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RESUMEN

La presente tesis de Maestria tiene como finalidad contribuir a la mejora de la
productividad de la empresa “Productos Exquisito”, a través de la definicion de
sus procesos productivos y la implementacion de mejoras dentro de los mismos.

Para este fin se ha estructura el presente documento de la siguiente forma:

Capitulo 1.- Describe basicamente la empresa, su historia, su direccionamiento
estratégico y ademas plantea el problema que se pretende abordar dentro de la
tesis, planteando su hipotesis y objetivos.

Capitulo 2.- Plantea las bases tedricas en las cuales se fundamenta el proyecto,
presentando un extracto tedrico de conceptos, metodologias y herramientas en

general para incrementar la productividad empresarial.

Capitulo 3.- En este capitulo se desarrolla gran parte de la presente tesis ya que
se aplica una metodologia para mejoramiento de procesos de acuerdo con el
capitulo 2, se analiza la situacién actual de la empresa, se definen los procesos
productivos se realiza una propuesta de mejora y se implementan dichas
propuestas, por ultimo al obtener resultados 6ptimos se procede a estandarizar

los procesos productivos.
Capitulo 4.- Se presenta un informe de andlisis de los resultados previos y
actuales de los procesos productivