALOR AGREGADO)

Figura 3.29. Analisis de Valor Agregado del proceso C.1- Propuesta

Subproceso: Dosificacidn, pesaje y distribucion de materias primas (C.2.1)

Dentro del andlisis de este subproceso se mencionan las siguientes alternativas:

v

ordenes de

Con respecto al tiempo de espera hasta que se generen e impriman las

produccion, basta con coordinar con el jefe de Produccion la

generacion de las mismas el dia anterior, para que al comenzar cada
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jornada, las 6rdenes ya se encuentren listas y puedan ser entregadas a
bodega de materia prima.

v’ Se propone que en lugar de hacer una mezcla con las manos de aquellas
materias primas que constan en la orden de produccion, se lo haga en una
mezcladora que la empresa tiene guardada y que no la utiliza porque se
encuentra averiada, se incurriria en hacerle un mantenimiento correctivo y
una limpieza profunda.

v' Ademas se propone cambiar actividades innecesarias en la comunicacion
para lo cual se debe adquirir nuevas radios, asi en lugar de buscar a las
personas indicadas de transporte se las halle por un llamado en la radio y de
manera clara.

v' Otra opcién es delegar la recepcion por parte del supervisor de Materias
Primas o insumos a aquellas personas que realizan el descargo bajo el uso

de firmas de recepcion en los documentos respectivos.

Las figuras 3.30 y 3.31 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las mejoras

mencionadas en el estudio.

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (PROPUESTA)

Dosificacion, pesaje y distribucion de materias primas (C.2.1)
TIEMPO-%

40%

30%

)
I
<)

) 20% . 19%
20% 4% 13% 11%

e
\<3

10% — |

0%

0% -
VALOR PREPARACION INSPECCION
AGREGADO

CLIENTE
VAC

VALOR
AGREGADO
EMPRESA

VAE

ESPERA MOVIMIENTO ARCHIVO
TIPO

ACTIVIDAD

Figura 3.30. Comparativo actual de actividades del subproceso C.2.1 - Propuesta
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTO)

Dosificacion, pesaje y distribucion de materias
primas (C.2.1)

VA(REAL) «NSA (SIN VALOR AGREGADO)

33%

Figura 3.31. Anélisis de Valor Agregado del proceso C.2.1 - Propuesta

Subproceso: Preparacion y distribucion de insumos (C.2.2)

Dentro del andlisis de este subproceso se mencionan las siguientes alternativas:

v

La propuesta es la misma que para el subproceso en la bodega de materias
primas, generar las 6rdenes un dia antes para que puedan ser despachadas
desde el comienzo de la jornada.

Para solucionar el problema del célculo de pacas, se recomienda ingresar en
el sistema cuantas unidades contiene cada paca de insumos, y que se
calcule automaticamente el nUmero de pacas y unidades extras necesarias
que iran impresas en la misma orden de producto terminado a ser
despachado.

En el anterior subproceso también se dio la posible solucion a través de la
compra de nuevas radios y de la asignacion de la responsabilidad del

supervisor a otra persona al momento de despachar los insumos.

Las figuras 3.32 y 3.33 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las mejoras

mencionadas en el estudio.
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PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (PROPUESTA)

Preparacion y distribuciéon de Insumos (C.2.2)

TIEMPO-%
40%

35%

30%

25%

32
20% 1'
15%
10%
5%

0%

-0/

70

| 21%
110 140 16 %

s s

PREPARACION

=

VALOR
AGREGADO
CLIENTE

VALOR
AGREGADO
EMPRESA

ESPERA MOVIMIENTO INSPECCION ARCHIVO

| TIPO

VAC | VAE | P | E | M | l | A | ACTIVIDAD

Figura 3.32. Comparativo actual de actividades del subproceso C.2.2 - Propuesta

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTO)

Preparacion y distribucion de insumos (C.2.2)

VA(REAL) mNSA (SIN VALOR AGREGADO)

49 %

Figura 3.33. Andlisis de Valor Agregado del proceso C.2.2- Propuesta

Subproceso: Elaboracion de mayonesas (C.3.1)

Dentro del analisis de este subproceso se mencionan las siguientes alternativas:

v' Para el tiempo empleado en realizar ajustes a la materia prima mal

dosificada, se propone reunir aquellos involucrados en la actividad para

tomar con mas seriedad lo que hacen ademas de adjuntar firmas de

responsabilidad que conlleven a sanciones el momento de que ocurra

nuevamente la misma problematica.
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v En lo que se refiere al poco caudal de agua y aceite se propone cambiar a
una tuberia mas amplia, que dosifique mayor cantidad de los mismos, lo que
ocasionara que el tiempo de llenado sea mas corto.

v Para evitar bajar hasta el siguiente piso a tomar una muestra de la
mayonesa preparada se propone desarrollar un instrumento que sea
introducido desde el lugar de preparacion hasta un cierto nivel de la tolva y

gue recoja la cantidad necesaria para la muestra.

Las figuras 3.34 y 3.35 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las mejoras

mencionadas en el estudio.

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (PROPUESTA)

Elaboracion de mayonesas ( C.3.1)
TIEMPO-%

60%

50%

40% ?_l

30% }
: 4.9.

20% 1Z

6% _/_”, 8%
10% N l_l—} 0% 0%

0%

TIPO
ESPERA | MOVIMIENTO | INSPECCION | ARCHIVO | ACTIVIDAD

VALOR AGREGADO PREPARACION

CLIENTE
| VAC | VAE | P | E | M | 1 | A |

VALOR AGREGADO
EMPRE!

Figura 3.34. Comparativo actual de actividades del subproceso C.3.1 — Propuesta

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTO)

Elaboracion de mayonesas ( C.3.1)

VA(REAL) NSA (SIN VALOR AGREGADO)

58 % /
; 42 %

Figura 3.35. Analisis de Valor Agregado del proceso C.3.1- Propuesta
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Subproceso: Elaboracién de salsas (C.3.2)

Dentro del analisis de este subproceso se menciona lo siguiente:

Para el problema encontrado con un bajo compromiso a la empresa por parte de
los trabajadores cuando realizan las dosificaciones y preparacion de materia
prima e insumos, se propone que Marcseal S.A. tome mas énfasis en el aspecto
de mejorar la comunicacién, trabajando de una manera mas eficaz para conseguir
el cumplimiento en dosificaciones exactas de materias primas e insumos de los
operarios encargados. Ademas se propone realizar reuniones cortas y concisas
entre los jefes, supervisores y operarios, participantes directos de cada proceso
para afianzar los lazos y para que todos tomen como suya la tarea que cada uno
cumple; organizadas por el grupo de mejoramiento en fechas establecidas por el
jefe de Produccién.

Las figuras 3.36 y 3.37 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las mejoras

mencionadas en el estudio.

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (PROPUESTA)

Elaboracion de salsas ( C.3.2)
TIEMPO-%

80% 71 %

70%

60%

50%

40% 9-%

30%

20% 0% " 0% 0% 0% 0%
10%

0%

N

VALOR AGREGADO
CLIENTE

VALOR AGREGADO
EMPRESA

| VAC | VAE | P | E | M | 1 | A |

PREPARACION

ESPERA | MOVIMIENTO | INSPECCION | ARCHIVO | TIPO
ACTIVIDAD

Figura 3.36. Comparativo actual de actividades del subproceso C.3.2 — Propuesta
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ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTO)

Elaboracion de salsas ( C.3.2)
VA(REAL) = NSA (SIN VALOR AGREGADO)

Figura 3.37. Analisis de Valor Agregado del proceso C.3.2- Propuesta

Subproceso: Limpieza (C.4.1)

Dentro del analisis de este subproceso se menciona lo siguiente:

Se propone, para el analisis donde se va a tomar muestras para incubar por 5
dias de los equipos en donde se van a producir que se implemente un nuevo
sistema de toma de muestras mediante hisopos y a través de un cronograma de
hisopado de maquinaria se seleccione aquellos equipos que van a ser tomados
para realizar la actividad. El equipo de hisopado tiene un costo muy alto segun
indica la Dra. Verénica Cuenca (jefe de Control de Calidad), pero existe la
posibilidad de comodato; es decir que el equipo de hisopado lo presta la
respectiva empresa proveedora, siempre y cuando exista un convenio de compra

de hisopos, un rubro mucho mas accesible y comodo en términos econémicos.

Las figuras 3.38 y 3.39 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las mejoras

mencionadas en el estudio.
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PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (PROPUESTA)

Limpieza (C.4.1)
TIEMPO-%
50%

40%

30%

20%

10% U 7

0%

PREPARACION

VALOR
AGREGADO AGREGADO
CLIENTE EMPRESA

VAC VAE P | E | M | ! | A

VALOR ESPERA MOVIMIENTO INSPECCION ARCHIVO

TIPO
ACTIVIDAD

Figura 3.38. Comparativo actual de actividades del subproceso C.4.1 — Propuesta

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTO)

Limpieza (C.4.1.)

VA(REAL) & NSA (SIN VALOR AGREGADO)

55 %

Figura 3.39. Analisis de Valor Agregado del subproceso C.4.1- Propuesta

Subproceso: Seguimiento y control (C.4.2)

Dentro del analisis de este subproceso se menciona lo siguiente:

La auxiliar de calidad realiza varias actividades para el control de la elaboracién
tanto de la linea fria como de la linea caliente, y no es una buena alternativa
proponer otra persona como ayuda, mas bien se propone capacitar al personal en
la realizacion de los analisis sensoriales y fisico-quimicos de las muestras que

llevan para el analisis, ademas del manejo del consistometro.



117

Las figuras 3.40 y 3.41 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las mejoras

mencionadas en el estudio.

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES

(PROPUESTO)
TIEMPO-% Seguimiento y control (C.4.2)
70%
62 %
60%
50%
40%
30%
15% 1309

20%

2 0/
o700

10% 0% 0%

0% T
TIPO
ACTIVIDAD

MOVIMIENTO INSPECCION ARCHIVO

PREPARACION

VALOR AGREGADO
EMPRESA

VALOR AGREGADO ESPERA

CLIENTE

VAC VAE P E M A

Figura 3.40. Comparativo actual de actividades del subproceso C.4.2 — Propuesta

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTO)

Seguimiento y control (C.4.2)

mVA(REAL) * NSA (SIN VALOR AGREGADO)

32% '

Figura 3.41. Analisis de Valor Agregado del proceso C.4.2- Propuesta

68 %

Proceso: Liquidacion de producto terminado (C.5)
Dentro del analisis de este subproceso se mencionan las siguientes alternativas:
v Como se propuso en el proceso de generar 6rdenes de produccion en lo que

corresponde el movimiento dentro de la empresa, se puede solucionar
solamente con ciertos ajustes en el sistema que se utiliza (Micro), de esta
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manera se eliminan o reducen movimientos innecesarios en el transporte de
documentacion.

Se propone eliminar verificaciones constantes de producto terminado tanto
en planta como al jefe de Produccion, para consolidarla en dos chequeos,
uno al entregar el producto terminado y otra al archivar la documentacion
donde el jefe de Produccion es participe.

En lugar de esperar a los responsables por la entrega de materia prima y de
material de empaque, se toman los documentos de recepcion dejados en los

lugares designados, evitando valores de espera.

Las figuras 3.42 y 3.43 muestran el nuevo porcentaje propuesto con las

mejoras mencionadas en el estudio.

PARTICIPACION DE ACTIVIDADES (PROPUESTA)

Liquidacién de producto terminado (C.5)
TIEMPO-%

40%

0
35% 3 1 %
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25% 20%
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15%
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0% VALOR AGREGADO | VALOR AGREGADO PREPARACION ESPERA MOVIMIENTO INSPECCION ARCHIVO TIPO
CLIENTE EMPRESA ACTIVIDAD
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Figura 3.42. Comparativo actual de actividades del proceso C.5. — Propuesta

ANALISIS DE VALOR AGREGADO
(PROPUESTO)

Liquidacién de producto terminado (C.5)
VA(REAL) ®NSA (SIN VALOR AGREGADO)

69 %

R

Figura 3.43. Analisis de Valor Agregado del proceso C.5 — Propuesta
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3.3.6 DIAGRAMAS DE FLUJOS DE PROCESOS MEJORADQOS

Los diagramas de flujo propuestos para el mejoramiento del estudio se
encuentran en el Anexo VIIl y para esto se procedié a analizar los flujos de los
diagramas actuales, teniendo en cuenta que existen actividades que no generan

valor.

Las mejoras en ciertos casos consistirdn en redisefiar los procesos con acciones
ejecutadas en los diagramas de flujo y en otros casos en hacer ciertas

modificaciones.

3.3.7 COMPARACION DE VALOR AGREGADO, SITUACION ACTUAL vs

SITUACION PROPUESTA

3.3.7.1 Gréficas del analisis comparativo de tiempos de ciclo

En los graficos de las figuras 3.44 hasta la figura 3.51, se hace una comparacion

de las actividades de cada proceso y subproceso donde se realizan las diferentes

propuestas de mejoramiento.

ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION ACTUAL vs SITUACION
PROPUESTA
TIEMPO - % Generacion de ordenes de produccién (C.1)
90%
78 %

80%

70%

60%

50% 44-% )

(y SITUACION ACTUAL
40% 30 % = SITUACION PROPUESTA
30% o %

20%

0, 0 04
10% 0 %0% 2°I 0% 0% 0%  09%0%

0,

0% TIPO
VAC VAE o] E M | A ACTIVIDAD

Figura 3.44. Comparacion situacion actual vs propuesta proceso C1



120

ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION ACTUAL vs SITUACION

PROPUESTA

TIEMPO - % Dosificacion, pesaje y distribucion de materias primas ( C.2.1)
90%
80% 77 %
70%
60%
50%

SITUACION ACTUAL
40% 4 SITUACION PROPUESTA
30% 24%
20 % 19 %
20% o, v B% & 1%
o oo
0%0 %
0% 0. 0. . TIPO
VAC VAE P E M [ A ACTIVIDAD
Figura 3.45. Comparacion de actividades situacion actual vs propuesta
subproceso C.2.1
ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION ACTUAL vs SITUACION
PROPUESTA
TIEMPO - %

Preparacion y distribucién de insumos ( C.2.2)

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

75 %
SITUACION ACTUAL
32 % )
= SITUACION PROPUESTA
21 %
179
° 4%
8 %
i 0% 0% 0%
TIPO
VAC ACTIVIDAD

Figura 3.46. Comparacion de actividades situacion actual vs propuesta
subproceso C.2.2
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ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION ACTUAL vs SITUACION
PROPUESTA
Elaboracion de mayonesas ( C.3.1)
TIEMPO - %
60%
52 %
50%
43 %
40%
30% SITUACION ACTUAL
22% 22% SITUACION PROPUESTA
20% (—
15%
13 % 12 %
10% (— 6% 8 %
4% 3%
0% 0%0% TIPO
0% ACTIVIDAD
VAC VAE P E M | A

Figura 3.47. Comparacion de actividades situacion actual vs propuesta
subproceso C.3.1

ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION ACTUAL vs SITUACION
PROPUESTA
TIEMPO - % Elaboracion de salsas ( C.3.2)
80%
71%
70%
60% 56-%
50%
40% 389 SITUACION ACTUAL
29 % u SITUACION PROPUESTA
30%
20%
10% o 4%
00 % 2% 0 %0 % 0% 0% oo
0% TIPO
ACTIVIDAD
VAC VAE P E M | A

Figura 3.48. Comparacion de actividades situacion actual vs propuesta
subproceso C.3.2



122

ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION ACTUAL vs SITUACION
PROPUESTA
TIEMPO 3% Limpieza ( C.4.1)
120%
98 %
100%
80%
60% SITUACION ACTUAL
41% 3 u SITUACION PROPUESTA
40%
21%
20% 14% 15% -
6% 3%
1% 0°/I 1%. 0%. 0%>"° 0% 0%
0% s TIPO
ACTIVIDAD
VAC VAE P E M | A

Figura 3.49. Comparacion de actividades situacion actual vs propuesta
subproceso C.4.1

ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION vs SITUACION
PROPUESTA

TIEMPO - % Seguimiento y control ( C.4.2)

70%

62 %

60%

50%
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M | A

0% 0%
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7 SITUACION ACTUAL
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Figura 3.50. Comparacion de actividades situacion actual vs propuesta
subproceso C.4.2



123

ANALISIS DE ACTIVIDADES SITUACION ACTUAL vs SITUACION
PROPUESTA

TIEMPO - % Liguidacién de producto terminado ( C.5)

35%
31%

29 %

30%

25%

20%

= SITUACION ACTUAL

15%

12 % u SITUACION PROPUESTA

10%

5%

0% %

0% TIPO
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Figura 3.51. Comparacion de actividades situacion actual vs propuesta
proceso C.5

En cada comparacion de los graficos anteriores, se puede observar el aumento
contra la disminucion a detalle de cada tipo de actividad de los procesos y

subprocesos en la elaboracion de las mayonesas y salsas frias.

3.3.7.2 Interpretacion de mejoramiento

En la tabla 3.16 se encuentra un consolidado de los datos levantados en el

estudio, y de las anteriores 8 gréficas.

La situacién actual para el valor agregado en promedio es de un 17 % versus la
situacion propuesta en un 50 %, propone una mejora provechosa, puesto que el
objetivo es que la mayoria de actividades aporten valor real y la minoria sean las
gue no agreguen valor. Las actividades que no generan valor en la situacion
actual, maneja un promedio de 83 % con una reduccién en la situacion propuesta
de hasta un 50 %.
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Para optimizar la realizacion de cada actividad dentro de los procesos y
subprocesos se redujo los tiempos efectivos, esto quiere decir que la reduccion

fue de los tiempos que no generan valor agregado.

Tabla 3.16. Comparaciones de valor agregado

NOMBRES ACTUAL | PROPUESTA
Generacion ordenes de VA 18 % 8%
produccién SVA 81 % 22 0
Dosificacion, pesaje y VA 10 % 33 %
distribucién de materias primas SVA 90 % 67 %
Preparacion y distribucién de VA 12% 49 %
INSUmos SVA 88 % 51 %
» VA 26 % 58 %
Elaboracion de mayonesas
SVA 74 % 42 %
) VA 2% 29 %
Elaboracion de salsas
SVA 98 % 71 %
o VA 1% 55 %
Limpieza
SVA 99 % 45 %
o VA 50 % 68 %
Seguimiento y control
SVA 50 % 32 %
Liquidacion de producto VA 22 % 31 %
terminado SVA| 78% 69 %

3.3.7.3 Reduccidn de los tiempos de ciclo con la propuesta

Para tener una idea mas clara de la propuesta de mejora a través de la reduccién
de los tiempos de ciclo se especifican los siguientes datos de la tabla 3.17, datos
tomados de los andlisis de valor agregado de los Anexos VIl y IX.
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Tabla 3.17. Tabla de reduccién de tiempos

MEJORA EN TIEMPOS DE CICLO EN MAYONESA Y SALSAS
CANT SITUACION SITUACION REDUCCION
NOMBRE ACTUAL PROPUESTA TOTAL
# (min) (min) (min) (min) (min)

Generacion 6rdenes de
produccién 1 100 100 9,25 9,25 90,75
Dosificacion, pesaje y
distribucion de materias 4 307,30 1229,2 91,50 366 863,2
primas
Pre_paracmn y distribucion 4 262.30 10492 62,50 250 799,2
de insumos
Elaboracion de mayonesas 2 114,40 228,8 59,50 119 109,8
Elaboracion de salsas 2 45 90 9 18 72
Limpieza 4 69 276 62,30 249,2 26,8
Seguimiento y control 4 43,65 174,6 21,65 86,6 88
Liquidacion de producto 4 82,10 3284 | 49,10 196,4 132
terminado

min 1 023,75 3476,2 364,80 1 294,45 2 181,75

TOTAL
horas 17,06 57,94 6,08 21,57 36,36

Tanto para la elaboracion de mayonesa KFC balde, mayonesa squiss, salsa
amarilla y salsa de yogurt, se compartian los procesos y subprocesos como la
generacion de 6rdenes de produccién, dosificacién, pesaje y distribucion de
materias primas, preparacion y distribucion de insumos, limpieza, seguimiento y
control, y liquidacion de producto terminado; es por eso que se hizo la
presentacion de los resultados de acuerdo a la tabla 3.16. Al presentar una
propuesta de mejoramiento en las diferentes actividades se tenia valores iniciales,
y con la situacion propuesta otros, para lo que se hizo la diferencia de tiempos
gue marca la reduccion de los mismos, y luego el nimero por el que se multiplica
equivale el numero de veces que se comparten los procesos o subprocesos a
cada producto escogido (mayonesa balde, mayonesa squiss, salsa amarilla y
salsa de yogurt), asi la reduccion total para la elaboracion de mayonesas y salsas
es de 36,36 horas.
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3.4 CALCULO DE COSTOS

Los costos de la calidad en una empresa son importantes y cuando se hacen las
cosas de una manera estos estan implicitos, aun cuando estos tengan errores o
existan ciertas actividades que se las hacen de manera equivocada, pero los
costos son mas altos, y el propésito en el estudio es que los costos al hacer las
cosas bien o que al cambiar ciertos puntos de apalancamiento, los costos
disminuyan. Cuando los errores no se arreglan al momento que suceden,
después de un tiempo serdn mas costosos para la empresa y representaran un

largo tiempo corregirlos.

Cuando se realiz6 la metodologia de la Ruta de la Calidad se analizaron las
actividades de inspeccion y de cierta de forma de prevencion que generan costos,
puesto que se proponen realizar ciertas acciones en busca de solucionar o
aminorar errores para que en un futuro los costos disminuyan al reducir los

tiempos en los paros encontrados en el estudio.

3.41 COSTOSPARA SOLUCIONES CON EL USO DE LAS DOS
METODOLOGIAS

En la tabla 3.18 se detallan los costos aproximados que la empresa Marcseal S.A.
necesita para solucionar los inconvenientes encontrados en el estudio con los
tiempos de procesamiento largos, avocados por paros dentro del mismo. En el
desarrollo de la metodologia se proponen ciertas acciones que se encuentran

enlistadas.
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Tabla 3.18. Analisis de costos
COSTOS
o SOLUCIONES AN SUBTOTAL
TIPO DE SOLUCIONE
CANT REPUESTOS | h- ygea | ASESORAMIENTO
UNIDAD usD usD usb UsD
1 | Fabricar maquina 1 2 000,00 800,00 100,00 2 900,00
2 | Recopilar informacion de los operarios
Hacer reuniones, juntas, etc. 50,00 50,00
3 | Fabricar un acople para la llenadora 1 300,00 100,00 50,00 450,00
4 Estudllo mensual de necesidades para 20,00 20,00
cambio
5 | Alternativas de termoencogibles
Llegar acuerdo con proveedor 5,00 5,00
Buscar otro proveedor 5,00 5,00
6 | Cambiar tuberia y acople para llenado 200,00 30,00 48,00 278,00
7 | Balanza de 30 kg digital 1 180,00 180,00
8 Llegar a acuerdo con proveedor en 20,00 20,00
entrega de presentacion
9 | Comprar maquina selladora con pedal 1 100,00 100,00
10 | !mplementar nuevo modulo en el 2 000,00 500,00 200,00 2 700,00
sistema micro
11 | Arreglar mezcladora 1 300,00 300,00
12 | Radios nuevas 4 200,00 800,00
13 Capacitacion en delegacion de
funciones
14 | Materiales y reuniones 20,00 20,00
15 | Cambiar de tuberia para aceite y agua 2 125,00 250,00
16 Crear instrumento toma muestras 1 30,00 30,00
mayonesa
17 | Comprar hisopos (mensuales) 100 0,50 50,00
18 | Capacitacion en realizacion de anlisis 5,00 5,00
19 | Otras capacitaciones y reuniones 100,00 100,00
TOTAL 8 263,00

Los puntos 1 y 2 son soluciones propuestas para mayonesa balde, los puntos 3,4

y 5 para mayonesa squiss, 6 y 7 para salsa amarilla, y los puntos 8 y 9 para salsa

de yogurt, y todas las alternativas descritas del punto 1 al 9 se dan a la empresa

para disminuir los tiempos en los paros con valores monetarios aproximados
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tomando en cuenta rubros de mano de obra, el uso de repuestos y
asesoramientos; el rubro mas alto se ve reflejado en la elaboracion de una
maquinaria para limpiar y sanitizar los baldes de la mayonesa KFC por la

complejidad al disefarla y por todas las acciones que estan implicitas.

Desde los puntos 10 al 19 son costos de las acciones recomendadas en el
estudio para disminuir los tiempos en las actividades de cada proceso y
subproceso en la elaboraciéon de mayonesas y las salsas; el rubro mas alto se
encuentra en el punto 10 al intervenir en la plataforma del sistema micro que se
utiliza, cabe recalcar que la implementacibn de las soluciones propuestas

depende de la decision de la alta directiva.

3.4.2 REDUCCION DE COSTOS CON DISMINUCION DE TIEMPOS DE CICLO

En la tabla 3.20 se proporciona informacion del costo que se ahorra la empresa

Marcseal S.A. al realizar las mejoras sugeridas en el estudio, para lo cual se

utilizan los datos de la tabla 3.17 y de la tabla 3.19

Tabla 3.19. Calculo del costo hora/hombre

PERSONAL SUELDO DIAS HORAS COSTO HORA-
. HOMBRE
MARCSEAL (USD/MES) Lt SLlEs JORNADA/DIA
MES USD/HORA
Jefe de 1500,00 22 8 8,52
Produccion
Jefe de Bodega 1 000,00 22 8 5,68
Operarios / 292,00 22 8 1,66
preparador
Supervisor 650,00 22 8 3,69
Liquidador 350,00 22 8 1,99
Auxiliar de 350,00 22 8 1,99
calidad
Contabilidad 800,00 22 8 4,55
Encargado de
bodega 350,00 22 8 1,99
transitoria
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En la tabla 3.19 existen datos como el sueldo que percibe cada individuo, los dias

gue son laborables al mes, las horas utilizadas por jornada de trabajo, y el costo

hora-hombre que se obtiene dividiendo el sueldo de cada personal para el nUmero

de horas utilizadas al mes.

Tabla 3.20. Matriz del calculo de costos de la calidad

MEJORA EN TIEMPOS DE CICLO

. =z | @
g <
REDUCCION 8 8 " . . <D( 5 <£ E
Q| o > |20 =9 = w ==
MIN | HORA || o |w & 553|238 08 |9 o 2
(%) [®) o] <O g Z Z 0 ) w >
E L n | O |wo E
] i O o
Generacion
ordenes de 90,75 1,51 1)1 7,10 22 472,66
produccion
Dosificacion,
pesaje y
distribucion de 863,20 14,39 1 2 3,00 22 2 848,56
materias primas
Preparacion y
distribucion de 799,20 13,32 1 1 3,67 22 2 151,18
iNsumos
Elaboracionde | 14945 | ;g3 101 1 245 | 22 | 29555
mayonesas
Elaboracionde | 7, 55 | 1 99 1 1 284 | 22 | 150,00
salsas
Limpieza 26,80 0,45 1 1 1 2,45 22 72,14
Seguimientoy | ga g | 47 1 1 182 | 22 | 117,70
control
Liquidacion de
producto 132,00 2,20 2 1 1 1 1 5,45 22 1 584,00
terminado
TOTAL
AHORRO 7691,78

La tabla 3.20 tiene por finalidad mostrar el beneficio que la

empresa Marcseal

puede obtener a través de mejorar los tiempos de ciclo de los procesos y

subprocesos utilizados en la elaboracion de mayonesas y salsas, para lo cual se

hizo uso de la reduccién de horas, el nUmero de personas que estan implicitas, el
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costo hora-hombre promedio, y la frecuencia al mes, para al final obtener un
ahorro estimado de 7 691,78 USD al mes.

3.5 MANUAL DE PROCESOS

En el Anexo X se puede ver el manual establecido para los procesos,
subprocesos y procedimientos productivos en la elaboracion de mayonesas y

salsas, donde se describen y detalla las interrelaciones existentes.

En el manual se puede claramente observar entradas, salidas, los controles que

se aplican y los recursos a utilizar.
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4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

v' La empresa Marcseal S.A ha crecido sustancialmente pero sin un rumbo
definido y de manera tradicional, y el entregar una informacién que valide el
crecimiento a través de un rumbo basado en procesos le da la opcion a la
empresa de identificar y gestionar los procesos internos para responder de
mejor manera a las necesidades que se presentan, con el fin de llegar a un
mejor desempeifio. Los resultados y el planteamiento de las alternativas de
mejoras en el estudio se manejaron bajo la ayuda de la conformacion del
grupo de mejoramiento y la guia del director del proyecto en la utilizacién de

las diferentes técnicas de recopilacion de informacion y de las metodologias.

v Si la empresa maneja una adecuada administracion por procesos se puede
optimizar los recursos que se tienen con una reduccion de tiempos en la

gestion ademas del mejor manejo de informacion.

v' Se puede concluir que una empresa con un enfoque basado en procesos es
mas facil la implementacion de cambios, y los costos mas bajos para que
marche correctamente, porque se puede intervenir en una parte del proceso
sin que el resto se afectado pero que mejora en conjunto, la flexibilidad
permite adaptarse a los continuos cambios del medio.

v'  Existen datos precisos del desempefio de la empresa con el levantamiento
de diagramas de flujo y el uso de las matrices de valor agregado, por lo que
se pudo identificar, levantar y describir la informacion de los detalles de los
procesos productivos que conforman la elaboracion de las mayonesas y
salsas elegidas (mayonesa KFC balde, mayonesa squiss, salsa amarilla,
salsa de yogurt), lo que favorece a la empresa en el reconocimiento de las
falencias y debilidades, justificadas por medio de la informacion mostrada. A
partir de esa informacion se pudo encontrar las oportunidades de mejora,

que facilitarian la realizacion del trabajo actual.
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El objetivo general de la investigacion para optimizar la elaboracién
mayonesas y salsas, se dio por medio de la aplicacién del método de la Ruta
de la Calidad que ayud6é dando soluciones al principal problema de los
largos tiempos de procesamiento, encontrando las causas principales que
ocasionan retrasos en la linea de envasado de produccion de mayonesas y
salsas, debido a varias razones como desorganizaciéon, falta de

conocimiento, maquinaria, tecnologia y capacitaciones.

Después de aplicar la lluvia de ideas y el diagrama de causa- efecto, se
encontré que las principales causas en la elaboracion de mayonesa balde
KFC son tiempos de paralizacién al preparar baldes y en verificar pesos
correctos, en mayonesa squiss retrasos en colocar capuchones y en
termoencogerlos, en cerrar tapas manualmente y colocar mangas, en la
salsa amarilla al llenar fundas y esperar para el uso de la balanza grande, y
en la salsa de yogurt al sacar el queso crema de los envases y al sellar las
fundas; las soluciones se dieron a cada retraso con el uso del analisis de los

5 por qué y bajo criterios del grupo de mejoramiento.

También para optimizar la elaboracion de mayonesas y salsas se hizo el
analisis de las actividades actuales de los procesos y subprocesos, con un
valor de 57,94 horas, versus la propuesta de mejoramiento que dié un nuevo
valor de 21,57 horas; la diferencia de la reduccion de los tiempos de ciclo
para las mayonesas y salsas escogidas fueron de 36,36 horas totales. La
reduccion del tiempo se dio a partir que se encontré esperas, y movimientos
innecesarios que podian ser cambiados tan solo con pequefias tomas de
decision, asignacion de responsabilidades, cambios de piezas y partes en

maquinaria, todas descritas en el proyecto.

La propuesta para optimizar los procesos a través de las oportunidades de
mejora del estudio aumenta la posibilidad de diferenciarse del resto de
empresas de igual condicion, en el ambito competitivo en el que se

desarrolla.
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Los datos de la capacidad instalada de los procesos y subprocesos
analizados no intervinieron para realizar la propuesta de mejoramiento pero

se adicion6 como informacién para estandarizar las acciones y actividades.

Los valores econdmicos del estudio arrojaron dos tipos de rubros, aquellos
costos utilizados al identificar las oportunidades implicitas en las alternativas
de mejora dentro de cada proceso que incrementa la productividad, y los

costos del ahorro al intervenir o adoptar las opciones de cambio.

En lo que se refiere a los costos de implementacion de las alternativas
después de haber realizado el estudio de las oportunidades de mejora, se
concluyé que se necesita un valor aproximado de 8 263,00 USD de los
cuales el mayor porcentaje se llevan dos alternativas que fueron hacer una
maquina para la limpiar y sanitizar los baldes KFC, y en intervenir en la
plataforma que usa la empresa. Cabe recalcar que los costos de

implementacion depende de la decision de la alta directiva.

Los costos analizados en el estudio conllevan a mostrar los beneficios que
obtiene la empresa Marcseal S.A al intervenir en la optimizacion del tiempo
en la elaboracion de las mayonesas y las salsas con la reduccién de costos
innecesarios (actividades sin valor agregado), con un ahorro aproximado de

7 691,78 USD en los procesos y subprocesos compartidos.

Para conseguir un cambio en todas las instancias de la empresa y que se
logre un compromiso de cada uno de los miembros, la capacitacion es clave,
ademas de que se va a motivar a todos en el conocimiento de los objetivos
que quiere lograr la empresa; entonces se puede concluir que el papel que

desempenia el grupo de mejoramiento ahora es vital.

El manual de procesos es importante en la empresa para la estandarizacion
de la informacion en la ejecucion de la elaboracion de los productos y es una
herramienta (til para la organizacién para mejorar el desempefio de las

actividades que realizan, en busca de mejores resultados.
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RECOMENDACIONES

Tomar en consideracion la propuesta para la empresa, mediante una junta
gue cuente con la intervencion de la alta dirigencia, el jefe de Produccién y la
supervisora de Salsas Frias, donde al existir ciertas dudas en revisar y

aprobar el proyecto de estudio, estas puedan ser despejadas y discutidas.

Que el grupo de mejoramiento formado, implemente nuevas técnicas de
mejoramiento en todos los procesos que se utilizan, con el afan de que
nuevas ideas surjan para el 6ptimo desarrollo en las diferentes actividades
gue realiza la empresa Marcseal, en los diferentes productos.

Permitir que dentro de la organizacidn se realicen mas proyectos que tengan
concatenacion con la informacién desplegada, y que corrobore al
planteamiento de muchas mas alternativas de cambio y de desarrollo en pro
de presentar una situacion mas competitiva, en el logro de una mayor
satisfaccion de todos aquellos actores que se encuentran involucrados en la

empresa.

La informacibn generada es un soporte para la empresa y al ser
documentada necesita ir actualizandose, por lo que se sugiere que el grupo
de mejoramiento tome en cuenta a un responsable de los posibles cambios
que puedan darse periddicamente, e incluso tomar en cuenta variaciones

gue enriquezcan el documento.

Se recomienda el uso de indicadores de acuerdo a la linea base usada en el
estudio que validen el desempefio de los procesos con la Informacion que ya
se ha levantado, asi se obtendran datos mas acertados en el control que
ayuden a prever situaciones que un futuro ocasionen dificultades a la

empresa, y con la toma oportuna de decisiones se resuelvan.
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ANEXO |

ORGANIGRAMA DE MARCSEAL
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TABLA All.1. Porcentaje de producto terminado de acuerdo a la clasificacion en salsas

frias
(PRODUCTO TERMINADO SALSAS FRIAS)
g PRODUCTOS COSTO (USD) R A | PORCENTAJE | PORCENTAJE
MQ Producto terminado maquinas 123 066 8,46 8,46
S.cheddar picante kfc balde 4kl 221241 0,00 1,80
Sazonador hot spice kfc 100 gr. 4,11 0,00 0,00
Salsa mil islas kfc funda 1/2 kg 201,96 0,01 0,16
Salsa picante tropiburguer balde 8 3576,97 5,75 67,91
S.ancho chipotle kfc balde 4kl 3905,22 0,27 3,17
S.ranch kfc balde 4kg 2739,44 0,19 2,23
Ranch marcellos funda 1 kg. 391,97 0,03 0,32
S. Ranch pizza hut funda 1 kg 501,35 0,03 0,41
S. Ranch t.fertil fco 300 g 20358 0,14 1,65
S. Amarilla papitas a lo bestia 20k 94 168,65 6,47 76,52
% S. Amarilla gus galon 16 621,855 1,14 13,51 =S
5:') Mostacream marcellos 4 kg./s.amrll 91 228,63 6,27 74,13 5
Mostacream marcellos minisquis 300g 1 286,35 0,09 1,05
S. Pickles el artesano fda 1 kg 15 093,86 1,04 12,26
S. Pickles espanol fda 1 kg 44 673,23 3,07 36,30
S.twister kfc bld 33006,39 2,27 26,82
S. Yogurt espanol fda 500 g 14 850,8 1,02 12,07
S.tartara marcellos balde 4kg 42 295,615 2,91 34,37
S. Golf kfcsch20 g 1 864,09 0,13 151
S. Golf marcellos balde 4 kg 85 747,93 5,90 69,68
S. Golf marcellos minisquiss 300 gr 1544,79 0,11 1,26
S.cesar t.fertil fco 320 g 3592,12 0,25 2,92
Mostaza marcellos bld 78779,7 5,42 83,98
Mostaza marcellos 2 kg 2123,48 0,15 2,26
§ Mostaza honey kfc funda 1/2 kg 157,86 0,01 0,17
5 Mostaza marcellos squiss 422 gr 7602,3 0,52 8,10 6,45
g Mostaza marcellos mini squiss 1736,62 0,12 1,85
Mostaza honey t.fertil fco 320 g 1409,5 0,10 1,50
Mostaza marcellos frasc vidrio 250c 1996,3 0,14 2,13
Mayonesa marcellos bld 569 927,95 39,18 81,62
Mayonesa marcellos bld 2 kg 8776,34 0,60 1,26
é Mayonesa marcellos especial bld 4kg 14 628,01 1,01 2,09
§ Mayonesa marcellos kfc redondo 46 279,66 3,18 6,63 48,01
<§( Mayonesa marcellos squiss 387 gr 47 267,99 3,25 6,77
Mayonesa marcellos mini squiss 6 415,77 0,44 0,92
Mayonesa marcellos fr.vidrio 250 cc 4958,8 0,34 0,71
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TABLA Alll.1. Matriz de ponderacion en la elaboracion de mayonesas
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FACTIBILIDAD DE

AFECTA AL PROCESO AFECTA A EMPRESA
PROBLEMAS TIEMPOS DE REALIZAR CAMBIO
Ne PROCESAMIENTO MUY 56% 11% 33% TOTAL
LARGOS
PUNTAJE PONDERACION SUBTOTAL PUNTAJE PONDERACION SUBTOTAL PUNTAJE PONDERACION SUBTOTAL
Operacion incorrecta de
é 1 | maquinaria 4 0,56 2,24 6 0,11 0,66 5 0,33 1,65 4,55
m
8 2 | Errores que comete el operario 5 0,56 2,80 4 0,11 0,44 5 0,33 1,65 4,89
a
o| 3 | Elpersonal esta desmotivado 3 0,56 1,68 4 0,11 0,44 3 0,33 0,99 3,11
Z
< . .
Operadores realizan diferentes
2| 4 | procedimientos 3 056 | 1,68 | 2 011 | 022 | s 0,33 198 | 388
Desorganizacion de puestos de 4 0,56 224 | 3 011 0,33 6 0,33 1,98 4,55
5 | trabajo ' ' ' ! ! ' '
Cambio repentino de actividades
% 6 | de produccion 4 0,56 2,24 2 0,11 0,22 5 0,33 1,65 411
% Planificacién de produccién
E 7 | deficiente 3 0,56 1,68 5 0,11 0,55 3 0,33 0,99 3,22
w
8 | No se conocen procedimientos 5 0,56 2,80 4 0,11 0,44 7 0,33 2,31 5,55
No hay investigacion de
9 | mejoramiento en maquinaria 5 0,56 2,80 5 0,11 0,55 7 0,33 2,31 5,66
Realizar pedidos emergentes fuera
10 | de cronograma 5 0,56 2,80 6 0,11 0,66 6 0,33 1,98 5,44
11 | No existen manuales 3 0,56 1,68 4 0,11 0,44 3 0,33 0,99 3,11
12 | Falta de materia prima o insumos 3 0,56 1,68 5 0,11 0,55 5 0,33 1,65 3,88
o) Realizacion de Largas operaciones
8 13 | de forma manual 9 0,56 5,04 8 0,11 0,88 6 0,33 1,98 7,90
'_
‘w o
s La comunicacion interna es 7 0,56 392 | 5 011 0,55 7 033 231 6,78
14 | deficiente ’ ' ' ' ' ! '
Especializacién de ciertas
15 | operaciones 5 0,56 2,80 3 0,11 0,33 6 0,33 1,98 511
Tardanza en la entrega de materia
16 | prima o material de empagque 2 0,56 1,12 3 0,11 0,33 5 0,33 1,65 3,10
17 | Maquinaria defectuosa o averiada 5 0,56 2,80 5 0,11 0,55 5 0,33 1,65 5,00
18 | Calibracion de equipos deficiente 5 0,56 2,80 5 0,11 0,55 6 0,33 1,98 5,33
19 | No existe suficiente tecnologia 3 0,56 1,68 4 0,11 0,44 2 0,33 0,66 2,78
g No hay i igacio
> y investigacion de
S| 20 | mejoramiento en maquinaria 4 0,56 2,24 3 011 0,33 6 0,33 1,98 4,55
(o
< Mantenimiento correctivo de
2 21 | equipos en horarios laborales 5 0,56 2,80 6 011 0,66 3 0,33 0.99 4,45
Maquinaria sin facilidades
22 | operacionales 9 0,56 5,04 8 0,11 0,88 7 0,33 2,31 8,23
23 | Falta equipo para produccion 6 0,56 3,36 6 0,11 0,66 3 0,33 0,99 5,01
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TABLA Alll.2. Matriz de ponderacion en la elaboracién de salsas

FACTIBILIDAD DE

AFECTA AL PROCESO AFECTA A EMPRESA
PROBLEMAS TIEMPOS REALLZAR E B
DE PROCESAMIENTO TOTAL
Ne MUY LARGOS 56% 11% 33%
PUNTAJE PONDERACION SUBTOTAL PUNTAJE PONDERACION SUBTOTAL PUNTAJE PONDERACION SUBTOTAL
A E—
1 Eqmvocggones enla 4 0,56 224 3 0,11 0,33 3 0,33 0,99 3,56
(@) preparacion del producto
L
[a)
©)
5: 2 | Existen varias fallas humanas 5 0,56 2,80 2 0,11 0,22 4 0,33 1,32 4,34
=
Distribucién inadecuada del
3 area de procesamiento 6 0,56 3,36 4 0,11 0,44 3 0,33 0,99 4,79
o Cambio repentino de
z 4 | actividades de produccion 5 0,56 2,80 4 0,11 0,44 4 0,33 1,32 4,56
S g
No se conocen procedimientos
pd
& 5 de elaboracion de salsas 5 0,56 2,80 4 0,11 0,44 3 0,33 0,99 4,23
6 Planificacién de produccion es 5 056 280 3 011 0.33 3 033 0.99 412
cambiante ' ' ' ' ' ' '
7 | Realizar pedidos emergentes 5 0,56 2,80 3 011 0,33 6 033 198 [ 511
fuera de cronograma ' ' ' ' ' ' '
8 | Subutilizacion del personal 6 0,56 3,36 6 0,11 0,66 3 0,33 0,99 5,01
®)
8 Realizacion de largas
E 9 operaciones en forma manual 9 0,56 5,04 7 0,11 0,77 5 0,33 1,65 7,46
=
Ciertas ocasiones los operarios
10 | lideres no tienen comunicacion 5 0,56 2,80 4 0,11 0,44 4 0,33 1,32 4,56
directa con supervisores.
11 | No hay innovacion tecnolgica 6 0,56 3,36 4 0,11 0,44 5 0,33 1,65 5,45
2 Maquinaria sin facilidades
D
g 12 operacionales 5 0,56 2,80 5 0,11 0,55 4 0,33 1,32 4,67
13 ﬁ;"lgﬁ""d de maquinaria es 9 0,56 5,04 8 011 0,88 7 033 231 | 823
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ANEXO IV

HOJAS DE VERIFICACION DE MAYONESAS

FIGURA AIV.1. Hoja de verificacion en la elaboracion de mayonesa balde 4 kg KFC

Marc:
V seal

HOJA DE VERIFICACION Ne 1

ESPECIFICACION: MAYONESA KFC FECHA INICIO: 5 de Junio de 2012

AREA: ENVASADO DE SALSAS FRIAS
PRESENTACION: BALDE 4 kg

N° DE INSPECCIONES: 4

CANTIDAD A ANALIZAR: 2700 kg

FECHA FINALIZACION: 8 de Junio de 2012

Tiempo paralizacion trabajo | FRECUENCIA
CAUSAS DE PAROS DIA 1 DIA2 | DIA3 | DIA4 Promedio

(min) (min) (min) (min) (min)
Verificar pesos correctos 80 78 77 69 76
Arreglar cartones mal apilados 7 15 9 11 10,5
Corrggir mal impresion en 5 8 5 7 6.25
precios en balde
Falta insumos de empaque 7 4 5 6 55
Falta de pallets para apilar 6 7 3 8 6
Preparar baldes 150 120 137 132 134,75
Po'r paros perso'nales y de 10 8 10 9 9.25
fatiga en operarios
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FIGURA AIV.2. Hoja de verificacion en la elaboracion de mayonesa squiss

YV, Marc:

seal

HOJA DE VERIFICACION

ESPECIFICACION: MAYONESA SQUISS
AREA: ENVASADO DE SALSAS FRIAS
PRESENTACION: FRASCO DE 387 g
N° DE INSPECCIONES: 5
CANTIDAD A ANALIZAR: 1350 kg

FECHA INICIO: 18 de Junio de 2012
FECHA FINALIZACION: 22 de Junio de 2012

Tiempo paralizacion trabajo FRECUENCIA

RETRASOS EN LA LINEA :

5 P d

DE PRODUCCION DIA 1 DIA2 | DIA3 | DIA4 | DIAS romedio
(min) (min) (min) (min) (min) (min)

Limpieza al momento de dosificar 20 10 15 12 17 18,5
Cerrar tapas manualmente y 52 61 58 62 53 715
colocar mangas
Colocar capuchones y 156 180 150 136 170 198
termoencogerlos
Apilar envases llenos, en mesa de
operacion 28 30 27 26 22 33,25
Colocar precios 19 17 18 20 19 23,25
Por necesidades operacionales 10 5 7 9 15 11,5

Ne 2
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HOJAS DE VERIFICACION DE SALSAS

FIGURA AV.1. Hoja de verificacién en la elaboracion de salsa amarilla
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B Marc:
y seal

N° DE INSPECCIONES: 4

HOJA DE
VERIFICACION
ESPECIFICACION: SALSA AMARILLA FECHA INICIO: 19/06/2012
AREA: PREPARACION-ENVASADO SALSAS FRIAS FECHA FINAL: 29/06/2012
PRESENTACION: CARTONES EN INTERIOR FUNDAS DE 20 kg
CANTIDAD A ANALIZAR: 1350 kg
Tiempo paralizacion trabajo | FRECUENCIA
CAUSAS DE PAROS DIA 1 DIA DIA3 | DIA4 Promedio
(min) (min) (min) (min) (min)
Llenado de fundas 128,76 128,76 | 124,12 | 133,98 128,91
Dar forma a funda dentro del 15,46 19,33 18,36 17.4 17.64
carton
Esperar para el uso de
balanza grande 20 25 23 16 21
Llenado de tolva con agua 10 8 6 4 7
Falta de material o insumos 5 3 7 2 4,25
Paros obligatorios en personal 3 5 6 8 5,5
Mal funcionamiento de la 13 17 14 18 155
bomba

N° 3




FIGURA AV.2. Hoja de verificacién en la elaboracion de salsa de yogurt
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1.V, Marc:
Sea' HOJA DE

VERIFICACION

ESPECIFICACION: SALSA DE YOGURT FECHA INICIO:  11/07/2012
AREA: PREPARACION-ENVASADO SALSAS FRIAS FECHA FINAL: 18/07/2012
PRESENTACION: FUNDAS DE 1 kg
N° DE INSPECCIONES: 4
CANTIDAD A ANALIZAR: 675 kg
Tiem po pargllzamon FRECUENCIA
trabajo
CAUSAS DE
RETRASOS DIA 1 DIA |DIA3 | DIA4 Promedio
(min) (min) (min) (min) (min)
Sacar queso crema de
envases 113 102 118 98 107,75
Trasvasar producto
continuamente 18 23 16 20 19,25
Sellar fundas 63 52 61 65 60,25
Envasar fundas equivocadas 21 19 18 23 20,25
Recorridos innecesarios 15 12 8 22 14,25
Reunir liquidador y jefe de
frias para almacenar producto 10 12 16 8 11,5

N° 4
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ANEXO VI

DIAGRAMAS DE FLUJO (SITUACION ACTUAL)

@@ . Elaborado por: Viviana Simbafia
a rc - MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y Fecha de elaboracion: 6 de Julio de 2012
CALIENTES
. Estatus: ACTUAL
PROCESOS: GENERAR ORDEN DE PRODUCCION Fecha de aprobacion: 17 de Julio de 2012
CODIGO: C.1 Revisado por: Ing. Eduardo Hurtado

Jefe de Produccién

AREA DE TRABAJO: Produccién, bodega de materia prima, material de empaque, departamento de Adquisicién PAG 1/1

OFICINA DE PRODUCCION BODEGAS ADQUISICION

INICIO

Ingresar al
sistema

Digitar cédigo de
producto terminado
a producir

v

Digitar cédigo de
materia prima y de
material de
empaque

Revisar cantidades
existentes en el
sistema de acuerdo
aférmula

oinciden cantidadi
del sistema con
formula?

Llamar a
bodega

v

Preguntar a jefe de
bodega existencia
fisica

Verificar
existencias
fisicamente

Registrar cantidad
NOM existente al existir Comunicar el
faltante
faltante
SI . .
Dirigirse al Revisar el
responsable sistema

Llenar orden de
pedido

SI

Esperar la

entrega de Realizar la

producto por |« compra
parte del

proveedd

A
Imprimir Ordenes de Hacer ajuste en el v
Produccion de materia | g ! > -
prima y material de [ sistema (jefe de |«
empaque bgdega) Receptar
producto

DOCUMENTOS:
: Orden Produccién Materia Prima (original)
: Orden Produccién Materia Prima (copia)
: Orden Produccién Material Empaque (original)
: Orden Produccion Material Empaque (copia)

: Listado de ajustes de ingresos
: Hoja de faltantes
: Nota de pedido
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Y, IMarc
Sea

@

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES

PROCESOS: ABASTECIMIENTO
SUBPROCESO:

MATERIAS PRIMAS
CODIGO: c21

DOSIFICACION, PESAJE Y DISTRIBUCION DE

Elaborado por: Viviana Simbafia
Fecha de elaboracion: 6 Julio-2012
situacion: ACTUAL
Fecha de aprobacién: 17- de Julio de 2012
Aprobado por: Sr Clauss Samaniego
Jefe de bodega de materia prima

AREAS DE TRABAJO: Bodega de materia prima, elevador, produccion

PAG 1/1

BODEGA DE MATERIA PRIMA

AREA DE PESAJE

ANDEN DE ELEVADOR

AREA DE ENVASADO

INICIO

Revisar fisicamente

Esperar
documento de
Orden de
Produccion

Recepcién de Orden de
Produccién (OP)-copia

Acercar a la puerta de

Y

materia prima en stands

v

Acercar recipientes o
contenedores de materia
prima

v

Observar cantidades que
se van a dosificar de
acuerdo a OP

l

Tarar balanza

v

Preparar instrumentos de
trabajo

;

Realizar dosificacién
segun cantidades de OP

Esperar para
mezclar
ingredientes
manualmenty

Colocar la materia prima

bodega

v

Firmar OP y registro

Buscar persona
responsable de
entrega de
materia prima

Entrega OP firmada al
encargado de entrega

v

Entregar cantidades
pesadas

v

Verificar pallets de
materias primas
dosificadas

Llevar al area del

ya pesada en un pallet

ascensor

DOCUMENTOS:

1: Orden Produccion materia prima
(copia)-OPERARIO

2: Orden Produccién Materia Prima

(copia)-AUXILIAR DE BODEGA
3: Registro de salida de materia prima

.

Descargar pallet con
materia prima

Trasportar paller
en ascensor

»| Descargar pallet con
materia prima

A

Ubicar materia prima en
el piso y lugar destinado

Buscar
supervisor
encargado de
area

Entregar cantidades
pesadas

Firmar OP-copia

Entregar OP-copia al
supervisor

FIN
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Y, Marc
Sea

®

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
PROCESOS: ABASTECIMIENTO

suBPROCESO:  PREPARACION Y DISTRIBUCION DE
CODIGO: C.2.2

Elaborado por: Viviana Simbafia
Fecha de elaboracion: 6 Julio-2012

INSUMOS | Situacien: ACTUAL

Fecha de aprobacion: 17 de Julio de 2012
Revisado por: Sr.

CENTRO DE TRABAJO: Bodegas y produccién

PAG 1/1

BODEGA MATERIAL EMPAQUE

BODEGA DE MATERIAL DE ENVASES

BODEGA DE MATERIAL DE
EMPAQUE DE CARTONES

AREA DE ENVASADO

Esperar
documento de
Orden de
Produccién

Recepcién de Orden de
Produccion (OP)-copia

v

Revisar cantidades
generadas en OP

v

Calcular cantidad de pacas de

envases que se necesita segun el
namero generado en la orden

v

Calcular cantidad las pacas de
cartones e insumos q se necesita

Contar pacas

segln el nimero generado en la
orden

DOCUMENTOS:

1: Registro de Salida de bodega de material
de empaque e insumos

2: Registro de salida de bodega de envases

3: Orden de produccién insumos (copia)

y
> Contar pacas Verificar cantidad
separada de envases
o y Preparar envases
Contar resto ) Verificar cantidad separada
de insumos de cartones
A
y
Registrar salidas
Preparar material de envases
Registrar salidas de
material
1
A

Trasladar pacas el

A,

gata hidradlica

A

Ubicar envases, cartones y
demas en lugar respectivo

Buscar a
supervisor

Firmar OP-copia

Entregar copia
a supervisor

FIN
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\/

Marc
Sea

®

MACROPROCESO:
PROCESO:

SUBPROCESO:
CODIGO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
ELABORACION DE SALSAS FRIAS

ELABORACION DE MAYONESA
Cc31

Elaborado por: Vi
Fecha de elaboracién: 11 Julio-2012
situacion: ACTUAL

Fecha: de aprobacion: 20 de Julio de 2012
Aprobado por: Dra. Fanny troya

ana Simbafia

Supervisora de salsas frias

CENTRO DE TRABAJO: Bodega materia prima y empaque, produccion y departamento de Control de Calidad

PAG 1/1

OFICINA DE BODEGA DE MATERIAL DE N
PRODUCCION BODEGA DE MATERIA PRIMA EMPAQUE PROCESAMIENTO ENVASADO DE SALSAS FRIAS CONTROL DE CALIDAD
INICIO
LIMPIEZA
Recepcion de ("é"l‘l"a) P Limpieza de
materia prima -1 area
GENERAR
ORDEN DE
PRODUCCION LIMPIEZA
ci Acercar los cal
v ingredientes a tolva

Es para bodega

PREPARACION Y
DISTRIBUCION
> INTERNA DE

le materia prima?

DOSIFICACION Y

DISTRIBUCION

DOCUMENTOS:

2. Registro de Control de
Procesos

1. Requisicién de materia prima

> DE MATERIAS
PRIMAS

21
Llevar a \

INSUMOS
c22

Verificar pesos de

procesamiento

Registrar ajuste

Ajustar 1\
<

A 4

materia prima

Cumple con pesos de’
acuerdo a formula

S| pasteurizados en
> tolva de

de preparacion

Poner huevos

preparacién

Preparar solubles
en agua en la tolva

Agitacion rapida y
> lenta

Adicionar

agua y aceite

Adicién de

Preparar vinagre [«

olleoresinas

Preparar espesante
en balde plastico:

Xantan+Aceite !/3

Preparar de solubles en
aceite en la tolva
Almidon + Aceite

3

Agitacion lenta

v

Agitacion rapida y
lenta

v

pesos |

Terminar la adicion
de agua y aceite

v

v

Recepcion de
insumos

SEGUIMIENTO

Terminar agitacion

Dirigirse a tomar
muestra en la parte
inferior de la tolva,

ELABORACION
Se elabora AYONESA
mayonesa vopl | Maguiss

balde 2 A
s
FIN
ELABORACION
MAYONESA
BALDE
caLtL
FIN
Llevar a Control de
Calidad

» Armar P Tomar muestra

tuberia

Realiza ajuste

7'y

Ajustar férmula

> Y CONTROL
c42

Cumple
parametros?

st

Dar orden de
aprobacion para
envasado
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Y, Marc:
seal

MACROPROCESO:

PROCESO:
SUBPROCESO:

PROCEDIMIENTO:
CODIGO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
ELABORACION DE SALSAS FRIAS
ELABORACION DE MAYONESA

Elaboraciéon de mayonesa balde 4 kg
C3.11

Elaborado por: Viviana Simbafa

Fecha de elaboracion: 11 Julio-2012

situacion: ACTUAL

Fecha de Aprobacion: 20 de Julio de 2012

Aprobado por: Dra Fanny Troya
Supervisora Salsas Frias

AREA DE TRABAJO: Produccién y transito temporal

PAG 111

ENVASADO DE SALSAS FRIAS

PRODUCTO EN TRANSITO

INICIO

Recepcion

Ordenar baldes

Colocar asas a
los baldes

Desinfectar
baldes

material de
empaque

A

Armar linea de v
produccién

i Armar cartones

Recibe
aprobacion para
envasado

Envasar

Aumentar o
disminuir
cantidad de
producto

> Pesar

Cumple
peso

z
o

Sl
Colocar tapar en
el envase y
poner en cinta
transportadora

;

Tapado
automatico

Empacar en caja |4

!

Embalar y apilar

Llevar a area de

Colocar palet con

producto en transitg

.

producto apilado

A

LIQUIDACION DE
PRODUCTO
TERMINADO
C5
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Y, IMarc:
seal

PROCESO:
SUBPROCESO:

PROCEDIMIENTO:
CODIGO:

MACROPROCESO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
ELABORACION DE SALSAS FRIAS
ELABORACION DE MAYONESAS

Elaboracién de mayonesa squiss
C312

Elaborado por: Viviana Simbafia

Fecha de elaboracion: 11 Julio-2012

situacion: ACTUAL

Fecha de Aprobacion: 20 de Julio de 2012

Aprobado por: Dra. Fanny Troya
Supervisora de salsas frias

CENTRO DE TRABAJO: ENVASADO

PAG 1/1

ENVASADO DE SALSAS FRIAS

PRODUCTO EN TRANSITO

INICIO

el

Recepcion de
material de
envasado y

mpaque

v

Organizar material

Colocar precios en
envase

'

Sobreponer
capuchén

mangas,
capuchones, etc

de empaque
: v
Entregar envases, Planificar

organizacion de

equipo

v

Preparar y armar la
linea de produccion

v

Llenar envases
squiss a traves de
llenadora

v

envi

Colocar tapas y
ajustarlas en

ases squiss

v

Poner manga en
envase squiss

v

mang

Colocar envases con

as en cinta de
tanel

v

Termoformado

Realizar

DOCUMENTOS:
1 :Hoja de transferencia de

producto terminado

Someter
capuchén al
calor

Revisar
fallas

Coregir

Cumple
parametros?

Sl
4 A 4
Armar Empacacar en cajas,
cartones embalar

v

Apilar cartones en
pallets

Llevar a product

en transito

Dejar palets
con cajas de
producto

Reunirse
Supervisor y
Liquidador

A

LIQUIDACION
DE PRODUCTO
TERMINADO
C5

FIN
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Marc

L]

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES

PROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS
SUBPROCESO: ELABORACION DE SALSAS
CODIGO: C32

Elaborado por: Viviana Simbafia

Fecha de elaboracion: 11 Julio-10/25 Julio
situacion: ACTUAL

Fecha de aprobacién: 20 de Julio de 2012
Aprobado por: Dra. Fanny Troya

seal

Supervisora de Salsas Frias

CENTRO DE TRABAJO:

OFICINA DE PRODUCCION BODEGA DE MATERIA PRIMA BODEGAEaiXASJERIAL DE PROCESAMIENTO
INICIO
GENERAR
ORDEN DE
PRODUCCION
C1
y
Entregar Ops a lo:
departamentos
correspondientes
Se dirige a Materia N
Prima? w
St
A
PREPARACION Y
A DISTRIBUCION
DOSIFICACION, DE INSUMOS
PESAJE Y c22
DISTRIBUCION DE
MATERIAS PRIMAS
c.21
y
Recepcién de
P Materia Prima e
Insumos
y
Verificar cantidad
de materia prima
de acuerdo a OP
Avisar al
encargadolo |« NO- e ha. despachado |
faltante por radio b cantidad correcta?
Sl
Avisar al A
encargadolo  |@——S——— . Elaboracién de
faltante por radio Ajustar el Es para Salsa NO-P» Salsa de Yogurt
faltante Amarilla?
C.3.22
A Sl
. Entregar Ops a lo:
Aj
Justar departamentos * FIN
faltante correspondientes
pondi Elaboracién de
Salsa Amarilla
Cc321
Entregar Ops a lo:
departamentos
correspondientes
FIN
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Viarc
y Sea

@® MACROPROCESO:
PROCESO:
SUBPROCESO:
PROCEDIMIENTO:
CODIGO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
ELABORACION DE SALSAS FRIAS
ELABORACION DE SALSAS

Elaboracion de salsa amarilla

c321

Elaborado por: Viviana Simbafia

Fecha de elaboracién: 11 Julio-2012

situacion: ACTUAL

Fecha de Aprobaciién: 20 de Julio de 2012

Aprobado por: Dra. Fanny Troya
Supervisor de salsas frias

CENTRO DE TRABAJO: ENVASADO

PAG 1/1

PREPARACION

ENVASADO DE SALSAS

CONTROL DE CALIDAD

ENVASADO DE SALSAS FRIAS

PRODUCTO EN

FRIAS TRANSITO
INICIO
Acercar
N P insumos a lugar
de preparacion L”‘éPJElZA
Se comienza con
materias primas?.
Tomar muestra
P de boca de v
tolva » Embalar
SI Armar cartones Limpiar el area
i e identificarlos de trabajo
A U Cont SEGUIMIENTO
Acercar levar a Contro Ly Y CONTROL A
materias prima Agreqar de Calidad c42
alugar de P corgrec%ién Apilar en
preparacion Preparar v palet
fundas en el Armar linea
i interior de de
cartones produccion,
Colocar huevos vy Cumple NO
en tolva de parametros?
preparacion Apagar agitador ¢ Y
rapido y después v Dejar palet en Receptar
‘ el agitador lento ) producto en »  producto
Ajudsle;r Recibir transito terminado
cantidades -
_Encenc{er_ P aprobacion de
agitador rapido envasado ¢
y lento s
v LIQUIDAR
Adicionar PRODUCTO
mostaza Limpiar el TERgn;ADo
Adicionar Llenar fundas E::g;g .
aceite sed de acuerdo a /
e da 1 peso (sobre
aprobacion balanza) FIN
Encender agitador para envasar
- rapido y lento por L
Adicionar un lapso de tiempo
olleoresina de
ajo y cebolla Colocar en
mesa

.

Abrir valvula de
ingreso de
vinagre
preparado

v

Adicionar goma
diluida de balde

Apagar los
agitadores

Dirigirse a toma
muestra

|

Cerrar fundas
con sunchos y
envolver la
funda
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YV, Marc:
seal

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
ELABORACION DE SALSAS FRIAS

PROCESO:

SUBPROCESO:

ELABORACION DE SALSAS

PROCEDIMIENTO: Elaboracién de salsa de yogurt

CODIGO:

C.3.2.2

situacion: ACTUAL

Elaborado por: Viviana Simbafia
Fecha de elaboracion: 11 Julio-2012

Fecha de Aprobacién: 20 de Julio de 2012
Aprobado por: Dra. Fanny Troya
Supervisora de salsas frias

AREA DE TRABAJO: Produccién, control de calidad, bodega de envases

PAG 1/1

PROCESAMIENTO

CONTROL DE CALIDAD

BODEGA DE ENVASES
PLASTICOS

CUARTO FRIO

INICIO

A
Recepcion de
materia prima y
material de
empaque

Sacar queso de
envases

LIMPIEZA
C.4.1

Colocar queso
en licuadora

Preparar
lugar de
trabajo

Colocar jugo
montz, y vinagre
de manzana en

licuadora

Licuar

v

Agregar poco a
poco ajo, cebolla
y sorbato

v

Terminar de
licuar

Tomar cierta
cantidad en

Agregar yogurt
de envases en
licuadora

Licuar

v

Agregar yogurt
restante en
licuadora

%)

recipiente
plastico

Corregir

“4-NO

»

Retirar recipientes

Tomar recipientes

para muestras

P pde muestras para
control de calidad

> Tomar Llevar a Control de Ssilgmi%{o
i >
muestra Calidad ca2
A
Colocar producto X -
licuado en Corregir Modificar N Cumple
recipientes plasticos preparacion [V formula < o parametros?
i Sl
Y
Colocar otra Dar aprobacion
parte de queso para envasar
en licuadora Colocar gradas junto
a llenadora para
trasvasar producto | ¥
licuado
Poner lo sobrante
]
del yogurt poco a Envasar en
fundas
Verificar >
i funcionamiento de
valvula en llenadora
Licuar
Pesar 4—‘
L Reparar  |[#NO NO
Revisar

consistencia

SI

v

Tomar cierta
cantidad de producto
licuado en
recipientes plasticos

£l

Trasvasar
producto a

A,

llenadora

Ordenar sitio de
trabajo

v

Limpiar

materialesy ——
equipos

Cumple peso

Sellar fundas

Caodificar
producto

Colocar fundas

Colocar bidon con

selladas en
bidén /

P producto terminado
de yogurt cerca
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V. Marc:
seal

PROCESO:
SUBPROCESO:
CODIGO:

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
CONTROL DE CALIDAD

Elaborado por: Viviana Simbafa

Fecha de elaboraci6n: 6 Julio-11

situacion: ACTUAL

Fecha de aprobacion: 17 de Julio de 2012

Aprobado por: Dra. Fanny Troya
Supervisora de salsas frias

CENTRO DE TRABAJO: Produccién y Departamento de Calidad PAG 1/1
PRODUCCION LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA CONTROL DE CALIDAD
INICIO Recibir
llamado
Receptar
pedido

Supervisor conoce
que equipo debe
ponerse en marcha

A

Delega limpieza a
operario designado

Preparar
instrumentos de
limpieza que el
operario posee

Realizar limpieza
himeda

A

Pedir
desinfectante

DOCUMENTOS:

1.- Lista de cant. desinfectante
entregada

2.- Registro de limpieza de cada uso
3.- Registro de relimpieza

4.- Listado de acciones correctivas

Disuelve

verbalmente

v

a
concentracion indicada

v

Desinfectar
equipo

Espera 10
minutos

Enjuagar

v

Dirige a control
de calidad

Observar que no haya
residuos de materia
organica y que este

limpio el equipo

Tomar muestra en

todas las partes del
equipo

Cumple
parametros?

Sl

v

Liberarar 1ra vez

Dar orden de
producir en equipo
revisado

Incubar muestras
tomadas

Informar al
supervisor

v

Desarmar equipo por
supervisor

Esperar 5
dias

Existen
problemas

NO

v

Tomar acciones
correctivas dependiendo

del problema que se
presente

Liberar
2da vez con buenos
resultados

Revisar cantidades de
acuerdo a instructivo de
dosificacion de productos

quimicos

Tomar equipo

v

Pesar quimico y
dosificar

Anotar cantidad
entregada

Entregar a
operario

Operario lleva

quimico a
produccion

Llevar equipo
para toma de
muestras
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@ MACROPROCESO: ELABORACION SALSAS FRIAS Y CALIENTES Elaborado por: Vlv!aﬂa Slmpaﬁa
PROCESO: CONTROL DE CALIDAD Fecha de elaboraci6n: 6 Julio-2012
SUBPROCESO:  SEGUIMIENTO Y CONTROL Situacién: ACTUAL !

CODIGO: C.4.2 Fecha de aprobacion: 17 de Julio de 2012

CENTRO DE TRABAJO: PREPARACION y ENVASADO

PAG 1/1
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA
INICIO
Cumple Realizar ELABORACION DE o | Realizar andlisis
A 5 NO—J»  correciones en | SALSAS FRIAS | Microbiolégico
paramteros?
Produccion c22
Esperar que ¢
Asistente de
calidad realice el Tomar pequefia
anélsiis s cantidad de la
+ muestra
Receptar muestra Tomar pequefia ';LZT:{O ‘
de producto — cantidad de la P Preparar medios y
preparado muestra ¢ equipo
cor ¢ | Dar aprob:cit_’)n Preparar
. Alici " Al olocar en el ara producir N N
Realizar Analisis «s: Es analisis o Realizar Analisis consistémetro para p _Incubar en indumentaria para
Sensorial sensorial? N Fisico-Quimico |ncull)j€xdora 2 realizar analisis
ias T
i $ FIN
TGm?;Ps%UEIﬁa Nivelar el Realizar pesaje de
cantidad de la isto . i
Revisar color, olor, consistémetro Realizar conteo de muestras en medio
sabor, textura de la muestra s
colonias
muestra +
¢ Colocar en el " | A Inocular en
brixometro Deslizar la puerta Buscar archivos . si
Comparar muestra del consistémetro fisicos-registro de |« Rea“i;’;ﬂ‘?g;&‘] de placas
con el patrén V control documentos
A
Leer dato
arrojado )
Esperar que la Registrar Incubar
v muestra recorra datos
Tomar pequefia
cantidad de la
muestra
+ Observar hasta donde Resultados b .
recorre la muestra en estan dentro de NO-P» sﬁrp:nfsuora Esen
los 30 segundos 4 i 2
Colocar en el g parametros? incubadora?
potenciémetro + i
* Lavar R "
consistémetro eportar producto Incuba al N
Leer dato L] para retirar, dar de ambiente 2 dias
arrojado # baja o reprocesar
Secar consistometro y
limpiar brixémetro y
potenciometro FIN
Registrar
= datos
DOCUMENTOS:
1.- Registro de Control de Procesos
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NViarc- MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES Elaborado por: Viviana Simbafia )
PROCESO: LIQUIDACION DE PRODUCTO TERMINADO Fecha de elaboracion: & de Julio: de 2012 Revisado por: Dra. Fanny Troya
Se a . R c5 situacion: ACTUAL Pag: 1/1
CODIGO: " Fecha de aprobacion: 17 de Julio de 2012
CENTRO DE TRABAJO: PRODUCTO EN TRANSITO Pag: 1/1
OFICINA DE PRODUCCION BODEGA DE MATERIA PRIMA BODEGA DE MATERIAL DE EMPAQUE PRODUCCION BODEGA DE ALMACENAMIENTO (SALSAS FRIAS) CONTABILIDAD
i
INICIO " "
Recibir n Recibir
>
OP1 opP3 w| Recibir encargado
| producto terminado
GENERAR ORDEN
DE PRODUCCION
c1 Recibir ( supervisor)
‘ 1,2,34 Entregar OP 1 OP 2,4 del liquidador
a pesadores Llenar guia de
transferencia de
acuerdo a OP 3.4
Entregar ¢ A Recibir OP 1,3 y
OP13y24 DOSIFICACION, PREPARACION Y materia prima,
PESAJE Y DISTRIBUCION DE material de
DISTRIBUCION DE INSUMOS empaque
MATERIAS PRIMAS C22 A
c.21 o . -
Revisar fisicamente
la produccién
ELABORACION entregada
» DE SALSAS
FRIAS >
Revisar Registrar len Es completa la e
(Jefe de Produccion) | g N en5y6 ntregar a
cant. y lote producido Entregar supervisor ™ Contabilidad 1 v3
registrado en OP 3,4 OP1,234a
liquidador
$ S ‘
+ Ajustar en el
: sistema cantidades
Contar cantidades L producidas
Entregar OP 3,4 producidas y registrar p.| Recibir (liquidador)
revisadas a liquidador en OP 3,4 1,234y5
‘ FIN
Entregar jefe de Almacenar
Liquidador va a produccién temporalmente
produccion
Repartir
Supervisor entrega originales y
P producto terminado a copias)
liquidador
Archivar copias
2,4,6 en carpeta de ¢
produccién
Llevar a bodega de DOCUMENTOS:
1: Orden Produccion Materia Prima (original)
transitorio 2: Orden Produccién Materia Prima (copia)
3: Orden Produccion Materia Empagque (original)
FIN 4: Orden Produccion Material Empaque (copia)
5: Guia de transferencia (original)
6: Guia de transferencia (copia)
:




MACROPROCESD:
PROCESO:
FECHA ELABOR:

ANEXO VII

ANALISIS DE VALOR AGREGADO Y CAPACIDAD INSTALADA (SITUACION ACTUAL)

v

Nvi=arae

SsSeal

ELAEORACIEN DE SALSAS FRIAS 7 CALIEMTES [C])

AMALISIS DE VALOR AGREGADO ¥ CAPACIDAD INSTALADA

EMUACIMN:

GEMERAR ORDEMN DE PRODUCCION (C.1)

24 de Tepticmbre de 2012

ACTUAL

ANMALISIE DE

YALOR AGREGADC

CAPACIDAD INSTALADA

W (REAL) | M ASIM vALOR AGREGADO) = = ErrrsmzasLes
_ '\FA.CIH'.H.El PIEIM' ] | A B £3 £3 w E -z E
e LAsadbdl ool = & g 5 L= 2 E
it - E® | £F EZ £ g
1 = Inares= al sictema FREE 1 4a o =
= 1 Diigitar cigide de prod er do = predusir a | == 1 =z .57 =
= 1 Diigitar cigide de materiaz prima y de material de cmpagque a | == 1 =z .57 =
2 = Frewi idad i en ol i dencusrde = lu Fermula | 4 | =22 1 EE 110 =
=5 1 Llamar = bodega a | == 1 S 0,57 =
& 1 Fr = jefe de Bod i ius Fizicas a | 2= 1 =z D =
T =0 W erificar cxistencins Fisicamente a | 2= 1 440 =S =
= 1 Fiegiztrar idad exi al tener Faltants a | == 1 1 =z a.ET =
= 1a Diirigir== =l responsakble a | == 1 10 =z0 36T =
10 = Comunicar <l Faltante a | == 1 = 4a oS =
1 = Fovizar <l sictema 4 | == 1 = 14 075 =
12 1 Liznar orden de pedida a | == 1 1 =z 0,57 =
13 = Fiealizar In compra a | 2= 1 = 110 1,55 =
14 =4 Ecperar lu entregs a | 2= 1 =4 EEE =50 = = = =
15 =0 Fiocoptar producte a | == 1 ER) 440 = =
15 = Fiealizar ajuste a | == 1 = 1o 153 =
T 1 Imprimir orden de produccién (matsria prima-materizl de empaquel | d | 22 1 1 =z .57 =
e | W 13 2 | an | 30 = o TIEMPO DE CICLO 1wo | 2200 | 66T Tas a56 1452 Toa
TIEHME S B IIE A EIRLE ITT4 - EE - E 10560 10560 10560 10560
CARCA INBITIRNAL TREAR&SE BED T.OE B 1375 & 6T
m= | EELLPEEIEITL [mE x DATOS UTILIZADGS CAPACIDAD DEL PROCESO
as ACTIVIDADES
a was | waloR AGREGADS SLIENTE o ox memaAT BIARD = heoras Ticmps Feal Disponible: [Sh*22d"60 min"T5%] Tazo
= wAE | waloR AcREGADD EMPRES A 1= 19 ax . mExs =z dias Tiemps Feal Demandada: 2z00
= F | PREFARAGION = =% cREmcEa [[= 2778 %
ey a,75 TEx
= E |ESFERA 44 4ax rescEze
= FA | FACIRAIERNT O R F0% mema o min
= [ IMEFECCION B =%
a & | ARCHWD o ax o s
TOTAL 100 100X F s = A ey
3 [ wa [vALOR AGREGADO 13% = &
F | rva | EiM vaLOR AGREGADO E1% = -

161
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et =1 AMNALISIS DE VALOR AGREGADO ¥ CAPACIDAD INSTALADA
MACROPROCESD: ELABORACION DE SALSAS FRIAS v CALIEMNTES [=] EMUACIORN- ASCTUAL
PROCESD: AEBEASTECIMIEMNTO (2]
SEUBPFROCESO:- DOSIFICACION,. PESAJE ¥ DISTRIEUCION DE MATERIAS PRIMAS [(C.2.1)
FECHA ELABOR: 2T de Ecpriembre de 2012
ANALISIE DE YALOR AGREGADD CAPACIDAD INSTALADA
WA [REAL]Y Y ALEIM YALOR AGRESADO] ;_‘ . . E E T EEIFSEIMNLET
M= | vAC | waAE [ | E | (¥ ] | ] | s ACTIVIDADES = T H z = = E; 2 = E =
= =S F = T E = = =
minutos E = 2= =i H H
1 1=0 E:hz:_-ar:irodocumcnto de orden de produccidn [OP] g cnkregar a d 2z 1 150 e 00 - - -
2 1 Fizcsprar <opia ds OF =] 22 1 22 0,37 =
= = Foevisar Fisicamenke makeria prima en skands o 22 1 110 1,583 =
4 15 Acercar recipicentes o contenedores de mp” o a2 1 15 =30 5,50 =
= 2 Obzcryvar cantidades que = van 3 dosificar do acuerde 2 OF L 22 1 = 44 0. 7= =
=] = Tarar balanza o == 1 = 44 0,73 =
T 4 Freparar instrumentos de ktrabajo o 22 1 a4 [=1=] 147 =
= 1= Fealizar dosificacidn segin cantidades de OF d a2 1 16 S52 55T =
a =0 Ezp<rar para lar ingradi I L 22 1 0 EE0 .00 =
10 4 Colocar mp” ya pesada on pallet d ] 1 A EE) 1,47 =
1 2 Acercar a pucrka de bodega o a2 1 = 44 0,73 =
1z 4 Firmar OF » regizere de =alidas =] 22 1 4 (=12 1.47 =
1= (=) Euscar persona responzable de entrega de mp” o =2 1 (=] 1532 2,20 =
14 1 Entregar OP Firmada al encargado o a2 1 1 p=+= 0,37 =
15 2 Entregar cantidades pesadas d == 1 = 44 o.73 = =
1& = “Werificar pallers de mpdosificadas =] 22 1 = =13 1,10 =
R = Llzvar o drea de ascensor o 22 1 ) 110 1,583 =
1= = Descargar pallet de mp” o a2 1 = 44 0,73 =
13 0 Transportar pallet on azcensor L 22 1 10 =20 FET =
=0 1 Diezcargar paller d == 1 1 22 0,357 =
21 = Ubicar mpfen el piso g lugar destinado d ] 1 = ) 1,10 =
2z =) Euzcar supervisor cncargads de Srea d a2 1 (=] 152 2,20 =
=23 = Entregar cantidades pazadus =] 22 1 = 44 0,73 =
24 0,25 Firmar OF o 22 1 0,25 5.5 0,03 =
= 1 Entregar copias o supcrvisor d ] 1 1 =] 0,57 =
e 2 1.3 1= Z3FT| 1T R L] o TIEMPDO DE CICLD F07T | &7T60 EEEE |  EEEER L=l Ll TG
TIEHFS FITFFEIFLE JZZ8 = Bk = ENaa] 10550 10560 10560
CARGA INDIYIDUAL TRABAJOD X 37,71 55,55 T, 54
M= L e LT T E = DATOS UTILIZADOS CAaPACIDAD DEL FPROCESO
ACTIVIDADEES
] VAC | WALOR AGREGADO CLIERTE 20 TX =3 hora= Tiempo Feal Oisponible: [Sh™"22d"60 min"T5%] T30
T VAE | WALOR AGREGADO ERMPFRES A 1.3 4% 22 dizs Ticmpo Real Demandada: BTED
= R R
I A A IRAIERT O 17 B - [=1x] min
= 1 INZPECCION 10 R
o L) ARCHIYO o [k L e P
TOT AL 0T RLili k] E I S
1o A [ WALOR AGREGADD 10% == -
15 Tl 2 I EIl W ALOR AGRESGADD 0% = r
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TAZ0
STTO
T2.8 =

Wy | ANALISIS DE VALOR AGREGADO Y CAPACIDAD INSTALADA
MACROPROCESO: ELAEORACION DE SALSAS FRIAS ¥ CALIENTES [ ] SmMUACIGN: ACTUAL
PROCESD:- AEASTECIFIENTO [12.2)
SUBPROCEESO: PREPARACION ¥ DISTRIBUCION DE 1HsUMOSs [(C.2.2)
FECHA ELABORACIOMN: 2 d: Octubre de 2012
ANALIZIE DE YALOR AGREGADD CAPACIDAD INETALADA
& [REAL] B ALEIR YALOR AGREGADIO]) = = ; _ ; = LLITEETEELEE
g g |zz | E3 |[£1
M= | wac | vAE | B | E | =] | 1 | A ACTIVIDADE & I = Sz g =5
3 = = £ £ ¥ =g
minuto= & = = =
1 150 Esperar documento de OF d a2 1 1S0 Fas0 BE,00 = =
= 1 Receptar copia OF d 2z 1 1 2z 0,37 =
= = Fxvizar cantidades generadaz on OF d 22 1 = 44 0,73 =
a 5 Calcular la cantidad de pacas de envases g se necesita segin el ndmero a 2o 1 5 Mo 185 -
generads en la orden
) 4 Conkar pacas envases d 22 1 a4 SE 147 =
(=] 5 “Werificar cantidades separadas de cnvases d 2z 1 5 1o 153 =
T 1 Preparar material d 22 1 10 =20 SBT =
= = Registrar salida de material d a2 1 = 44 0,73 =
= 5 Calcular la cantidad de pacas de cartanes q se necesita zegin el ndmeros a sz i 5 10 153 -
generado en la orden
pLu] 4 Contar pacas carkones d a2 1 4 SE 147 =
1 2 “erificar cantidades zeparadas de carkones d 22 1 2 44 0,73 =
12 T Preparar matarial d 22 1 T 154 25T =
135 2 Fegistrar zalida de material d p==1 1 2 44 o735 =
14 1 Contar makerial restante de insumos d 22 1 1 22 0,37 =
15 4 “werificar cantidad separada de insumos restankes d 2z 1 4 G5 1.47 =
16 = Preparar material d 22 1 b =13 110 =
1T 2 Registrar zalidaz de material d 22 1 2 44 0,735 &
1= 1= Trasladar pacas en gata hidrailica d 22 1 1= =S5 47T =
13 el Ubicar material en lugar respective d 2z 1 = (=1 1,10 =
20 (=3 Euscar al supervizar d 22 1 (=3 152 2,20 =
21 0,25 Firmar OF d a2 1 0,25 55 0,03 =
22 1 Entregar copia a supsrvisor d 22 1 1 22 0,37 =
T 20 n.3F ] 126 | 13 13 L1 ] TIEMPDO DE CICLD 262 STTD 3616 | 4554 | 51TE
TIEHFS FISFFEIFLE [ZZ24 = Bk = ENaia] 10560 | 10560
CARGA INDIVIDUAL TRABAJD X 45,15 43,01
M= BELTOEIENLT mE x DATOS UTILIZADODS CAPACIDAD DEL FROCESO
ACTIVIDADES
F WAC | WALOR AGREGADO CLIERTE 20 i & horaz Tiempo Feal Disponible: [Sh™22d™50 min"T5%)
T YAE | WALOR AGRESADD ERMPEESA 1.5 4% L HEs == dias Tiempo Real D d=d
I P PREPARACION ] I EriciERCIa [=5
L8 o.TE T5%
o4 E EZFERM 136 T5R rFRESCETS
1 A RO IRIERT O 13 EE A [=1n ) min
a4 1 INZPECCICN 1= SX
o - SRCHIYO o o e el e
TOTAL 262 pLilil SR s A oty
10 | wa [valOR AGREGADO 12% = F
12 | mnwva [ siMvALOR AGREGADOD HE% = r
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MACROPROCESD: ELAEORACIEOM DE SALEAS FRIAS ¥ CALIEMTES [ ) SMUACIGN: ACTLAL
EUEBEFROCESD: ELABORACIGON DE MATONESAS [(c-=.1)
FECHA ELABORALC: 5 de Octubre de 2012
ANALIZEIE DE YALOR AGREGADO CAPACIDAD INSETALADA RESPONSABLES
pa= WA [FEAL)Y M A[EIM YALOR AGREGADO) E - 2 E_E z=zx|¢ E . % § E % E z
wvac|wvae| ¢ | E [ m | -~ ACTIVIDADES = S 5z |z2g|& = = EszE i 5 E
- = = =5 B = Ela EEw &= e
minukos ES = = Sz = =
1 =] Rocoptar mp” o p=$=4 1 =] 132 =
= = Feceptar material cmpagque d ] 1 = 152 =
e b werificar pesos makeria prima o 2= 1 b 1= = =
4 15 Sjustar pesos L 22 1 1= FE0 =
) [H ] Fogiskrar ajuske o 22 1 [H ] (=W = =
=) =) Llcyvar o procesamicnbo o a2 1 =) 1=2 =
T 1= Limpiar drea de tolva d p=r=] 1 15 FE0 E.50 =
= 4 Acercar ingredientes a bolva de preparacidn o 22 1 4 E=1=] 147 =
a 1 Poner hucwos en balva de preparacidn o a2 1 1 a2z o.3T =
10 E= FPreparar salubles en agua en talva d 22 1 = 44 o735 =
1 1 Rezalizar agitacidn rdpida u lenta o p=$=4 1 1 p=$=4 0,57 =
1= 15 Adicionar agua g aceike o a2 1 15 =30 5,50
15 1 Adicionar slearssinas o a2 1 1 a2 05T
14 2 Freparar vinagre o =2 1 = 44 0,73
15 a4 Freparar espesanke o 22 1 4 a5 147 =
1= 2 Frepara zolubles on aceite d a2 1 k= 44 oT3s =
1T ke Frealizar agitacidn lenta d p=r=] 1 < EE 1,10 =
1= = Realizar agitacidn rapida u lenka o 22 1 = (=1=) 1,10 =
13 ) Terminar adicidnds agua y aceite o a2 1 s 1o 1,53 =
20 1 Terminar agitacidn L 22 1 1 22 0T
=1 =) Dirigirze a komar mueskra en la boca de bolva o 22 1 =) 1=2 .20 =
=2 = Armar tuberia o a2 1 = (=1=) 1,10 =
23 (1] Tomar mucskra -] 22 1 (a | 2.2 0,04 =
=4 1 Llcvar a O o == 1 1 22 0,57 =
a5 0.5 0.5 Ajuskar Farmula o a2 1 1 a2z o.3T = =
=5 T Fealizar reajusts d a2 1 154 25T =
=4 1 Dar aprobacidn o p=$=4 1 1 p=$=4 0,57 =
L T 25 4.5 1= 45 i = 0.5 TIEMPO DE CICLO 114 2517 41, 3% F30 535 1344 a4
TIEHFS FISFFEIRLE IZZd = Bk = Elecal 105E0 10560 | 10560 10550
I CARGA INDIVIDUAL TRABAJD X FAF 5,08 12,73 | 0,42
= T x SLOSARIG UTILIZADE CAFACIDAD DEL FROCESO
T YAC | YALOR AGRESGADO CLIEMNTE a5 a2z EEEAT AR = horas Ticmpo Real Dizponible: [Sh"2Z2d"60 min"T5%] Tazo
F VAE | WALDOR AGRESADD ERMPRES A 4.5 4% T L mex 22 diuz Tiempo Feal D d=d 2517
=] F FREF AR ACIEN 15 15% EFRCREnC. [[=3 F2 ES
=) E EZFERA 43 4355 :::cz:t o.rs e
4 r FAOYIRIERTO i 15% A (=18 min
1 1 INEFECCISN F SR
1 Iy ARCHIWO 0.5 o= Fr e Pl g
TOT AL 114 LLili KR = A SE
10 [ wa [WVaALOR AGREGADO 6% = +
15 | MY [ SNV ALOR AGREGADO TA4X = r
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- .
v g‘g’gﬂ ANALISIS DE VALOR AGREGADO Y CAPACIDAD INSTALADA
MACROPROCESD: ELABORACION DE SALEAS FRIAS W CALIENTES [ 2] SIMTUACION: ACTUAL
PROCESD: ELABORACION DE SALZAS [C.3.2)
FECHA ELABDR: & de Octubre de 2012
ANALISIE DE ¥ALOR AGREGADD CAPACIDAD INSTALADA RESPONSABLES
M= Wa [REALY] | RWALEIN WALOR AGREGADD g _ i = a} E E E :§ E % 2 E
- = = = o
YAC | waE | P Elhllll.ﬁ. ACTIVIDADEE = £ EE %E E% g g3 %
minutos = = = ==
1 5 Entregar Ops a las bodegas correspondicntes d 22 1 5 10 1,535 =
2 12 Feceptar materia prima ¢ insumos d 22 1 12 264 4,40 = =
b = “erificar cantidad de makteria prima de acuerdo a OF o o2 1 = 44 0,735 = =
4 05 HAvizar ¢l faltante por radic bodega de insumos o 22 1 05 1 0,15 =
= T Ajustar ol faltante o 22 1 T 124 25T =
=] =] Llzvar a procesamicnto o 22 1 =) 152 220 =
& 05 Axvizar ¢l faltante por radio a bodega de m p’ d 22 1 05 1 L1 £ =
T & Ajustar el Faltanke d 22 1 & 132 2,20 =
5 & Llzyar a procesamicnto d 22 1 & 132 2,20 =
TErm L1} 1 L1 ] 2% 1T = L1} TIEMPO DE CICLD 4% 390 16,50 | F30 &58 110
TIEHFS FISFSEIBLE [Z24 = Bk = Elaix] 10560 | {05E0 | 105E0
CARGA INDIVIDUAL TRABAJD T b b L= b 1,04
n= OO TCTO T x GLOSARID UTILIZADO CAPACIDAD DEL PROCES0
u] WAC | YALOR AGREGADO CLIEMTE ul % EEREAL BIAED = haras Ticmps Peal Dizsponible: Ta20
1 WaE | WaloR AGREGADO EMPRESA 1 2% EIAT &L HEX] 22 diaz Tiempa Feal Demandada: a30
T P FREPARACION ul 0% EFiCIEmCEIA [[= 125 X
»EL 0,75 T5%
1 E EZPERA 25 56X FRESCEDS
T ] FADYIRAIERT O 17 S5R NSRS =1n] min
2 | INEPECCION 2 4%
5 -, ARCHIWO ul 0% AL | rrrcaracos
TOTAL 45 100X PR = b SF
1 W | WALOR AGREGADO 2% F= =
r 22 W& | 2SI YALOR AGREGADD asx e !
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MACROPROCESO: ELAEORACION DE SALEAS FRIAT v CALIEMNTES [C] SMUACIN: ACTUAL
PROCESO:- CONTROL DE CALIDAD [S.4]
EUBPROCESO:- LitmrIEZA[C.4.1)
FECHA ELABORACION- 10 de Octubre de 2012
AMNALISIE DE YALOR AGREGADD CAPACIDAD INSETALADA
Wi [REALY I P A(EIM VALOR AGREGASDO] g = G = C_E s = = ® ?
m=|wac[vae| P | E | m | 1 | A ACTIVIDADES g3 s |ZE~-|EZ S22
minutos =R = Tz = FEE
1 1 Supervizar conocs que cquips debe ponerse on marcha d 22 1 1 22 03T =
] ] Diclega limpicsa @ opcraric respoeckivoe d EE 1 ] 44 0,75 ®
3 <] Freparar instrumentos de limpicza que <l operaric poses o 22 1 3 (=123 1,10 =
a4 1= Fizalizar limpicza himeda d =43 1 15 SFE0 5,50 =
5 1 Oirigirze a pedir dezinfectanks: d 22 1 1 22 0,37 =
=] 1 Receptar pedido verbalments o a2 1 1 22 0,37 =
T 1 Fevizar cantidadfs_dt acucrds o instructive de dosificacidn 4 a2z 1 i a2 037 =
de produckos quimicos
=] = Pesar quimico y dosificar o a2 1 e (=123 1,10 =
a 0,25 Anokar cantidad enkregada o 22 1 0,25 5.5 0,03 =
10 a5 Entregar a Sp<raric =] 22 1 o5 " L3 £ =
11 1 Opcrario lleva quimico a produccion o 22 1 1 oo 0,57 =
1z 2 D 1 desinf = acién indicad k] 22 1 2 44 0,73 =
13 =] Desinfeckar equipa d =4 1 =] 1532 2,20 =
14 10 Ezpora 10 minukos o 22 1 10 =20 3,67 =
15 2.5 Enjuagar o 22 1 2.5 55 0,32 =
16 1 Ir o contral de calidad -] 22 1 1 =2 037 =
T 1 Recibir Hamada d =4 1 1 22 0,37 =
15 1 Tomar equipa d 22 1 1 == 0,57 =
13 1 Llcvar cquipo para boma de mucstras d EE 1 1 22 0,57 *
=0 1 Obserear que no haya residuss de makeria orgdnica y que cske a oo 1 1 oo Q.57 &
limpico <l cquipo
21 = Tomar muestras cn bodas parkes del cquipo d S 1 = ) 1,10 *
22 1 Libcrar visualments 1ra o 22 1 1 =2 0,37 =
=3 =] Aprebar prod idn en cquipe revizad d 22 1 =] 44 Lo ) =
24 4 Incubar mucstras toamadas o 22 1 4 E=1=] 1,47 =
25 =400 Esperar 5 dias o 22 1 2400 S2s00 SS0,00 =
25 = Liberar 2da vex con bucnos resultados o 22 1 = 1o 153 =
wwwrms | DIEE 1.3 14 2413 4 2 L1} TIEMPO DE CICLD 2462 | 54324 SO05. 3D 66 313 |53 I46
TIEHFS BISFSEIBLE [Z24 = Bk = ENaia] 10EED | {0580 {05&0
CARGA INDIVIDUAL TRABAJDO T 0,63 | 1,68 | 3&.20
M= COMPOSICION DE ACTIVIDADES = DATOS UTILIZADDS CAPACIDAD DEL PROCESD
4 WaAC | WALOR AGREGADD CLIEMNTE 25,5 1L035% LD Ll = harasz Tizmps Feal Disponible: Tazo
=] WARE | WaALOR AGREGADO ENVMIPRES S 1,3 0,463 AT WL HES: =22 diaz= Tiempes Feal Demandada: 4524
T P FREF AR~ CIOMN 13.5 0.55% ErnciEmcia aTs [ (=] 686 %
e E E=PERA 2413 arTax EL BRSO ET '
4 [ FACYVIRAIENT O 4 0,163 AR E0 min
2 1 INSFECCIGN 2 0,05%
o & SARCHIYO o 0,005 N . I
TOTAL EEE 100% PR = A ity
10 | WA [¥ALOR AGREGADO 1% = -
16 | s | SN v ALOR AGREGADC aa% . B
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MACHROFROCES:

PROCESD:

EUBPFROCESO:

AMALISIS DE VALOR AGREGADO ¥ CAPACIDAD INSTALADA

ELAEORACIAON OE SALSAS FRIAT W CALIEMTES [ ] FIMUACION-

COMNTROL DE SALIDAD (1.4

FECHA ELABORACIOMN: 12 d: Octubre de 2012

SEGUIMIENTO ¥ CONTROL (C.4.2)

ACTUAL

ANMALISIE DE WALOR AGREGADD CAPACIDAD INET ALAD A
WA [REALY M ALEIM VYALOR AGREGADO]) = - = E E ?
E i o 2 2] == =
= WAL | YAE o | E | ~ | (] | A ACTIVIDADES = 2 =] = 2 H - =
. = 5 5z 5 = &
minuko= - - = = 9% =
1 = Esp<rar para que asiskenks de calidad realice <l andlziz d =22 1 = 110 1,55 =
= 1 FReceptar mucstra de producks preparada d == 1 1 ET- 0,57 =
= 0.5 Fevizar color, olor, sabor, textura de la muestra k=1 2= 1 o5 11 0,15 =
4 a5 Comparar mueskra con el patrdn d == 1 0,5 11 045 =
5 0,25 Tomar pequeia cantidad de la musstra k=1 2= 1 o,25 5.5 0,03 =
= 0,15 Ciolocar on el Brivdmekra = 22 1 0,15 F.EF 0,06 =
T [ et Leer dako arrojadas k=1 22 1 0.5 =9 o,11 =
= 0,25 Tomar pequeha cankidad de la musstra d == 1 0,25 5.5 0,05 =
a 0.2 Colocar on ol potencidmetro d F=F=1 1 [u =1 4.4 0,07 =
10 0,2 Leer daks arrcjadas d == 1 o,= 4.4 0,07 =
11 0,25 Tomar mueskra ) 22 1 0,25 5.5 0,03 =
12 0,5 [=2=1] wn ol e - o B 1 0,5 17.6 0,29 =
1= =) Plivzlar ol consiskdmekro ) 22 1 = 12 =220 =
14 0,1 Dz=lizar la pucrka del consistdmertra o 2= 1 o1 2.2 0,04 =
1= [N Ezpeorar que la mucskra recarra d == 1 0,5 11 045 =
16 0,1 OEzeryvar hasta donds recorrs la mussera on los 30 sogundos =] f=4=] 1 0,1 == 0,04 =
17 0,5 Lavar consistdmetro o 22 1 o5 11 015 =
15 1 Eecar consistdmetro, limpiar brixdmetro » pontecidmetro E] == 1 1 22 0,57 =
13 0,5 Fegistrar dakos o 22 1 0,5 17.& o239 =
=] 1 Libzrar producko d == 1 1 p== 0,57 =
=21 = Dar aprobacidn para producie = 22 1 =2 44 o735 =
F==1 0,25 Tomar peguena cantidad de la musstra k=1 22 1 [ =1 5.5 .03 =
=5 EN Preparar medias u cquipa d == 1 4 S5 1,47 =
=4 = Freparar indumentaria para realizar analisis 4 == 1 = 44 0,75 =
o 1 Fealizar pesaje de mucstras on medio o 2= 1 1 == 0,37 =
e = Inccular en placas d 2= 1 = 44 0.TE =
=7 1 Llzvar a incubar d == 1 1 == [n i =
=5 i Ficalicar conteo de colonias on ambicnke d zz 1 a4 ) 147 =
=a 4 Fizali e celenins <ni Exdors d 2z 1 4 5 1.47 *
=0 5 Buscar archivos Fisicos-registro de control de documentas =] == 1 = [ 1,40 =
=1 1 Fizgizktrar datos d == 1 1 p== 0,57 =
Turmn 2_1% 198 .2 15 (1] 1 [1] TIEMIPFO DE CICLD -4 60 1601 50 110
WIEHFS FISFSEIBLE [ T8 = Bk o Elmaa] A0SS0 A05GE0
I CARGA INDIYIDUAL TRABAJD X & 05 1,04
= COMPOSICION DE x GLOSARDE UTILEEAD B CAaPFPACIDAD DEL PROCESD
4 WA | wWaloR AGREGADD CLIEMRTE =15 £ - = horaz Ticmpo Feal Oisponible: Taz0
1= WAE | YALOR AGREGADO EFMPRES A 13,5 45% =2 diaz Ticmpo Real Demandada: A60.5
a F FREP&ARACICN 5.2 12% il 0.7 o 1C: 12 13 B
4 E EZFERA 15.5 bk rRescETS
0 rAa FADIFAIERT O [a] [ - [=1s] min
= 1 IREFECCION 1 2%
0 o~ ARCHWO [a] 0%
TOTAL 44 A x S Os = =
15 | WA [YALOR AGREGADD 0% o= -
s | MY A SN VALDR ASREGADD 0% e I
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MACROPROCESO: ELAEORACION DE SALSAS FRIAS T CALIEMNTES [ S SMUACION: ACTUAL
PROCESO: LIUIDACISON DE PRODUCTO TERMINADD [C_5])
FECHA ELABORACIIN: 15 de Octubre de 2012
ANHALISIE DE YALDR AGREGADD CAPACIDAD INSTALADA
WA [REALY | W ACSIN Y ALOR AGREGADO e . . ;_ - ;_ = EEIFS
=2 = = =i = i =)
H= | vac | wvae [ P | E | =] | 1 | A ACTIVIDADES I = 5 =g g H H 5
& = = £ T £ ¥ H H £
minutas = = = £ H =
1 = Entregar OF 1,3 u 2,4 E] 2z 1 = 110 153 =
2 0,3 Fecibir OF 1 bodega de materia prima d 2z 1 .3 6.5 a1 *
S = Entregar OF 12 pesadares d Z= 1 E 44 0,75 *
4 0,3 Fecibir  OF 3 de insumasz d 2= 1 o3 &5 a1 *
5 5 Fecibir OF 2,4 de liquidadar d == 1 5 110 1565 =
[ 12 Recibs OP 1,3 » materia prima, material e cmpagqus d 22 1 1z 254 4,40 =
T S Entregar supervisor OF 1,2,5,4 a liquidador d 2z 1 E) ) 1,10 *
& 4 Contar cantidades producidas g registra en OF 5,4 d Z= 1 4 ES) 1,47 =
E] = Entregar a jefe de produccidn d 2= 1 = 10 153 =
10 < Fiovizar [Jofe de produccidn] cant. u lote producide 4 o T = o . .
registrade on OF 5.4
1 1 Entregar OF 3,4 revizadas a liquidadar d Z= 1 1 ) 0,57 =
12 1 Liquidadar va a produccid d 2= 1 1 22 0,37 =
15 5 Supervizor entrega producto terminade a liquidador d == 1 5 110 1565 =
14 1 Llzvar 2 bod g al i Er i =3 d 22 1 1 22 03T =
15 1 Fecibir encargade products terminada d 2z 1 1 22 0,57 =
15 4 Llenar guia de transferencia de acuerda 2 OF 5.4 d Z= 1 4 ES) 1,47 =
17 2 Revi Fizi la prod wnkregada d 22 1 2 44 0,73 =
15 0,5 Fiegistrar en 5w 6 =i no es completa la orden d e 1 0.5 1 045 =
13 1 Recibir (liquidader] 1,2,5,4,5 4 & d 2z 1 1 22 0,57 =
20 6 Almacenar temporalments d 2z 1 & 152 2,20 *
Z0 ) Fepartir ariginales y copias d Z= 1 ) 152 2,20 =
21 2 Archivar copiaz 2,45 en carpeta de producsién d 2z 1 2 44 oTE =
e ) Entregar a contabilidad 1,5 u § d e 1 ) 152 .20 =
25 4 Ajustar en el =i idudes producid E] 2 1 4 &5 1,47 *
[e— o 181 13 168 | 24 T a TIEMFPO DE CICLO a2 | 1806 | mmm| 814 =1 6.6 550 | 132 | 165 BE
TIEHFS RISFSRIRLE |22 = BL = EN=in] 10560 | 10560 | 10560 10560 | 10560] 10560 | 10560
CARGA INDIVIDUAL TRABAJO | 7.71 |o.as| o006 | 5.20 | 125 | 156 | o&3
= s e = SLOSARICG UTILIZAD G CAPACIDAD DEL PROCESO
ACTEIWINY A VT
wals [valoR aGREGADO CLIEMTE o [iEY memax BIaEL & heras Tiempa Feal Dizponible: Tazo
WAE [waALOR AGREGADO EMPRESAS | 15 2e% 22 diaz Tiempo Feal Demandada: 1506
F FREFAFACIEMN 15 16% [[=H 23 &1 %
E ESPERA 15 2a% o e
r1 | rAOVIRIENTO 2a Zax G0 min
1 INSFECCIGR T ax
A | aRCHPO 2 ax T R———
TOTAL &z 100 T = EE
o v [WALOR AGREGADD 2a% r= s
o | mvas [sinvalor aGREGADD TE% = r




ANEXO VIII

DIAGRAMAS DE FLUJO (SITUACION PROPUESTA)

169

Ma rc ® MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y
CALIENTES

Elaborado por: Viviana Simbafia
Estatus: PROPUESTO

Revisado por: Ing. Eduardo Hurtado

PROCESOS: GENERAR ORDEN DE PRODUCCION
CODIGO: Cci1 d
Jefe de Produccion

Fecha de elaboracion: 4 de Septiembre de 2012

Fecha de aprobacion: 18 de Septiembre de 2012

AREA DE TRABAJO: Produccién, Bodega de Materia Prima, Material de empaque, Departamento de Adquisicién

PAG 1/1

OFICINA DE PRODUCCION

BODEGAS

INICIO

Ingresar al
sistema

A

Digitar cédigo de
producto terminado
a producir

Digitar codigo de
materia prima y de
material de
empaque

Sistema genrea aviso de
items faltante y que
estan en procesos de
compra

Se imprime
documentos?

Llamar a
bodegas

Pregunta a Jefe de

bodega por el aviso

A

imprimir Ordenes de
Produccion de materia

Ingresa
al sistema de
bodegas

A

Concretar fechas de
llegada de items
faltantes

prima y material de  |®

DOCUMENTOS:

1: Orden Produccién Materia Prima (original)

2: Orden Produccién Materia Prima (copia)

3: Orden Produccion Material Empaque (original)
4: Orden Produccién Material Empaque (copia)
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MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES

ABASTECIMIENTO

PROCESOS:
SUBPROCESO:

MATERIAS PRIMAS
CODIGO: c.z21

DOSIFICACION, PESAJE Y DISTRIBUCION DE

Elaborado por: Viviana Simbafia
Fecha de elaboracion:
Situacién: PROPUESTA

Fecha de aprobacion:
Aprobado por: Sr Clauss Castro

Jefe de Bodega de Materia prima

AREAS DE TRABAJO: Bodega de Materia Prima, Elevador, Produccion

PAG 1/1

BODEGA DE MATERIA PRIMA

AREA DE PESAJE

ANDEN DE ELEVADOR

AREA DE ENVASADO

INICIO

Recepcion de Orden de

Revisar fisicamente

Y

Producci6n (OP)-copia

Acercar a la puerta de

materia prima en stands

v

Acercar recipientes o
contenedores de materia
prima

v

Observar cantidades que
se van a dosificar de
acuerdo a OP

v

Tarar balanza

v

Preparar instrumentos de
trabajo

v

Realizar dosificacion
segun cantidades de OP

v

Mezclar ingredientes en
mezcladora

v

Colocar la materia prima

bodega

Firmar OP y registro

Llamar a persona
encargada por radio

v

Entrega OP firmada al
encargado de entrega

v

Entregar cantidades
pesadas

Verificar pallets de
materias primas
dosificadas

ya pesada en un pallet

Descargar pallet con
materia prima

Llevar al area del
ascensor

DOCUMENTOS:

1: Orden Produccién Materia Prima
(copia)-OPERARIO

2: Orden Produccion Materia Prima

(copia)-AUXILIAR DE BODEGA
3: Registro de salida de materia prima

Trasportar paller
en ascensor

Descargar pallet con

Y

materia prima

y

Ubicar materia prima en
el piso y lugar destinado

Firmar OP-copia

Dejar OP firmada en el
lugar de descargo de mp”

FIN
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Ma rc ® | MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES Elaborado por: Viviana Simbafia
PROCESOS: ABASTECIMIENTO Fecha de elaboracion:

SUBPROCESO:  PREPARACION Y DISTRIBUCION DE INSUMOS | Situacion: PROPUESTO
. Fecha de aprobacion:
CODIGO: c.22 Revisado por: Sr.

CENTRO DE TRABAJO: Bodegas y Produccion PAG 1/1
BODEGA DE MATERIAL DE CARTONES Y DEMAS | BODEGA DE MATERIAL 5
BODEGA INSUMOS AREA DE ENVASADO
INSUMOS DE ENVASES
Recepcién de Orden de
Produccién (OP)-copia
Revisar cantidades
generadas en OP
A
Contar pacas 2 Contar pacas
A v
| Preparar resto ) Veriificar cantidad separada Veriificar cantidad
de insumos de cartones separada de envases
A i
Preparar material Preparar material
A 4
Registrar salidas Registrar salidas de
de material material
A
Trasladar pacas el
gata hidratlica
A
Ubicar envases, cartones y
demaés en lugar respectivo
Firmar OP-copia
Dejar OP firmada en el lugar
de descargo de mp”
DOCUMENTOS:
1: Registro de Salida de bodega de
material de empague e insumos FIN
2: Registro de salida de bodega de
envases
3: Orden de produccién (copia)
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Marc:

seal

PROCESO:
SUBPROCESO:
CODIGO: C3.1

MACROPROCESO:  ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
ELABORACION DE SALSAS FRIAS
ELABORACION DE MAYONESA

Elaborado por: Viviana Simbafia
Fecha de elaboracién: 7 Julio-2012
Situacién: PROPUESTA
Fecha: de aprobacion: 12 de Septiembre de 2012
Aprobado por: Dra. Fanny troya
Supervisora de Salsas Frias

CENTRO DE TRABAJO: Bodega Materia Prima y empaque, Produccién y Departamento de Control de Calidad

PAG 1/1

OFICINA DE
PRODUCCION

BODEGA DE MATERIA PRIMA

BODEGA DE MATERIAL DE
EMPAQUE

PROCESAMIENTO

ENVASADO DE SALSAS FRIAS

CONTROL DE CALIDAD

GENERAR
ORDEN DE
PRODUCCION

Es para bodega
de materia prima2

PREPARACION Y
DISTRIBUCION
INTERNA DE

v

DOSIFICACION Y

DISTRIBUCION
DE MATERIAS
PRIMAS
c21

DOCUMENTOS:
1.- Registro de Control de

Procesos

INSUMOS
c22

LIMPIEZA

(Tolva) >
c41

Limpieza de

area

Tomar Ops

Acercar los
tolva.

de mp’

de preparacion

Poner huevos
pasteurizados en
tolva de
preparacion

Preparar solubles
en agua en la tolva

p| Agitacion répida y
lenta

Adicionar
agua y aceite

Adicién de

Preparar vinagre |«

olleoresinas

Preparar espesante
en balde plastico:

Xantan+Aceite /3

Preparar solubles en
aceite en la tolva
Almidon + Aceite

3

Agitacion lenta

v

Agitacion rapida y
lenta

v

Terminar la adicion
de agua y aceite

v

LIMPIEZA
c41

Tomar OP de
insumos

Se elabora ELABORACION
mayonesa NO»| MAYONESA
balde ? - sSQuiss

c3.12

S

* FIN

ELABORACION
MAYONESA
BALDE
C.3.1.1.

FIN

SEGUIMIENTO
> Y CONTROL

Llevar a Control de

Terminar agitacion

v

Tomar muestra

Ajustar

Realizar
ajuste

c.4.2

Cumple
parametros?

s

Da orden de
aprobacion para
envasado
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Marc:
SUBPROCESO:
seal =

PROCESO:

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES
ELABORACION DE SALSAS FRIAS

ELABORACION DE SALSAS

C3.2

Elaborado por: Viviana Simbafia
situacion: PROPUESTA

Aprobado por: Dra. Fanny Troya

Fecha de elaboracion: 1 Julio-10/25 Julio

Fecha de aprobacion: 12 de Septiembre de 2012

Supervisora de Salsas Frias

CENTRO DE TRABAJO: PRODUCCION

OFICINA DE PRODUCCION

BODEGA DE MATERIA PRIMA

BODEGA DE MATERIAL DE EMPAQUE

PROCESAMIENTO

INICIO

GENERAR
ORDEN DE
PRODUCCION
C1

Entregar Ops a lo:
departamentos
correspondientes

Se dirige a Materia

Prima?

St

DOSIFICACION,
PESAJE Y
» DISTRIBUCION DE

MATERIAS PRIMAS
c21

4

PREPARACION Y
DISTRIBUCION
DE INSUMOS
c22

4

Tomar orden de

A

materia prima

4

Tomar orden de
insumos

Es para Salsa
Amarilla?

Elaboracion de
Salsa de Yogurt
Cc322

Sl

v

Elaboracién de
Salsa Amarilla
c321

FIN

FIN
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Y. Marc

®

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES

Elaborado por: Viviana Simbafia
Fecha de elaboracion: 7 Julio-11

PROCESO: CONTROL DE CALIDAD Situacion: PROPUESTO
SUBPROCESO: LIMPIEZA Fecha de aprobaci6n: 13 de Septiembre de 2012
CcODIGO: c.41 Aprobado por: Dra. Fanny Troya
Supervisora de Salsas Frias
CENTRO DE TRABAJO: Produccién y Departamento de Calidad PAG 1/1
PRODUCCION

CONTROL DE CALIDAD

Supervisor conoce
que equipo debe
ponerse en marcha

A

Delega limpieza a
operario respectivo

A
Preparar
instrumentos de
limpieza que el
operario posee

Realizar limpieza
himeda

A

Pedir
desinfectante

DOCUMENTOS:

1.- Lista de cantidad de desinfectante
entregada

2.- Registro de limpieza de cada uso
3.- Registro de relimpieza si se da el
caso

Receptar

Disuelve desinfectante a

A 4

pedido
verbalmente

A

concentracién indicada

Observar que no haya
residuos de materia
organica y que este

limpio el equipo

v

Desinfectar Tomar muestras en
equipo todas las partes del
equipo con el hisopo

N 2

Leer datos

<

Espera 10
minutos

SI
v

Liberarar
visualmente 1ra

r v

Enjuagar Aprobar produccién
en equipo

FIN
y
Llevar a Control

23

Revisar cantidades de
acuerdo a instructivo de
dosificacion de productos
quimicos

v

Pesar quimico y
dosificar

Anotar cantidad
entregada

Entregar a
operario

Operario lleva
quimico a
produccién

de Calidad /

Recibir
llamado

v

Mirar cronograma de
hisopado

Esta dentro del
cronograma?

sI

v

Tomar equipo de
hisopado

Ir a produccion
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Marc
V sSea

@

PROCESO:
I SUBPROCESO:

CODIGO:

MACROPROCESO: ELABORACION SALSAS FRIAS Y CALIENTES

CONTROL DE CALIDAD
SEGUIMIENTO Y CONTROL
C.4.2

Elaborado por: Viviana Simbafia

Fecha de elaboracién: 7 Julio-2012

Situacién: PROPUESTO

Fecha de aprobacién: 13 de Septiembre de 2012

CENTRO DE TRABAJO: PREPARACION y ENVASADO

PAG 1/1

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA

INICIO

Receptar muestra
de producto
preparado

Es andlisis

S

sensorial?

Realizar Analisis
Sensorial

|

Revisar color, olor,
sabor, textura de la
muestra

v

Comparar muestra
con el patréon

DOCUMENTOS:

1.- Registro de

Control de Procesos

N‘W

el

v

Cumple
paramteros?

Tomar pequefia
M cantidad de la

Liberar

Realizar ELABORACION DE
correciones en > SALSAS FRIAS
Produccién c22

Realizar andlisis

producto

muestra ¢

Realizar Analisis
Fisico-Quimico

Colocar en el
consistémetro

Dar aprobacion
para producir

v

v

Tomar pequefia
cantidad de la
muestra

Nivelar el
consistémetro

v

Colocar en el
brixémetro

v

Deslizar la puerta
del consistémetro

v

Leer dato
arrojado

Esperar que la

v

muestra recorra

Tomar pequeiia
cantidad de la
muestra

v

Observar hasta donde
recorre la muestra en

Colocar en el
potenciémetro

los 30 segundos

v

v

Lavar

Leer dato
arrojado

consistometro

v

Registrar
datos

Secar consistémetro,
limpiar brixometro y
potenciémetro

Incubar

dias

incubadora 2

Microbiolégico

v

Tomar pequefia
cantidad de la
muestra

v

Preparar medios y
equipo

Preparar
indumentaria para
realizar andlisis

v

en

Buscar archivos
fisicos-registro de
control documentos

Realizar pesaje de

A

Registrar
datos

Resultados
estan dentro de
parametros?

S|

FIN

Dar aviso a
supervisor

.

Reportar producto
para retirar, dar de
baja o reprocesar

FIN

muestras en medio
Realiza conteo de
colonias
Inocular en
Realiza conteo de s placas
colonias
A

Incuba al
ambiente 2 dias

Incubar

Esen
incubadora?
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v M arc- MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES E'abh‘”zdo por V'V'va,”alséfzbajﬁfl‘v de 2012
S echa de elaboracion: le Julio de i o
PROCESO: LIQUIDACION DE PRODUCTO TERMINADO cena s Revisado por: Dra. Fanny Troya
Se a ) R c5 situacion: PROPUESTA Pag: 1/1
CODIGO: . Fecha de aprobacion: 15 de Septiembre de 2012
CENTRO DE TRABAJO: PRODUCTO EN TRANSITO Pag: 1/1
OFICINA DE PRODUCCION BODEGA DE MATERIA PRIMA BODEGA DE MATERIAL DE EMPAQUE PRODUCCION BODEGA DE ALMACENAMIENTO (SALSAS FRIAS) CONTABILIDAD
i
INICIO o .
Recibir n Recibir
»
OP1 OP3 Recibir encargado
" producto terminado
GENERAR ORDEN i L
DE PRODUCCION |
|
c.1 d Recibir ( supervisor) i
‘ 12,34 Entregar OP 1 OP 2,4 del liquidador
k/\ a pesadores Llenar guia de
transferencia de
3 acuerdo a OP 3.4
Entregar A Tomar OP 1,3 y
OP13y24 DOSIFICACION, PREPARACION Y materia prima,
PESAJE Y DISTRIBUCION DE material de
DISTRIBUCION DE INSUMOS empaque
MATERIAS PRIMAS c22
c.21 - ¢
ELABORACION Registrar Py Es completa la
DE SALSAS ens5y6 OP3
FRIAS
2
1 I
Entregar supervisor
OP1,234a Recibir (liquidador)
liquidador " 1,234y5
Verificar cantidades
producidas y registrar Almacenar
enOP 3.4 temporalmente Ent(egar a
Contabilidad 1y 3
Supervisor entrega Repartir Ajustar en el
producto terminado a originales y N "
o copias sistema cantidades
liquidador
producidas
\ 4
Llevar a bodega de" FIN FIN
transitorio
Archivar copias
2,4,6 en carpeta de [
produccién
DOCUMENTOS:
1: Orden Produccion Materia Prima (original)
2: Orden Produccion Materia Prima (copia)
3: Orden Produccion Materia Empaque (original)
FIN 4: Orden Produccién Material Empaque (copia)
5: Guia de transferencia (original)
6: Guia de transferencia (copia)
i
i




ANALISIS DE VALOR AGREGADO Y CAPACIDAD INSTALADA (SITUACION PROPUESTA)

ANEXO IX

v

vViarc:
seal

AMALISIS DE VALOR AGREGADO ¥ CAPACIDAD INSTALADA

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALEAS FRIAS ¥ CALIENTES [ SMUACION: PROPUESTA
PROCESO: GENERAR ORDEN DE PRODUCCION (C.1)
FECHA ELABOR: 24 de Septiembre de 2012
ANALIZSIE DE YALOR AGRAGADD CAPACIDAD INSTALADA
WA [REALY | MWVASIN WALOR AGREGADD) = = =]
= = g |2 5 5 i
W= |wac|wae| o | E [m ]| o [ & ACTIVIDADES E3 g |E £ £ 3 w3
= B H H i =g
= r r I _ O
; S 5 & &z
minukos = = = -
1 2 Ingre=zo al mizkema o 22 1 2 44 o,TE =
2 1 Diigitar cégids de prod rerminads a producie o =2 22 0T =
k] 1 Diigitar c&dgids de materia prima » de material e cmpagques o 22 1 P=4= =T =
a 1 Fistema genera avizo de items= Faltantes g que estdn en procesos de d oo 1 1 oo a.sT
compra
5 1 Llamar 2 bodega por <l asunto on cucstisn FREE 1 1 2z 0,37 *
& 1 Freguntar a jefe de bodega existencias Fisicas FREE 1 1 2z 0,37 *
T 0,25 Ingresa al sickema bodega FREE 1 0,25 55 0,05 *
& 1 Concretar Fechas de llegada de items Faltantes on ol sistema FREE 1 1 2z 0,37 * *
a 1 Imprimir arden de produccién [materia prima-material de empaque) [ 4 | 22 1 1 2z 0,37 *
e [ 725 = [ [ o [ TIEMPO DE CICLO 2.3 | 204 3. 39 176 a27.5
TIEHF&+ BIZSFSEIBLE JZ7d - BL - EN - 10560 10560
CARGA INDIVIDUAL TRABAJO X 16T [T
= |V CEECIFCENSIC = DATOS UTILIZADGS CAPACIDAD DEL PROGCESO
S ACTITIDADES
] waAs | WALOR AGREGADD CLIENTE [ 0% El haras Tiempo Real DisponiblgEh 22460 min"T5%) TaE0
T waAE | wALOR AGREGADD EMFRESA | 7.25 TE% EE dias Tiempeo Feal Demandada: 2055
F] P PREFARACICN 2 L =4 2_57
0,75 TSX
5] E ESFERA [ 0%
5] r | POVIRIERTO [&] 0% &0 min
5] 1 INEPECCION [&] 0%
TOTAL 5.3 100X = En
2 | wa [waloR asREGADOD Tk = &
& | mwe [sinvaloR acREGADD D = ’

177



MACROPROCES:

-

Ml = -
E——w——— |

AMALISIS DE VALOR AGREGADOCO ¥ CAPACIDAD IMSTALADA

PROCESO-

SEUBFROCESO:-

FECHA ELABDODR:-

ELAEORACIEOMN DE SALEAS FRIAS 7 SALIERTES [ S

ErTUACIO M-

AEASTECIFMIENT O [(T.2]

2T de Topticmbre de 2012

FROPUEST A

DOSIFICACION, PESAJE ¥ DISTRIBEUCION DE MATERIAS PRIMAS [(C.2.1)

178

ANMALISIS INE WAL AGRAGALCE CAPACIDAD INST ALADA
o [REAL] Pl A SN A LOR ASRESS D0 = _ _ = 2 _ e emEa
& & z E £ 3 = =
wac | wae | = | = | o | ' | - ACTIVIDADES N £ = g B B 3 S £
- 5 - a = = X En= = &
minuto= = = = = = =
1 1 Feccptar copia de OF 3 antregar o operarios a ) 1 1 == 0,57 =
= 5 FRevizar Fizsicamantc matcria prima <n stand= =1 F=4=4 1 5 110 1.&35
= 1= Scercar ipi =) =1 w= de mp” o 22 1= ZFE0 5.50 =
.8 =2 Observar cantidades que e van o dozificar de acucrdos o OF o 22 1 = 44 oTsE =
= =2 Tarar balanz=a o 22 1 = 44 oTsE =
(= a4 Preparar instrumentos de krabajo o 22 1 4 E=1=] 1,47 =
T 15 [ =1 i do=iFi i ] idad de O o 22 1 1= pelr=4 5.ST =
= T rA 1 ingraedi wn Iad £ o 22 1 T 154 25T =
= a Colocar mp” wa peoadas on pallet a =z 1 a4 55 1.47 =
10 =4 Scercar a pucrka de Bodesga o 22 1 =2 44 0,73 =
hhl .8 Firmar OF » regi=tra o 22 1 4 SE 1.47 =
1= = Lizmar o persona encargadas por o radic a == 1 = aa o755 =
1= 1 Entregar OF Firmada al cncargado =] E=+=4 1 1 == oLET =
14 2 Entregar cantidades pesadas o 22 1 = 44 oTsE = =
1= = Worificar pallets de mp'dosificadas o 22 1 = (=1 110 =
15 5 Llzwar a drea de ascensor =1 F=4-4 1 5 110 1.&35 =
17 = Deccargar pallet de mp” a == 1 = aa [FE) =
1= 10 Transzportar pallet on ascen=or o 22 1 1 =20 FET =
1= 1 Deozcargar pallet con me a == 1 1 EE) 05T =
=0 = Ubicar mp en <l pize » lugar destinado a == 1 = (=) 110 =
=1 o.=5 Firmar OF =) =2 1 0,25 5.5 o,03 =
=) 0.25 Dicjur OF Firmada on <l lugar de deccarge de me” 4 EE] 1 0.25 B CRCE] =
rm-- 18 125 12 =20 i A L1 ] TIEMIPFO DE CICLO o= 213 FF.55 = 1453 583
I'l'lzl"- TS EIELE JETS - EE - EN—c-0 1050 1DSE0 10SE0
| CARGAS INDIVIDUAL TRAEAJD T o 21 1F . TS 5.5
[, | el A= LI=1= = DATOS UTILIZADND S CAPACIDAD DEL PROCESD
ACTIVIDADES
=2 Ry = WALDOR AGREGADO CLIERTE 1= =20 E=d horas Ti [= Feal DizpE ikl [Sh™2Z2d"50 min"TS5X] -F={u]
= s E WAEALDOR ASGREGADO ERMPFRESA 12,5 145 =22 dia= Ti [= Fecal O A =201
34 F FREFARACICN 1= 13% [[=H 2F .42 =
=2 E EZFERA =22 =L 8- o.Ts 2TEx
= rA A IRIERT O T 12 (=] min
= 1 INSPECCIAR 10 1=
(=] o SRCHISO o [n - T i
TOT AL S A0 E P - Kot g
10 RS | WALOR AGREGADO TE% == -
1= Pud ™ o, I EIM WaALOR AGREGADO BT — -~
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Y4 1¥ES

MACROPROCESD:
PROCESO:
EUBPROCEED:

ABASTECIMIENTO [C.2]

FECHA ELABOR: 2 de Octubre de 2012

ELAEORACION DE SALEAS FRIAS ¥ CALIENTES [C)

AMNALISIS DE VALOR AGREGADO Y CAPACIDAD INSTALADA

PREFPARACION ¥ DISTRIBUCIGON DE INSUMOS(C.2.2)

SIMUACION:

PROPUESTA

TA20
1575
T4 =

ANALIZIS DE YALOR AGREGADO CAPFACIDAD INSTALADA
N [REAL) MY ACEIM YALOR AGREGADO) ;—‘ F g _ g
g - 8 (22| £3 B
H= | wvAC | vAE | P | E | ] | 1 | A ACTIVIDADES 55 ¢ E - s g s
- g = 5 5
minukos - = =
i i Receptar de OF d 22 1 1 22 05T =
2 2 Fevizar cantidades generadas on OF d 22 1 2 44 T3 =
3 4 Conkar pacas carkones d 22 1 4 S5 1.47 =
d 2 “erificar pacas zeparadas de cartones d 22 1 2 44 ars i
s T Freparar material d 22 1 T 154 25T =
B 2 Registrar salida de makerial d 22 1 2 44 oTE =
T 1 Contar restante de insumos d 22 1 1 22 05T =
=3 4 Serificar cantidad zeparada A< insumas restantes d 22 1 4 E=1-3 1,47 =
a 3 Preparar material d 22 1 b EE 110 =
n 2 Registrar zalidas de material d 22 1 2 44 o735 =
1 4 Conkar pacas chvases d 22 1 4 o5 1,47 =
12 2 Serificar pacas separadas de envases d 22 1 2 44 ors i
1= i0 Freparar material d 22 1 10 220 6T =
14 2 Fegiztrar zalida de material d 22 1 2 44 o735 =
15 15 Trasladar pacas en gata hidradlica d a2 1 15 286 4,77 i
16 = Ubicar material «n lugar respective d 22 1 3 [=1-) 1,10 =
17 0,25 Firmar OF d 22 1 0,25 5.5 0,03 =
15 0,25 Dicjar AP firmada en el lugar de descargo de mp” d 22 1 0,25 5.5 0,03 =
wuwmn | 20 10,5 a9 L] 13 10 o TIEMPO DE CICLO &3 1375 ERE | 462 13
TIEHFS FISFFEIFLE JZ28 = Bk = ENaia] 10560 | 10560
CARGA INDIYVIDUAL TRABAJO X 4_38 865
N= ci‘:::?iﬁl?:::E x DATOS UTILIZADO S CAPACIDAD DEL PROCESD
3 WaD [ WALOR AGREGADD CLIENTE 20 32 ] horaz Tiempo Real Dizponible: [Sh™22d"60 min"T5X)
T W¥AHE | WALOR AGREGADD EMPRES A 10,5 A BIAT &L HEIDS 22 diaz Ticmpa Real Demandada:
3 F PREPARACION a 4% EFICIERCIE IC:
1 E |EzPERA [3] 0% el e e
1 1y FACIRIERNT O 13 21% &0 min
q4 | INEFECCION 10 165
o & ARCHIYO o ox =
TOTAL &3 100 PG = A g
10 W | WALDOR AGREGADD 4% £= e
= R%a | 2SI Y ALOR AGREGADD 51 = r

179



MACROPFROCESD:

PFROCESD:

FECHA ELABORALC:

v

| W d F=1 g =2
sceal

ELABEORACIIN DE £ALEAT FRIAT 7 CALIENTES [(C)

ELABORACION DE MATONESAS [C.3_1)

5 de Octubre de 2012

SMUACION:

PROPUESTA

AMALISIS DE VALOR AGREGADO ¥ CAPACIDAD INSTALADA

180

ANALISIS DE YALOR AGREGADD CAPACIDAD INSTALADA RESPONSABLES
= | REALY | MVALSIN ¥ALOR AGREGADO] ) . - ; ; = E s = o
wac | waE P|E|H| [ |n ACTIVIDADES ET g8 [EE | = 24 £ £ 2E |2t
g = |[FE|E £E " g | g5
minukos = = B = =
1 1 Tamar Ops mp” - | 2= 56 1 Ta2 1,52 =
= 1 TomarJps material cmpagqus o 22 BN =) 1 Ta.z2 1,352
= 1= Limpiar drea de bolea d == 6 1= 1Mss 13,50 =
4 4 Acercar ingredicntez o tolva de preparacién =] =22 Bl - 4 F1E.E .as =
) 1 FPoner huevos en bolea o 22 =6 1 Ta.z 1.32 =
[= =1 Preparar solubles =n agua cn kalva - | 2= 56 2 1554 2,64 =
T 1 Fiealizar agitacidén rdpida w lenta d a2z 3.6 1 Ta.z 132 =
E=1 [= Adicionar agua y aceit: - | 2= 56 [= 4752 T.A2 =
a 1 Adicionar oleoresinas o =22 BN =) 1 Ta.z2 1,352 =
10 2 Preparar dinagre o 22 E5L6 2 155.4 2,64 =
bl 4 Freparar sspasants =] =22 Bl - 4 F1E.E .as =
1= = Frepara solubles en aceite d 22 e =2 155,44 2.64 =
15 = Frcalizar agitacidn lenka d F=F=] 6 b 2ET.E 3,85 =
14 bk Fiealizar agitacidén rdpida w lenta d 2z 3.6 3 2376 3,96 =
15 3 Terminar adicidnde agua g aceite: d F=F=] 6 b 2ET.E 3,85 =
16 1 Terminar agitacion d 22 .6 1 =] 1,32 =
v Tomar mues=kra o 22 =6 [n) o 0,00 =
1& 1 Llcwar a CSiC d 22 B - 1 Ta2 1.32 =
14 0.5 Ajuztar Formula en documentos d 22 3.6 0.5 F9,6 0,65 =
20 T Fealizar reajuste - | 2= 56 T 554 4 a.24 =
=1 1 Diar aprobacidn d a2z 3.6 1 Ta.z 132 =
Tuwrmn 31 3.5 13 T 5 [ 1] L1 ] TIEMPMO ODE CICLD ik ATIZ TE. 54 158 4 4435 118
WIEHFS FIZEFSEIFLE JTTS = Bk = ENmi=] 10550 A05S0 10550
CARGA INDIVIDUAL TRABAJD T 1.50 42,00 113
= iaiishaiilgeiyninld x SLOSARIC UTILIZADO CAPACIDAD DEL FROCESO
A TN A TR
= WaAC | WaALOR AGREGADD CLIEMNTE =1 = RS IR = haoras Ticmpo Real Oizponible: [Eh"22d"60 min"T5EX] Tazo
4 WAE | WALOR AGREGADO EMPRESA F.5 (=15 AT AL HEX a2z dias= Tiempo Feal Oemandado: 4712
) F FREPARACION 1= 2% ErlCiEmCIa [[=H L1 )
1 E |EsPERA T 12% rmeceze o.rs o
= rA FADYIRIERT O = E=ES A [=1u] min
[u] I INSFECCIAN [n] (xS
o S ARCHIYVO o 0% A
TOTAL (11 ) A0 Ky = A et
1= A I WALOR AGRESADO SSx = =
& | mvas SN VALOR AGREGADO 425 s r




MACROPROCESDO:

v

| b4 F=1 g =3
seal

PROCESO:

FECHA ELABOR:

ELAEORACION DE SALSAS FRIAS ¥ CALIEMTES [ G

ELABORACIGON DE SALSAS [C.3.2)

S de Octubre de 2012

SMUACION:

PROPUESTA

AMNALISIS DE VALOR AGREGADO Y CAPACIDAD INSTALADA

AMALIZIS DE YALOR AGREGADO CAPACIDAD INESTALADA EEIFSEIABLES
= = = =
e et [REAL) % AEIN YALOR AGREGADDO = . - i E - E e, E o
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1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La empresa Marcseal S.A es una empresa alimenticia de mediana escala, cuyo
objetivo es la elaboracion de alimentos complementarios, el principal duefio e
inversionista es el Sefior Oswaldo Alvarez que trabaja con un equipo dedicado al

correcto manejo de las distintas areas y por ende al crecimiento de la empresa.

Marcseal S.A, es una empresa que se centra en evolucionar constantemente bajo
ciertos parametros de crecimiento tanto en su parte interna como externa y bajo
ciertos criterios de mejoramiento en lo que se manufactura. La propuesta de
mejoramiento de los procesos, ayuda a las personas asignadas dentro de la
planta a hacer un andlisis de las posibles mejoras, para una posterior
implementacion  segun la decisibn de la directiva, que busca satisfacer

necesidades del cliente como de la empresa.

1.1 ACTIVIDAD

Marcseal S.A es una industria de alimentos que produce salsas frias y salsas
calientes; es decir que procesa alimentos complementarios a nivel industrial,
hablando de alimentos complementarios como, alimentos que no son de consumo

masivo.

La actividad que hace Marcseal S.A corresponde a un nicho de mercado dirigido a
alimentos de comidas rapidas a nivel de cadenas de restaurantes vy

supermercados enfocados en comidas rapidas.
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1.2 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

En la empresa Marcseal S.A, la informacion concerniente al direccionamiento
estratégico ha sido establecida poco a poco de acuerdo al crecimiento que esta
ha ido presentando, hasta consolidar una informacion que de cierta manera
respalda el actual tamafio del negocio en el cumplimiento de los lineamientos que
maneja. La empresa cree que es indispensable mantener un rumbo definido y
esta claro que el saber hacia dénde se dirigen les da la guia en el alcance y
cumplimiento de sus objetivos, sin olvidar como participa el &rea de produccién en

el alcance de sus metas.

De esta manera el direccionamiento estratégico abarca lo siguiente:

1.2.1 MISION

La mision de Marcseal S.A es:

“Manufacturar y comercializar alimentos complementarios, para satisfacer las
necesidades del mercado, con un equipo humano capacitado y respetando

estandares de calidad a nivel internacional para entregar productos seguros a los

consumidores” (Marcseal, 2008).

1.2.2 VISION

La vision de Marcseal S.A es:
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“‘Empresa lider a nivel nacional en el procesamiento y comercializacion de

alimentos complementarios basados en el mejoramiento continuo de recursos”
(Marcseal, 2008).

1.2.3 ESTRATEGIAS EN LA EMPRESA

NS NEE N N N SR

En 3 afios duplicar las ventas (plan 3x2)

Sostener los margenes (plan 100=100)

Implementar la cultura organizacional (plan campeones)

Calidad en sus productos

Incremento de la productividad de la empresa

Optimizacion de los recursos que influyen en la produccion

Optimizar los procesos donde se encuentren problemas con el desempefio
normal de las actividades

Mejorar continuamente de acuerdo a las exigencias del mercado cambiante

y acelerado.

1.2.4 ESTRATEGIAS EN LA ELABORACION DE MAYONESAS Y SALSAS

Incrementar la produccién de mayonesas y salsas.

Tecnificar la produccion de elaboraciéon de mayonesas y salsas en el lapso
de 1 afio.

Disminuir los tiempos utilizados para la elaboracion de mayonesa y salsas.
Mejorar el nivel de comunicacién entre el personal de operacion,

supervisores y el jefe de Produccion para que la retroalimentacion en el
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momento de toma de decisiones sea lo mas fiable y de una manera
constante.

v Mejorar los procesos que se manejan internamente y donde se encuentran
puntos criticos o cuellos de botella que afecten el proceso productivo en

general.

13 POLITICA INTERNA

La empresa Marcseal se enfoca en la calidad por lo que la politica interna de
manejo se basa en lograr la ausencia de errores y la satisfaccion de las

necesidades tanto del producto como del cliente interno y externo.

2 OBJETIVO DEL MANUAL

El objetivo del presente manual es la estandarizacién de los procesos productivos
internos que forman parte en la elaboracién de mayonesas y salsas dentro de la
empresa Marcseal S.A. como un medio de apoyo en la correcta gestion de la

misma.

3 ALCANCE

El presente manual de procesos abarca a los procesos relacionados en la
elaboracion de salsas frias, en este se describen que actividades se siguen, la

forma de hacerlas y la secuencia que tienen.
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4 GLOSARIO

Alimentos Complementarios: Son aquellos alimentos que no se los considera
de primera necesidad pero que se los puede usar con frecuencia.

Control de Calidad: Es un departamento dentro de la empresa que encarga de
realizar actividades orientadas a calificar el cumplimiento de aspectos
relacionados a la calidad e inocuidad de insumos, materias primas, productos,
equipos, instalaciones e incluso al personal. La calidad es un requisito
imprescindible dentro de una industria y en especial en aquellas que son
alimenticias.

Cliente externo: Son los consumidores que reciben el producto final

Cliente interno: Son las personas, operarios 0 empleados que participan al
interior de la empresa, y que solicitan o entregan informacion, documentaciéon o
servicios.

Estrategia: Es el conjunto de mecanismos enunciados en busca de lograr el logro
de uno o varios objetivos.

Indicador: Es una herramienta utilizada para medir parametros establecidos
dentro de una determinada situacion.

Linea Fria: Hace referencia al manejo de una area de produccion que utiliza la
coccién (uso vapor de aire) como medio fisico en la obtencién de diversos
productos en la empresa.

Linea Caliente: Se usa este término para el manejo de un area de produccién
que utiliza la agitacion como medio de preparacion en la obtencion de diversos
productos.

Liquidar: Es la accion de finiquitar o terminar con el proceso de produccion para
aprobar la proxima etapa y de almacenamiento.

Mayonesas: Es una producto frio sometido a un proceso fisico de emulsion, que

contiene aceite, huevos, agua, vinagre, especias, preservantes, etc.
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Mapa de Procesos: Es una vision general de los procesos que funcionan dentro
de una empresa donde se muestra la relacion que estos tienen.

Mapeo de Procesos: Es una herramienta que muestra graficamente cémo se
encuentran los procesos y que se usa para establecer mejoras en temas
relacionados con productividad y calidad.

Materia prima: Se conoce como materia prima a los componentes que forman
parte en la elaboracion de un producto.

Mision: La mision es una parte esencial de una empresa porque es la razén de
ser de esta, brindando cual el rumbo que debe seguir en la consecucion de las
metas establecidas.

Orden de Produccion: Documento que contiene informacion relacionada a las
cantidades necesarias de materia prima, insumos y la cantidad de producto
terminado que se va a obtener.

Proveedor: Se refiere a aquella entidad que abastece de las diferentes materias
primas, insumos y demas para obtener un bien o producto.

Recursos: Son los medios con los que se cuenta para satisfacer una necesidad.
Salsas: Es la combinacion de varias sustancias comestibles y que se usan como
complemento en las comidas a manera de aderezo o condimento.

Valor Agregado: En un producto o servicio es un valor adicional que se obtiene
cuando ha pasado por un proceso.

Vision: La vison trata de lo que la empresa desea conseguir en un futuro, y hacia
qué lugar debe ir dirigido el trabajo.

Insumo: Es el material empleado en la produccion de varios productos.

Diagrama de Flujo: Es una herramienta grafica que se utiliza para esbozar los

pasos o actividades dentro de un proceso.
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5 MAPA DE PROCESOS

A.- GESTION GERENCIAL

REQUISITOS DEL CLIENTE

5.1

B.- RECEPCION DE
MATERIA PRIMA E
INSUMOS

E.- ADQUISICION Y BODEGA

PROCESOS DE
SJOPORTE

F.- INVESTIGACION Y DESARROLLO

G.- GESTION DE RECURSOS

H.- GESTION ADMINISTRATIVA
FINANCIERA

C.- ELABORACION
DE SALSAS FRIAS Y
CALIENTES

1.- GESTION DE CONTABILIDAD

D.- VENTAS Y
DISTRIBUCION

CLIENTE SATISFECHO

).- GESTION DE LA CALIDAD

K.- CARTERA

L.- SISTEMAS

M.- MANTENIMIENTO

DISGREGACION DEL MAPA DE PROCESOS

C.1 GENERAR C.2 ABASTECIMIENTO C.3 ELABORA(;ION C.4 CONTROL C.5 LIQUIDACION DE
ORDEN DE DE SALSAS FRIAS DE CALIDAD PRODUCTO
PRODUCCION TERMINADO
C.2.1 DOSIFICACION, PESAJE Y C.4.1 LIMPIEZA
PREPARACION DE MATERIAS C.3.1 ELABORACION DE
PRIMAS
MAYONESAS
C.2.2 PREPARACION Y C.4.2 SEGUIMIENTO Y
DISTRIBUCION DE INSUMOS C.3.2 ELABORACION DE CONTROL
SALSAS
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5.2 PROCESOS PRODUCTIVOS EN LA ELABORACIO DE
MAYONESAS Y SALSAS

Viarc ‘i
MACROPROCESO PROCESO SUBPROCESO PROCEDIMIENTO
C.1. GENERAR
1 ORDEN DE
PRODUCCION

C.2.1 DOSIFICACION,
PESAJE Y DISTRIBUCION DE
MATERIAS PRIMAS

—— C.2. ABASTECIMIENTO

C.2.2. PREPARACION Y
DISTRIBUCION DE INSUMOS

C. ELABORACION DE

SALSAS FRIASY [ C.3.1.1. Elaboracién de Mayonesa

KFC 4 kg

CALIENTES

C.3.1. ELABORACION DE

MAYONESAS

C.3. ELABORACION
DE SALSAS FRIAS

SALSAS

C.3.2. ELABORACION DE

C.4. CONTROL DE
CALIDAD

CONTROL

C.4.1. LIMPIEZA
C.4.2. SEGUIMIENTO Y

C.5. LIQUIDACION DE
PRODUCTO TERMINADO

C.3.1.2. Elaboracién de Mayonesa
Squiss

C.3.2.1 Elaboracién de Salsa
Amarilla

C.3.2.2. Elaboracién de Salsa de
Yogurt
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6 DESGLOSE DE PROCESOS

6.1 PROCESO: GENERACION DE ORDENES DE
PRODUCCION (C.1)

Diagrama de Flujo:

Viarc
sea

) Elaborado por: Viviana Simbafa
® MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y Fecha de elaboracion: 4 de Septiembre de 2012
ALIENTES . Estatus: PROPUESTO
PROCESOS: GENERAR ORDEN DE PRODUCCION Fecha de aprobacion: 18 de Septiembre de 2012
coDIGO c.1 Revisado por: Ing. Eduardo Hurtado
Jefe de Produccion

AREA DE TRABAJO: Produccién, Bodega de Materia Prima, Material de empaque, Departamento de Adquisicién

PAG 1/1

OFICINA DE PRODUCCION

BODEGAS

INICIO

Ingresar al
sistema

Digitar codigo de
producto terminado
a producir

v
Digitar cédigo de
materia prima y de
material de
empaque

4

Sistema genrea aviso de
items faltante y que.
estan en procesos de
compra

v

Se imprime
documentos?

4

Imprimir Ordenes de
Produccion de materia

Llamar a

NO > bodegas

4

Pregunta a Jefe de

Ingresa

bodega por el aviso

al sistema de
bodegas

l

Concretar fechas de
llegada de items
faltantes

prima y material de

DOCUMENTOS:

1: Orden Produccién Materia Prima (original)

2: Orden Produccion Materia Prima (copia)

3: Orden Produccion Material Empagque (original
4: Orden Produccién Material Empaque (copia)

)

ELABORADO:
Viviana Simbafia

REVISADO POR:
Ing. Jaime Cadena

APROBADO POR:

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012
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CODIGO:

Caracterizacion del Proceso:

\4 SI “g'acl DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL PROCE S0: GENERAR ORDEN DE PRODUCCION CODIFICACION: C 1 EDICION No.
PROPIETARIO DEL PROCESO: Jefe de Produccidn REQUISITO DE LA NORMA FECHA: 10 Moviembre 2012

ALCAMNCE: Este proceso comienza desde el ingreso al sistema hasta la impresidn de Orden de Produccidn

RECURSOS
FISICOS: Oficina, Impresora, Teléfono ECONOMICOS: Presupuesto Asignado
TECHICOS: Computador, Sistema Micro l, RRHH: Jefe de Produccion, Jefes de Bodegas
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Ingreso al sistema
» Digitar cogido de producto terminado a producir * DOSIFICACION, PESAJE ¥ DISTRIBUCION DE
Cualguier 4rea de la empresa » Digitar cogido de materia prima y de material de empaque MATERIAS PRIMAS (C.2.1)
Sish izo de it faltant 13 d . .
. C;smz:r:: genera aviso de items faltantes v que estan en procesos de + PREPARACION Y DISTRIBUCION DE INSUMOS
» Llamar a bodega por el asunto en cuestion C.22)
» Preguntar a jefe de bodega por el anuncio
» Ingresa al sistema bodega
ENTRADAS » Concretar fechas de llegada de items faltantes en el sistema SALIDAS
p Imprimir Orden de Produccion (materia prima-material de empague)
Ordenes de Produccion impresas
Informacion de inventarios de materia prima e -
insumos generade por bodegas ‘

OBJETIVO
* Generar drdenes de produccion tanto para materia prima come de insumos en
la elaboracién de mayonesas y salsas

* Garantizar la continuidad de produccion

INDICADORES REGISTROS/ANEXOS
* Eficiencia de inventarios CONTROLES * Dentro del sistema Micro: Registro de Ia lista de
= Cumplimiento de provecciones Ordenes de Produccion en espera
*indice de pedidos emergentes * Nuewva politica de control de inventarios minimo

ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena

FECHA: FECHA: FECHA:
Noviembre de 2012 Noviembre de 2012 Noviembre de 2012
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CODIGO:

Descripcion de actividades:

MACROPROCESO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)

PROCESO: GENERAR ORDEN DE PRODUCCION (C.1)

Tabla 1. Listado de actividades del proceso C.1

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
- Oficina de Se accede al sistema que se usa en la -
1 Ingreso al sistema Produccion empresa llamado micro Jefe de Produccion
5 Digitar cadigo de p_roducto Oflcma_d’e Se digita el codlgo_ utilizado para producir Jefe de Produccion
terminado a producir Produccién un determinado producto
Digitar cégido de materia Oficina de De acuerdo al producto terminado elegido
3 prima y de material de Produccion se digita el cddigo de materia prima e Jefe de Produccion
empaque insumos que se necesita
Sistema genera aviso de - Cua_mdo no existen materias primas o
- . Oficina de insumos el sistema genera una . .
4 items faltantes y que estan duccio ificacio lica el fal . Sistema Micro
en procesos de compra Produccion noti icacion que explica el fa tante y si se
esta gestionando la compra
.- Cuando se genera la notificacion del
5 Llamar a bodeg_a’ porel Of|cma_dp faltante, se separa la orden y al final se Jefe de Produccién
asunto en cuestion Produccion .
toma el teléfono para llamar a bodegas
Con la informacion de las érdenes
Preguntar a Jefe de bodega Oficina de separadas se pregunta a los jefes de las L
6 - o s : Jefe de Produccion
por el anuncio Produccion bodegas de materia prima e insumos por
el aviso
El Jefe de Bodegas digita su clave e
7 Ingresar al sistema_bodega Boqegas d_e materia _ingresa 'a’l sistema para verificar la Jefe de Bodegas
prima o insumos informacion y estar al tanto de lo que
sucede
8 gé)ﬂceﬁga;aﬂiggﬁessd;I:;gada p?;ﬁ;gs. Hablan entre los dos para concretar fechas | Jefe de Produccion-
. y quedar de acuerdo sobre el asunto Jefes de Bodegas
sistema Bodegas
Imprimir Orden de .- . .
- S Oficina de Las ordenes que poseen todos los items -
9 Producci6n (materia prima- = - S Jefe de Produccion
material de empague) Produccién necesarios se imprimen
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012
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CODIGO:

6.2 SUBPROCESO: PESAJE, DOSIFICACION Y
DISTRIBUCION DE MATERIAS PRIMAS (C.2.1)

Diagrama de flujo:

Marc:
y seal

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES Elaborado por: Viviana Simbaria
PROCESOS: ABASTECIMIENTO Fecha de elaboraci6n:
suBPROCESO:  DOSIFICACION, PESAJE Y DISTRIBUCION DE Situacién: PROPUESTA

CcODIGO:

MATERIAS PRIMAS
c21

Fecha de aprobacion:
Aprobado por: Sr Clauss Castro
Jefe de Bodega de Materia prima

AREAS DE TRABAJO: Bodega de Materia Prima, Elevador, Produccién

PAG 1/1

BODEGA DE MATERIA PRIMA

AREA DE PESAJE

ANDEN DE ELEVADOR AREA DE ENVASADO

Recepcion de Orden de
Producci6n (OP)-copi

Acercar a la puerta de

Firmar OP y registro

Llamar a persona
encargada por radio

Entrega OP firmada al
encargado de entrega

Entregar cantidades
pesadas

Verificar pallets de
materias primas.
dosificadas

Llevar al 4rea de

materia prima en stands

contenedores de materia

Observar cantidades que

Tarar balanza

Preparar instrumentos de

segun cantidades de OP

Mezclar ingredientes en

Colocar la materia prima
ya pesada en un pallet

Revisar fisicamente

Acercar recipientes o

prima

se van a dosificar de
acuerdo a OP

trabajo

Realizar dosificaciéon

mezcladora

Descargar pallet con
materia prima

Ubicar materia prima en
el piso y lugar destinado

) 4

Descargar pallet con

ascensor

DOCUMENTOS:

1: Orden Produccion Materia Prima
(copia)-OPERARIO

2: Orden Producci6n Materia Prima

(copia)-AUXILIAR DE BODEGA
3: Registro de salida de materia prima

materia prima

Firmar OP-copia
Dejar OP firmada en el
lugar de descargo de mp’

Trasportar paller
en ascensor

ELABORADO:
Viviana Simbafia

REVISADO POR:
Ing. Jaime Cadena

APROBADO POR:

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012
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CODIGO:

Caracterizacion del proceso:

V4 |Mars; DESCRIPCION DEL PROCESO
HOMBRE DEL SUBPROCES0: DOSIFICACION, PESAJE ¥ DISTRIBUCION DE MATERIAS PRIVAS CODIFICACION: C.2 1 EDICION No.
PROPIETARIO DEL SUBPROCESO: Operarios REQUISITO DE LA NORMA FECHA: 11 Noviembre 2012
ALCANCE: Este subproceso empieza desde 1a recepcidn de la Orden Produccion hasta la entrega de materia prima dosificada
RECURSOS
FisICOS: Area de pesaje, Bodega ECONOMICOS: Presupuesto Asignado

TECNICOS: Balanza, instrumentos de traahajo, Elevador, mezcladora, gata hidradlica  RRHH: Jefe de Bodega, Operarios

1

PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Receptar copia de OF

Revizar fizicaments materia prima £n stands

Acercar recipisntes o contenedores de mp”

Obaervar cantidades que 22 van a dosificar de acuerde a OF
Tarar balanza

Preparar instrumentos de trabajo

Realizar dozificacion 2egin cantidades de OP

Mezclar ingredientes en mezcladora

Colecar mp” va pe=ada en palst )
Acercar a puerta de bodega *ELABORACION DE SALSAS (C.3.2)
Firmar OP

Llamar a perzena encargada por la radio
Entregar QP firmada al encargade

GENERACION DE ORDEN DE PRODUCCION
(C1)

£ El A AP JAN can
Empresas que abastecen de mp- ELABORACION DE MAYONESAS (C.3.4)

Entregar cantidades pezadas

ENTRADAS Werificar palets de mp'dosificadas SALIDAS

Llevar a area de ascensor

Descargar pallet de mp”

Tranzportar pallet en azcenzor

Descargar pallet con mp

Ubicar mp’en €l piso y lugar destinade

Firmar QP Materiaz primaz dezificadas

* Recipientss de materia prima ‘Dejar 0P firmada en €l lugar de descargo de mp’ ‘
OBJETIVO

* Preparar laz cantidades satablecidaz en la Orden de Produccion materias

primaz generada para luego llevarlaz al lugar de produccion

* Orden de Produccion materiaz primaz (copia)
impresa

¥ ¥ Yy Y YYIYIYY ¥FrryYryYyYyyvyyvy vy vy yry

INDICADORES REGISTROS/ANEXOS

1

* Control de materia prima en la propuesta de inventarios minimos * Registro de zalida de materia prima

* Cumplimiento de proveedores CONTROLES
* Eficiencia del subproceso

* Orden de Produccion materias primas) copia

ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena

FECHA: FECHA: FECHA:
Noviembre de 2012 Noviembre de 2012 Noviembre de 2012
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CODIGO:

Descripcion de actividades:

MACROPROCESO:

PROCESO: ABASTECIMIENTO (C.2)
SUBPROCESO: DOSIFICACION, PESAJE Y DSITRIBUCION DE MATERIAS PRIMAS ( C.2.1)

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)

Tabla 2. Listado de actividades del subproceso C.2.1

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Bodeqa de Se recibe la OP (copia) con las cantidades Jefe primas de
1 | Receptar copia de OP cga d exactas que se necesitan para pesar y se bodega de
Materia Prima - - -
entregan operarios respectivos materias
Revisar fisicamente materia < . El operario recibe la OP y observa las .
2 prima en stands Area de Pesaje diferentes materia primas necesarias Operario 1
Acercar recipientes o i Se toman los recipientes que contienen la
3 contene dores de mo’ Avrea de Pesaje materia primay se acercan al lugar donde se Operario 1
p van a pesar
Observar cantidades que se van < . Se chequea las cantidades necesarias de cada .
4 . Area de Pesaje P Operario 1
a dosificar de acuerdo a OP materia prima
5 Tarar balanza Area de Pesaje Sf" calibra la balnga para evitar cantld_ades Operario 1
erroneas en la dosificaciones de las cantidades
Preparar instrumentos de Avrea de utensillos El operario se dirige a tomar los intrumentos
6 trabajo e intrumentos necesarios para rea}llzar _Ios pesajes de las Operario 1
materias primas
Realizar dosificacién segin < . Se pesa las cantidades una por una de los items .
! cantidades de OP Area de pesaje de la OP Operario 1
8 Mezclar ingredientes en Area de Pesaje Los ingredientes que tienen que mezclarse se Operario 1
mezcladora los colca en la mezcladora
Colocar mp” ya pesada en Bodega de Las cantidades ya pesadas se las coloca en un .
9 i Operario 1
pallet Materia Prima pallet
10 | Acercar a puerta de bodega Bodgga Qe El pallet se lleva a la puerta de bodega Operario 1
Materia Prima
- Bodega de Se firma la OP con la firma de responsabilidad .
11 | Firmar OP Materia Prima de quien peso Operario 1
12 Llamar a persona encargada Bodega de Se llama o se busca al otro operario para que Operario 1
por la radio Materia Prima realice el transporte del pallet P
Entregar OP firmada al Bodega de Se entrega la OP firmada al que va a trasladar .
13 i . Operario 1
encargado Materia Prima el pallet a produccion
14 | Entregar cantidades pesadas Bod_ega Qe Una vez entregada y revisada la OP se entrega Operario 1
Materia Prima el pallet
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012




Y, Marc

SEa

®

MANUAL DE PROCESOS

PAG: 18 de 42

CODIGO:

Tabla 2. Listado de actividades del subproceso C.2.1 (continuacion...)

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Verificar pallets de Bodega de . e .

15 mp’dosificadas Materia Prima El otro operario verifica lo que se le es entregado Operario 2
Llevar a area de Bodega-Area de Se lleva el pallet con la gata hidrafiulica cerca dl .

16 Operario 2
ascensor ascensor elevador
Descargar pallet de Avrea de Se descarga el pallet en el area del ascensor para .

g mp’ elevador trasladarlo Operario 2

18 Transportar pallet Ascensor Una vez que el ascensor este Ilbr_e se sube el pallet con Operario 2
en ascensor la gata incluida
Descargar pallet Ascensor - Se descarga el pallet en el area del ascensor para .

19 con mp Tercera Planta trasladarlo Operario 2
Ubicar mp’en el Ascensor -

20 piso y lugar Se traslada el pallet al lugar destinado para producir Operario 2

f Tercera Planta

destinado

21 Firmar OP Produccion Se firma la OP con firma de responsabilidad de entrega Operario 2

completa

Dejar OP firmada Si la supervisora se encuentra le entrega la OP, caso -

22 en el lugar de contrario se deja en el lugar destinado para tal fin Operario 2
descargo de mp” ! 4 P

ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:

Viviana Simbafia

Ing. Jaime Cadena

FECHA:

Noviembre de 2012

FECHA:

Noviembre de 2012

FECHA:

Noviembre de 2012
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6.3 SUBPROCESO: PREPARACION Y DISTRIBUCION DEN
INSUMOS (C.2.2)

Diagrama de fluj

Marc ® | MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES Elaborado por: Viviana Simbafta
PROCESOS: ABASTECIMIENTO Fecha de elaboracién: 6 Julio-2012

SUBPROCESO: PREPARACION Y DISTRIBUCION DE INSUMOS | Situacion: ACTUAL
CODIGO: Co2 Fecha de aprobacion: 17 de Julio de 2012

Revisado por: Sr.

CENTRO DE TRABAJO: Bodegas y Produccion PAG 1/1

BODEGA DE MATERIAL DE

BODEGA MATERIAL EMPAQUE BODEGA DE MATERIAL DE ENVASES EMPAQUE DE CARTONES

INICIO

Esperar
documento de
Orden de
Produccion

Recepcion de Orden de
Produccion (OP)-copia
Revisar cantidades
generadas en OP

Calcular cantidad de pacas de
envases que se necesita segin el
nimero generado en la orden

AREA DE ENVASADO

Contar pacas

Verificar cantidad
separada de envases

Registrar salidas
de envases

Calcular cantidad las pacas de
cartones e insumos g se necesita
segtin el nimero generado en la
orden

j Contar pacas
4

A 4

Contar resto Verificar cantidad separada
de insumos de cartones

Preparar material

Registrar salidas de
material

p| Trasladar pacas ef

gata hidraulica

Ubicar envases, cartones y
demas en lugar respectivo

Buscar a
supervisor

Firmar OP-copia
DOCUMENTOS: Ent
1: Registro de Salida de bodega de material riregar copia
de empaque e insumos supervisor
2: Registro de salida de bodega de envases

3: Orden de produccion insumos (copia)

ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena

FECHA: FECHA: FECHA:
Noviembre de 2012 Noviembre de 2012 Noviembre de 2012




Marc:
' Seal

MANUAL DE PROCESOS

PAG: 20 de 42
CODIGO:
Caracterizacion del proceso:
Viarc; A
Y |Mars; DESCRIPCION DEL PROCESO
NONMBRE DEL SUBPROCE S0: PREPARACION Y DISTRIBUCION DE INSUNOS CODIFICACION: C.2.2 EDICION No.

PROPIETARIO DEL SUBPROCE SO: Despachadaor

REQUISITO DE LA NORIMA

ALCANCE: Este subproceso empieza desde la recepcion de OP-insumos hasta la entrega de unidades v demas necesarias para la produccion

RECURSOS

TECHICOS: Gata hidratilica

Fisicos: Bodegas de material de catones vy envases

ECONOMICOS: Presupuesto Asignada
RRHH: Jefe de Badega de insumas [material de empaque), despachador

PROVEEDORES

]
PROCESO

CLIENTES

GEHERACICI[! DE ORDEN DE
PRODUCCION  (CA)

Emprezas que abastecen inzumos

i |
ENTRADAS

* Orden de Produccidn insumos (copia) impreza

*Inzumos

¥y Y Y Y Y Y YTy vy vy vy vy vy vy vy wyr

Receptar de Orden de Produccion

Revizar cantidades generadas en OP

Contar pacas cartonss

“Werificar pacas separadas d= carfones
Preparar material

Registrar =alida de material

Contar restants de insumos

“Werificar cantidad 2eparada de inzumos restantes
Preparar material

Registrar zalidas de material

Contar pacas envases

“erificar pacas separadas de envases
Preparar material

Registrar =alida de material

Trazladar pacaz en gata hidrallica

Ubicar material en lugar respective

Firmar OF

Dejar OF firmada n &l lugar de dezcargo de mp”

* ELABORACION DE MAYONESAS (C.3.1)

* ELABORACION DE SALSAS (C.3.2)

FECHA: 12 Noviemhbre 2012

x
SALIDAS

separadaz

-

-

0BJETIVO

INDICADORES

* Preparar las unidades establecidas en OF inzumos gensradas para lusge

despachar n 2l lugar de produccidn

Unidades de recipientes, cartenes y demas

REGISTROSIANEXQS

* Cumplimiente de proveedores
* Eficiencia del subproceso

CONTROLES

* Control propuesto de mangjar stock minimos

* Registro de zalida de insumes

ELABORADO:
Viviana Simbafia

REVISADO POR:
Ing. Jaime Cadena

APROBADO POR:

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012
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Descripcion de actividades:

MACROPROCESO:

PROCESO: ABASTECIMIENTO (C.2)
SUBPROCESO: PREPARACION Y DISTRIBUCION DE INSUMOS ( C.2.2)

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)

Tabla 3. Listado de actividades del subproceso C.2.2

No. ACTIVIDAD

ENTIDAD

DESCRIPCION

RESPONSABLE

Receptar de Orden de

Se recibe la OP (copia) con las unidades que se

Jefe primas de bodega

1 L Bodega de Insumos . ) .
Produccion necesitan para la produccion de insumos
Revisar cantidades Se mira cuantas pacas de cartones se necesitan | Jefe primas de bodega
2 Bodega de Insumos ) .
generadas en OP de cada insumo de insumos
Fisicamente se separa el numero de pacas que
3 Contar pacas cartones Bodega de Cartones P P 4 Despachador

se necesita de cartones

Verificar pacas separadas

Bodegade cartones

Una vez contadas las pacas de cartones se

Jefe primasde bodega

de cartones verifican cuantas se separan de insumos
5 | Preparar material Bodega de Cartones Sealista el materie;l()lsgﬁ)ﬁ;]aar:do las pacas en un Despachador
6 Registrar salida de material Bodega de Cartones Se registra las cantids;ifasdsoeparadas del material | Jefe péien?gzudrig)sodega
7 Contar restante de insumos Bodega de Insumos Se Cuemi:éer;st;%ee ngzrri;‘é (;ec;r;sumos s¢ Jefe péien?szudrigsodega

Verificar cantidad separada
de insumos restantes

Bodega de Insumos

Se chequea las cantidades separadas para llevar
la cantidad correcta

Jefe primas de bodega
de insumos

9 Preparar material

Bodega de Insumos

Se coloca en un solo lugar

Jefe primas de bodega
de insumos

Registrar salidas de

10 material

Bodega de Insumos

Se registra las cantidades separadas del material
sacado

Jefe primas de bodega
de insumos

11 Contar pacas envases

Bodega de envases

Fisicamente se separa el nimero de pacas que
se necesita de cartones

Despachador

Verificar pacas separadas

12
de envases

Bodega de envases

Una vez contadas las pacas de envases se
verifican cuantas se separan

Jefe primasde bodega
de insumos

13 | Preparar material

Bodega de envases

Se alista el material separando las pacas en un
solo lugar

Despachador

14 | Registrar salida de material

Bodega de envases

Se registra las cantidades separadas del material

Jefe primasde bodega

sacado de insumos
15 T_raslqd_ar pacas en gata Bodega de Insumos Se coloca todo el material en un pallety se Despachador
hidradlica traslada a produccion
Ubicar material en lugar - - -
16 respectivo Produccion Se coloca en el lugar repectivo de produccion Despachador
17 | Firmar OP Produccion Se firma el OP bajo sefial de responsabilidad Despachador
Dejar OP firmada en el ) Si se encuentra con la supervisc_)ra se hgce
18 lugar de descargo de mp’ Produccion entrega de materlal caso contrar!o se deja la Despachador
hoja en el lugar respectivo
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012
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6.4 SUBPROCESO: ELABORACION DE MAYONESAS (C.3.1)

Diagrama de flujo:

PAG 1/1
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MANUAL DE PROCESOS

seql
CODIGO:
Caracterizacion del proceso:
Y4 |Mas DESCRIPCION DEL PROCESO
HONMBRE DEL SUBPROCESO: ELABORACION DE MAYONESAS CODIFICACION: C.3.1 EDICION No.

PROPIETARIO DEL SUBPROCESQ: Operario preparador REQUISITO DE LA NORIMA

FECHA: 13 Noviembre 2012

ALCAMNCE: Empieza desde la recepcidn de materias primas e insumos hasta el envio de mayonesa preparada para envasar

RECURSOS

FISICOS: Area de preparacién
TECHNICQS: Talva, agitadares, haldes, recipientes, vestimenta de frabajo

ECONOMICOS: Presupuesto Asignade
RRHH: Supervisar, aperario preparadaor

1 1

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

DOSFICACION, PESAJE ¥ DISTRIBUCION DE
WATERIAS PRIMAS (C.241)

PREPARACION Y DISTRIBUCION DE NSUMOS |

» Tomar Ops Mp”
® TomarOps Material Empague

®  Limpiar drea de tolva

»  Acercar ngredientes a tolva de preparacion
» Poner hugvos en tolva

® Preparar zolubles en agua n tolva

® Realizar agitacion rapida v lenta

®  Adicionar agua y aceits

» Adicionar oleoresinas

®  Preparar vinagre

P Preparar ezpesants

® Prepara sclubles en aceite

» Realizar agitacion lenta

- FRealizar agitacion rapida y lenta

® Terminar adicion de agua y aceite

®  Terminar agitacien

» Tomar muestra

* LlevaraCC

» Ajustar formula en documentos

P Realizar reajuste

>

* Procedimientos de elaboracion de mavonesa
balde {C.3.3.1)

* Procedimientos de laboracion de mavonesa
zquisz (C.3.3.2)

1

SALIDAS

Iayonesa preparada lista para envasar

Ba%"rctacic'n -
OBJETIVO

C.22)
ENTRADAS
* ateria prima
*Inzumez
INDICADORES

* Preparar mayonsza en tolva uzande laz materias primas receptadas
cumpliendo parametroz de calidad

REGISTROS/ANEXOS

* Produccion de mavonszas

* Eficiencia en la preparacion de mayonezas
* Eficiencia en el dezpacho de cantidad

de mayenszas

1 1

CONTROLES

* SUBPROCESO LMPIEZA (C.4.1)
*SUBPROCESO DE SEGUIMENTO v CONTROL (C.4.2)

No existen

ELABORADO:
Viviana Simbafia

REVISADO POR:
Ing. Jaime Cadena

APROBADO POR:

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012
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CODIGO:

Descripcion de actividades:

MACROPROCESO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)

PROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS (C.3)
SUBPROCESO: ELABORACION DE MAYONESAS (C.3.1)

Tabla 4. Listado de actividades del subproceso C.3.1

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
1 Tomar Ops Mp’ Produccion Una vez que se ha dej_ado las materia primas en Superwso[ de
el lugar respectivo se tomasn la OP Salsas Frias
2 TomarOps Material Produccion Una vez que se ha dejado los insumos en el lugar Supervisor de
Empaque respectivo se toman la OP Salsas Frias
3 Limpiar 4rea de tolva Area dfe, Se limpia el &rea aledafia a I_e}s tolvas y al lugar de Operario
Preparacion preparacion preparador
4 Acercar ingredientes a Areade Los ingredientes de materias primas despachados Operario
tolva de preparacion Preparacion se los acerca al lugar de preparacion preparador
Area de Los bidones de los huevos se colocan en la Operario
5 Poner huevos en tolva A .
Preparacion marmita preparador
6 Preparar solubles en Areade Las materias primas solubles en agua se preparan Operario
agua en tolva Preparacion aparte preparador
7 Realizar agitacion rapida Areade Se prenden los agitadores alternando a velocidad Operario
y lenta Preparacion rapida y lenta preparador
8 Adicionar agua y aceite Area d?, Se abren las llaves de aceite y agua Operario
Preparacion preparador
9 Adicionar oleoresinas Area d?, Se agregan las oleorresinas Operario
Preparacion preparador
. Area de . . Operario
10 Preparar vinagre Preparacion En un recipiente aparte se prepara el vinagre preparador
11 Preparar espesante Area d?, También se prepara el espesante en un recipiente Operario
Preparacion aparte preparador
12 Prepara solubles en Area de Los solubles también se deben preparar en otro Operario
aceite Preparacion recipiente preparador
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012
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CODIGO:

MACROPROCESO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)

PROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS (C.3)
SUBPROCESO: ELABORACION DE MAYONESAS (C.3.1)

Tabla 4. Listado de actividades del subproceso C.3.1 (continuacion...)

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
13 Realizar agitacion lenta Area d'e/ Se prenden los agitadores a velocidad lenta Operario
Preparacion preparador
14 Realizar agitacion Area de Se prenden los agitadores alternando a velocidad Operario
rapida y lenta Preparacion rapida y lenta preparador
Terminar adicién de Area de - . Operario
15 ; o Se cierran las llaves de agua y aceite
agua y aceite Preparacion preparador
) N Avrea de - . Operario
16 Terminar agitacion Preparacion También se apagan los agitadores preparador
Area de Se toma muetra en la misma tolva con el disefio Operario
o Tomar muestra Preparacién del nuevo instrumento de toma de muestras preparador
18 Llevara CC Area d?, El auxiliar de Calidad toma las muestras Operario
Preparacién preparador
Ajustar férmula en Control de Si hay que hacer camb|_0§ en_la formula porque Auxiliar de
19 - no cumple con las especificaciones se anota en el -
documentos Calidad - Calidad
documento de Registro de Control
20 Realizar reajuste Area df_e, Se afiade agua o cualqwe_r aditivo especificado Operario
Preparacion por calidad preparador
21 Dar aprobacién Area dg, Cuando cum,ple con los parametros se da Operario
Preparacion aprobacion de envasar el producto preparador
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:

Viviana Simbafia

Ing. Jaime Cadena

FECHA:

Noviembre de 2012

FECHA:

Noviembre de 2012

FECHA:
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CODIGO:

6.5 SUBPROCESO: ELABORACION DE SALSAS (C.3.2)

Diagrama de flujo:

Viarc:
V seal

MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES

PROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS
SUBPROCESO: ELABORACION DE SALSAS
CODIGO:! C.3.2

Elaborado por: Viviana Simbafia
Fecha de elaboracién: 1 Julio-10/25 Julio
situacion: PROPUESTA
Fecha de aprobacion: 12 de Septiembre de 2012
Aprobado por: Dra. Fanny Troya

Supervisora de Salsas Frias

CENTRO DE TRABAJO: PRODUCCION

OFICINA DE PRODUCCION

BODEGA DE MATERIA PRIMA

BODEGA DE MATERIAL DE EMPAQUE

PROCESAMIENTO

INICIO

GENERAR
ORDEN DE
PRODUCCION
ci

Entregar Ops a lo;
departamentos
correspondientes,

Se dirige a Materia

Prima?

A

\ 4

DOSIFICACION,

DISTRIBUCION DE
MATERIAS PRIMAS

PREPARACION Y
DISTRIBUCION
DE INSUMOS
c22

v

5| Tomar orden de

materia prima

Tomar orden de
insumos

£ para Salea Elaboracion de
NOW Salsa de Yogurt
Amarilla? 322
El
v FIN

Elaboracion de
Salsa Amarilla

c.3.2.1

ELABORADO:
Viviana Simbafia

REVISADO POR:
Ing. Jaime Cadena

APROBADO POR:

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012

FECHA:
Noviembre de 2012
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CcODIGO:
Caracterizacion del proceso:
\/ “S"g'g| DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL SUBPROCESO: ELABORACION DE SALSAS CODIFICACION: C.3.2 EDICION Ho.
PROPIETARIO DEL SUBPROCESQ: Operarios REQUISITO DE LA NORMA FECHA: 14 Noviembre 2012
ALCANCE: Empieza desde |a recepcion de materias primas e insumos
RECURSOS
FISICOS: Area de recepcion de materias primas, Area de envasado (insumas) ECONOMICOS: Presupuesto Asignado
TECHICOS: 1 RRHH: Supenisor de frias, liquidader
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
* Procedimientos de elaboracion de mayonesa
DOSFICACION, PESAJE ¥ DITRIBUCION DE balde (C.3.3.4)
WMATERIAS PRIMAS (C.24)
PREPARACION v DISTRBUCION DE NSUIOS B Entregar Ops 3 b bodegas carmespandientes * Procedimientos de elaboraciin de mayonesa
(C22) B Teomar orden de materia prima squiss (C3.3.2)
B Tomar orden de insumos
T
ENTRADAS SALIDAS

" Materiaz primaz

*Inzumos - -
i OBJETIVO i
Recibir materias primaz £ inaumos porque cada 2alza tiene un procedimiento de
preparacion diferente

Wateriag primas & insumos entregades

INDICADORES REGISTROS/ANEXOS
* Produccion de Salsas CONTROLES
* Eficiencia en la preparacion de sakas
*Eficiencia de despachos en 2alzaz *Entrega de correcias cantidades en ¢l despacho de mp’ & insumos bajo

compromize de individuoz participantez

ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena

FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012 Noviembre de 2012 Noviembre de 2012
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CODIGO:

Descripcion de actividades:

MACROPROCESO:  ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)
PROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS (C.3)
SUBPROCESO: ELABORACION DE SALSAS (C.3.2)

Tabla 5. Listado de actividades del subproceso C.3.2

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE

Entregar Ops a las L . .
gar Op Oficina de Una vez las 6rdenes impresas se procede a

1 bodegas iy . : Liquidador
correspondientes Produccion entregar a cada entidad correspondiente
TomarOps Material La supervisora toma las 6rdenes y las

2 Empaque Produccion materias primas ya se encuentran Supervisora

descargadas en el lugar correspondiente

La supervisora toma las érdenes y los
3 | Tomar Op de insumos Produccion insumos se encuentran descargadas en el Supervisora
lugar correspondiente

ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena

FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012 Noviembre de 2012 Noviembre de 2012
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ugioonpoud e 1

S

opedosiy
ap odinba Jewoy

+

[

ceuwreiBouos
19p onuap eis3

opedosiy
ap eweIBoUOID JeNN

f

opeue)|

pepied ap

g9y

uganpoid
© oownb
ena) oueiado

ourelado
e sebanugy

epebanua
PepIUED felouy

1e2YiS0p
A oonb esad

A

soounb

soionpoid ap ugioeaysop.

3p opNASUL B OpIaNTe
p sapepjues resiay

SWBWRGIEA

(010D & erd|]

odinba ua
ugranpoid reqoidy rebeniuz

oseo
o op 85 Is ezaId W) 3p OnSIBaY €

0sn epes ap ezaidwi| ap onsibay -7
epebanua

BULIOBJUISIP BP PEPULD 9P ¥ISIT - T
'SOLN3NND0a

BT BUBWIRNSIA
Jeseiaqi]

sonuiw
0T esads3

sorep 1937

A

odosiy |3 uod odinba

op savied se| sepol odinba
Ua SEASANW Jewo ] Jepajuisaq
L) X
odinba (2 oidwi

o
‘ekey ou anb seniasq0

3| epeapUI

® aWERaUISP aNENSIA

opipad <
Jeidaoay

( 1pad

epawny
ezaduy rezeay

I

38500 OeIado

o anb ezaidu

Bp soJuBWINASUl
sesedaig

1

onpoadsa oesado
e ezaidw ebappq

A

eUdseW Ua as1auod
aqep odinba anb
200U00 Josinsadng

OIDINI

APROBADO POR

FECHA

Noviembre de 2012

REVISADO POR
Ing. Jaime Cadena

FECHA

Noviembre de 2012

QVaIY 30 TOHINOD NOIOONAOYd
T Ovd PepIEO ap ojuawieLedaq A UIONPOId ‘OCVEYAL 30 O¥LNTD
Sy sesfes ap eiosiiadng
o1 Aue: eiq :1od opeqoidy 90 109000
2102 3p 2qwiandas p £1 :ugioeqoide ap eyoed VZ3IdNIT  0s3008daNS
OLS3NAOHd :UoEnlS Qvarvo 3a T04LNOD 05300¥d

TT-0INC 2 :upioeI0qRI2 3P B2
eyequIS BUBINA 210d 0PEIOE[

S3LINIINYO A SYIYH SYSTVS 3d NOIOYHO8Y 13 “:0S3004d0HIVIN

@

JieAl ' A

ELABORADO

imbafa

S

iviana

V

FECHA

Noviembre de 2012




v Marc’ MANUAL DE PROCESOS

seg|

CODIGO:

Caracterizacion del proceso:

Yy |2ra=i DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL SUBPROCESO: LINPEZA. {CODIFICACION: C.4.1 {EDICION No.
PROPIETARIO DEL SUBPROCESO: Operaric {REQUISITO DE LA NORMA. {FECHA: 15 Noviembre 2012
ALCANCE: Empieza desde la peticidn de limpieza hasta 13 orden de aprobacidn de produccion
RECURSOS
FISICOS: Area de pesaje, Bodega ECONOMICOS: Presupuesto

TECHICOS: Balanza, instrumentos de traabajo, Elevador, mezcladora, gata hidradlica  RRHH: Jefe de Bodega, Operarios

] 4

PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Supervizor conoce que equipe debe ponerze en marcha
Deleqa limpieza a operario rezpectivo

SUBPROCESO ELABORACION DE MAYONESAS Preparar instrumentos de limpieza que &l operaric poses SUBPROCESO ELABORACION DE MAYONESAS
(C.3.1.) Realizar limpieza himeda (C.3.4.)
Dirigirze a pedir dezinfectante
Procedimiente de Elaboracion de =alza amarilla Receptar pedido verbalmente Procedimiento de Elaboracién de 2alea amarila
(C.3.2.1) Revisar cantidades de acuerdo a instructive de dosificacion de productos (C3.21)
Pezar quimice v dosificar
Procedimiento de Elaboracion de =alza de yogurt Anotar cantidad entregada Procedimiento de Elabeoracion de salsa de vogurt
[C.3.2.2.) Entregar a operario (C.a.22)
Operario leva quimice a produccion
Disuelve desinfectante a concentracion indicada
Dezinfectar equipo
Ezpera 10 minutos
Enjuagar
ENTRADAS Ir a Control de Calidad SALIDAS

Recibir lamado

Wirar cronegrama de hizopado

Tomar equipo de hizopado

Ir a produccion

Obaervar que no haya reziducs de materia organica v que sxte limpio &l
Tomar muestraz de tode &l equipo

Leer datos

Liberar vizualmente 1ra laterias primaz desificadas
P Aprobar produccion en equipo revisado

) _ 2

OBJETIVO

* Pedido de dezinfectants

FYY Y Y YYYYYY YYYYYYYYYYYYYY

* Poner en marcha eguipos debidamente limpios v dezinfectados

INDICADORES REGISTROS/ANEXOS
i i * Lista de cantidad de desinfectante
* Cumplimiento de limpieza de equipos CONTROLES * Regiztro de limpisza de cada uso
* Eficiencia de la limpieza del eguipe * Regiztro de relimpieza =i 2 da &l caso

* Control en cantidades aplicadas de desinfectantes
* Cronograma de hizopado

ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena

FECHA: FECHA: FECHA:
Noviembre de 2012 Noviembre de 2012 Noviembre de 2012
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CODIGO:

Descripcion de actividades:

MACROPROCESO:

PROCESO: CONTROL DE CALIDAD (C.4)
SUBPROCESO: LIMPIEZA (C.4.1)

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)

Tabla 6. Listado de actividades del subproceso C.4.1

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Supervisor conoce que Cuando se conoce que se va a producir se
1 equipo debe ponerse en Produccion informa al supervisor para que este tome cartas Supervisora
marcha en el asunto
2 Delegalllmpleza a operario Produccion La supervisora toma la deus_lon_de quién se va a Supervisora
respectivo encargar de la limpieza
Preparar instrumentos de El operario designado toma todos los
3 limpieza que el operario Produccion instrumentos que necesita para realizar la Operario
posee limpieza
4 Realizar limpieza himeda Produccion Se realiza la limpieza del equipo designado Operario
Dirigiirse a pedir Una vez terminada la limpieza himeda se dirige
5 d 9 P Transitorio a Control de Calidad a pedir el desinfectante y la Operario
esinfectante T o
dosificacion exacta a utilizar
6 Receptar pedido Control de Calidad Se informa que equipo se esta limpiando y que se AuxH_lar de
verbalmente va desinfectar Calidad
Revisar cantidades de
7 acuerdo a instructivo de Control de Calidad Se revisa las cantidades necesarias y adecuadas Aucxiliar de
dosificacion de productos que se deben usar Calidad
quimicos
8 Pesar quimico y dosificar Control de Calidad De acuerdo a las cant[dades gstablecndas se pesa Auxnl_lar de
las cantidades justas Calidad
. . Se lleva el registro de los quimicos que se Auxiliar de
9 Anotar cantidad entregada | Control de Calidad entregan Calidad
Se entrega al operario la cantidad y la Auxiliar de
10 Entregar a operario Control de Calidad | concentracion del quimico que corresponda y se Calidad
explica la dosificacion
11 Operarl(_),lleva quimico a Transitorio Se lleva el quimica al lugar de limpieza Operario
produccion
12 Disuelve d_elsn_]fec_tante a Produccion El operario realiza la disolucién Operario
concentracion indicada
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012
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Noviembre de 2012




Y, Marc:

MANUAL DE PROCESOS

Seal

PAG:

32 de 42

CODIGO:

Tabla 6. Listado de actividades del subproceso C.4.1 (continuacion...)

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
13 Desinfectar equipo Produccion Se aplica el desinfectante al equipo Operario
14 Espera 10 minutos Produccion Se espera que haga efecto el desinfectante Operario
15 Enjuagar Produciién Se enjuaga con agua Operario
16 Ir a Control de Calidad Transitorio Se dirige nuevamente a Control de Calidad Operario
L Control de - . Auxiliar de
17 Recibir llamado Calidad Se recepta la peticion verbal del operario Calidad
18 Mirar cronoarama de hisopado Control de Se revisa el cronograma de hisopado para saber Auxiliar de
9 P Calidad si se debe 0 no se debe hisoparlo Calidad
. . Control de Si el equipo esta en el cronograma se toma el Auxiliar de
19 Tomar equipo de hisopado Calidad quipo para hisopar Calidad
20 Ir a produccién Transitorio Se dirige al equipo desinfectado para hisoparlo Ag);llliﬁar dde
Observar que no haya residuos Se revisa que el equipo no contenga ningun tipo Auxiliar de
21 de materia organica y que este Produccion - = .
A : de residuo que afecte a la produccion Calidad
limpio el equipo
Tomar muestras de todo el i Una vez observado el equipo se toman muestras Auxiliar de
22 - Produccion Te - -
equipo de lugares especificos del equipo Calidad
23 Leer datos Produccion Con la maquinaria p_restadq se puede leer datos Aulelar de
en el mi8smo instante Calidad
24 Liberar visualmente 1ra Produccion El equipo de hlsopa}do arroja datos, Iqs mismos Auxnl_lar de
que pueden facilitar la toma de decisiones Calidad
25 Aprobar produccion en equipo Produccion Se da la aprobacion para poder preparar el Auxil_iar de
revisado producto designado Calidad
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
FECHA: FECHA: FECHA:

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012

Noviembre de 2012
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Caracterizacion del proceso:

v viarc
seal

DESCRIPCION DEL PROCESO

NOMBRE DEL SUBPROCESO: SEGUIMIENTO Y COMNTROL

{CODIFICACION: C.4.2

'EDICION No.

PROPIETARIO DEL SUBPROCESO:

Auliar de Calidad

IREQUISITO DE LA NORMA

FECHA: 16 Moviembre 2012

ALCANCE: Este subprocess abarca desde toma de muestras hasta dar aprobacidn de produccidn

RECURSOS

FISICOS: Laboratorio de Control de Calidad
TECHNICOS: Instrumentes de analisis

ECONOMICOS: Presupuesto Asignado

RRHH: Cperario, Auxiliar de Calidad

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

SUBPROCESO ELABORACION DE MAYONESAS
(C.34.)

Frocedimiente de Elaboracion de salza amarila
(C.3.21.)

Procedimiento de Elaboracién de zalza de yogurt
(C.3.2.2.)

! |

ENTRADAS

* Muestra de producto preparado

Freceptar muestra de producta preparado
Rievigar colar, olor, zabor, textura de la muestra
Comparar muestra con ¢ patrdn

Tomar pequefia cantidad de la musstra

Calozar n ol brizbmatra

Laar data arrojada

Tomar pequefia cantidad de s musstrs

Calozar n ol potenciémetrs

Leer data arrojada

Tomar muestra

Colocar en ol o

Minelar ¢l consi:
Dieslizar la puerta del consistdmetra

Esperar que la muestra recarra

Obzervar hasta donde recorre la muestra en loz 30 segundos

Lawar can:

Secar co
Fregictrar dates

Liberar producta

Diar aprobacién para producir

Tomar pequefia cantidad de la musstia

Preparar medios y equips

Preparar indumentaria para reslizar and

Ficalizar pesaje de muzstras en medi
Inocular en placas

Lizear 3 incubar

Incubar en incubadara

Incubar al ambiente

Riealizar conteo de colonias en incubadora
Fiealizar conteo de coloniaz al ambiente

Euzear archive:

Fiegiztrar dake.

Diar avise a supervisar

TY Y Y Y Y Y Y Y Y YYY YYY Y Y Y Y YYYYITYTYTYTTYYYYYYY

Fieportar products

[ I

SUBPROCESO ELABORACION DE MAYONESAS
(C.34.)

Procedimiente de Elaboracion de zalza amarila
(C.3.21.)

Procedimiento de Elaboracién de =alza de yogurt
(C.3.2.2.)

T

SALIDAS

OBJETIVO

INDICADORE §

* Realizar respectivos andlisiz a las muestras de producto terminado para

regiztrar datoz o corregir erréres

lMuestra de preducto preparade analizado

REGISTROS/ANEXOS

* Capacidad de operacién

1

CONTROLES

* Manejo precizo de instrumentos de analisis y correcta limpieza

* Registro de control de procesos

ELABORADO:
Viviana Simbafia

REVISADO POR:
Ing. Jaime Cadena
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Descripcion de actividades:

MACROPROCESO:

ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)
PROCESO: CONTROL DE CALIDAD (C.4)

SUBPROCESO: SEGUIMIENTO Y CONTROL (C.4.2)

Tabla 7. Listado de actividades del subproceso C.4.2

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
1 Receptar muestra de Laboratorio de Calidad Se toma la muestra para _reallzar los analisis AuxH_lar de
producto preparado correspondientes Calidad
Revisar color, olor, . - -
2 sabor, textura de la Laboratorio de Calidad De una parte de, Iq Muestra se revisa caracterfsticas AuxH_lar de
facilmente apreciables Calidad
muestra
3 Compa}rar muestra con Laboratorio de Calidad Se comparan las caracter[stlcas obtenidas con el AuxH_nar de
el patrén patrén Calidad
4 Tomar pequenia Laboratorio de Calidad Se toma otra pequea muestra de lo receptado Operario
cantidad de la muestra
5 Cc_vlqcar en el Laboratorio de Calidad Se coloca en el brixémetro que debe estar limpio Operario
brixémetro
6 Leer dato arrojado Laboratorio de Calidad Se observa el dato en el brixémetro Operario
7 Tomar pequefia Laboratorio de Calidad Se toma otra pequea muestra de lo receptado Auxiliar de
cantidad de la muestra Peq P Calidad
Colocar en el . . i Auxiliar de
8 potenciémetro Laboratorio de Calidad Se coloca el potenciometro en la muestra Calidad
9 Leer dato arrojado Laboratorio de Calidad Se lle el dato que marca el potenciometro Ag)glli';; dde
10 | Tomar muestra Laboratorio de Calidad Se toma otra pequea muestra de lo receptado Ag);lil(?; dde
11 Colo_car, enel Laboratorio de Calidad Se coloca una muestra en el consistémetro evitando Operario
consistometro que se deshorde porducto
1 vae_larlel Laboratorio de Calidad Se nivela eI_ consistometro haciendo que la bolita Operario
consistémetro roja entre centrada en la marca
13 Desll_za,r la puerta del Laboratorio de Calidad Una vez nivelado el consistdmetro se levanta la Operario
consistémetro puerta que se encuentra asegurada
14 lii%?’:zr que la muestra Laboratorio de Calidad Se debe esperar el tiempo establecido Operario
Observar hasta donde
15 | recorre la muestra en Laboratorio de Calidad Esperar hasta que linea recorre los 30 segundos Operario
los 30 segundos
16 | Lavar consistometro Laboratorio de Calidad Se lava con agua el consistometro en el lavavo Operario
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
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Tabla 7. Listado de actividades del subproceso C.4.2 (continuacion...)

No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
17 Secar consistometro Labg;}g;'é) de Se lo seca muy bien para volver a utilizarlo Operario
18 Registrar datos Labora?orlo de Los datos del analisis sen_sonal, fisico-quimico Operario
Calidad se lo registra
19 Liberar producto Labora@orlo de Se con_cl_uye_que el produm_:to cumple con ]as Auxnl_lar de
Calidad especificaciones necesarias de produccion Calidad
Dar aprobacion para Laboratorio de . . Auxiliar de
20 producir Calidad Se da aprobacion para continuar el envasado Calidad
2 Tomar pequefia cantidad de Laboratorio de Se toma una muestra para realizar el analisis Aucxiliar de
1 - . NP -
la muestra Calidad microbioldgico Calidad
_ ) Laboratorio de _Se preparan I(_)s medios en el Iat_)oratorlo, Auxiliar de
22 Preparar medios y equipo Microbiologico aislando el ambiente, preparando incubadora, Calidad
9 mechero, etc
Preparar indumentaria para Laboratorio . Auxiliar de
23 realizar andlisis Microbioldgico Se prepara la cofia y el gorro Calidad
24 Realizar pesaje de muestras Laboratorio Se pesa la cantidad de muestras que se van a Aucxiliar de
en medio Microbioldgico inocular en el medio Calidad
Laboratorio . Auxiliar de
25 Inocular en placas Microbiologico Se inocula el producto en las muestras Calidad
26 Llevar aincubar Laboratorio Las placas inoculadas se las Ileva a incubar Auxiliar de
Microbioldgico Calidad
27 Incubar en incubadora I__abor_atqng Unas placas se colocan en incubadora Auxnl_|ar de
Microbioldgico Calidad
28 Incubar al ambiente I__abor_atqup Otras placas se las deja al ambiente AuxH_lar de
Microbioldgico Calidad
29 Realizar conteo de colonias Laboratorio Ungl iég?:osgehgoﬁzz?gd;s?%ngsb:}eorf:;'Za Aucxiliar de
en incubadora Microbiolégico margenes aceptados Calidad
Realizar conteo de colonias Laboratorio Una ez que se ha espgrado c'ios dias s€ realiza Auxiliar de
30 . - S el conteo de colonias y si estan bajo los -
al ambiente Microbiolégico Calidad
margenes aceptados
. - Control de Auxiliar de
31 Buscar archivos fisicos Calidad Se busca la carpeta de Control de Procesos Calidad
- Control de . Auxiliar de
32 Registrar datos Calidad Se registran los datos Calidad
. . Control de Si se observan irregularidades en el conteo se Auxiliar de
33 Dar aviso a supervisor . : . -
Calidad comunica a supervisor Calidad
Control de E_I producto con irregularidades se pone en Auxiliar de
34 Reportar producto - aviso para ser reportado y tomar las medidas -
Calidad : Calidad
necesarias
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
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6.8 PROCESO: LIQUIDACION DE PRODUCTO TERMINADO
(C.5)

Diagrama de flujo:
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CODIGO:
Caracterizacion del proceso:
V. VMiarc] 4
Xas DESCRIPCION DEL PROCESO
HOMBRE DELPROCE S0: LICUIDACION DE PRODUCTO TERMINADOC CODIFICACION: C & EDICION Ha.
PROPIETARIO DEL SUBPROCES(C: Liguidador REQUISITO DE LA NORMA FECHA: 17 Noviembre 2012
ALCANCE: Este proceso empizza desde |2 entrega de Ops impresas hasta la entrega de informacian de productos producidos a cada departamento
RECURSOS
FiSICOS: Bodegas de material de cartones y envases ECONOMICOS: Presupuesto Asignada
TECNICOS: Gata hidralica RRHH: Jefe de Bodega de insumos (material de empague), despachador
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Enfregar OP13y24
» Recicir OF 1 bodega
* GENERAR ORDEN DE ® EntregarOF 1a - .
FRODUCCION { C.4) b Recbr OF2de Foniabiidad
® Recibir [ zupervizer) OP e .
b TomarOP 13 y matera Oficina de Produccion
» Eniregar superviser OP
» Contar cantidades
®  Supervisor entrega
P Llevarabodegade
® Recibir encargado
L »  Llenar quia de
ENTRADAS » Registrar &n 5y 6 sine SALIDAS
®  Recibir (iquidador)
® Almacenar
® Repartir originales y )
LA Lo ® Archivarcopias 248 * Ordenes de Produccidn anotadas con
QOrdenes de Produccion imprezazs N " ) . )
» Entregar a Contabilidad coMmeccionss v guias de tranzferencia
P Ljustar en el siztema

- =

OBJETIVO
* Digtribuir oz diferentes documentos a través de toda la planta informanda a los
Proceszos y subprocesos relacionados

INDICADORES REGISTROS/ANEXDS
* Productividad de procezos y subprocesos CONTROLES t * Ordenes de Produceian
*£| jefe de produccion supervisa y mantiene contacto directo con liquidador * Guias de transferencia
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
FECHA: FECHA: FECHA:
Noviembre de 2012 Noviembre de 2012 Noviembre de 2012
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Descripcion de actividades:
MACROPROCESO: ELABORACION DE SALSAS FRIAS Y CALIENTES (C)
PROCESO: LIQUIDACION DE PRODUCTO TERMINADO (C.5)
Tabla 8. Listado de actividades del proceso C.5
No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
1 Entregar OP 1,3y 2,4 Oflcma.dle Se entregan las Opsa las entidades Liquidador
Produccion correspondientes
2 Recibir OP 1 bodega Bodega de Se recepta la Op (copia) de las cantidades que Jefe de Bodega
materia prima Materia Prima hay que dosificar de materia prima mp”~
Entregar OP 1 a Bodega de . Jefe de Bodega
3 pesadores Materia Prima El Jefe entrega la Op al operario para que pese mp”
4 Recibir OP 3de Bodega de El jefe de bodega de insumos recibe la Jefe de Bodega de
insumos Materia Prima op(copia) de insumos requeridos Insumos
5 Recibir _(su_pervisor) OoP Produccion Al supervisor se le entregan las _originales de la Supervisor
2,4 del liquidador ops de materia primas e insumos
Tomar OP 1,3 y materia - . .
. . L El supervisor lleva consigo las érdenes para el -
6 prima, material de Produccion L - Supervisor
finalizar cada producto terminado
empaque
Una vez terminado el procedimiento respectivo
Entregar supervisor OP - el supervisor se encarga de entregar las 4 ops al .
! 1,2,3,4 a liquidador Produccion liquidador para hacer ingreso a bodega Supervisor
transitoria
Contar cantidades - . .
8 producidas y registra en Produccion Liquidador cuelnta las cantidades producidas y Liquidador
as anota en ops
OP34
Supervisor entrega . - .
- i Y el supervisor con liquidador se informan de .
9 ﬁﬁﬁ;&% :ermmado a Produccién las novedades presentadas Supervisor
10 ;II;\;iLﬂ:n??eer?ti “ Transitorio El supervisor lleva los palets con producto Liquidador
S terminado embalado almacenar temporalmente 4
transitorio
11 Recibir encargado Bodega de El liquidador entrega producto terminado para Encargado de
producto terminado Transito almacenaeje transitorio transito
Llenar guia de
12 transferencia de acuerdo Bﬁd,egafl de Se llena la informacion pertienente de ops Enca,rga'do de
ransito transito
aOP34
Registrar en 5y 6 si no Bodega de - - Encargado de
13 es completa la orden Transito También se llena la orden de trasnferencia transito
Recibir (liquidador) Bodega de El liqudador recibe documentacion para luego .
14 1,2,34y5 Transito reapartir Liquidador
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
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Tabla 8. Listado de actividades del proceso C.5 (continuacion...)
No. ACTIVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
El liquidador encuentra el lugar ma
15 Almacenar temporalmente Bodega de Transito adecuado para almacenar el producto Liquidador
terminado temporalmente
L . - El liquidador se encraga de repartir la P
16 Repartir originales y copias Bodega de Tréansito documentacion Liquidador
Archivar copias 2,4,6 en EL liquidador busca carpetas de produccion o
17 carpeta de produccion Oficina de Produccion diaria y almacena Ia_documentacmn que Liquidador
contiene
Entregar a Contabilidad 1,3 - El liquidador entrega la informacion al L
18 y5 Transitorio departamento de contabilidad Liquidador
Ajustar en el sistema - El contador registra las cantidades
B cantidades producidas Contabilidad producidas en el sistema Contador
ELABORADO: REVISADO POR: APROBADO POR:
Viviana Simbafia Ing. Jaime Cadena
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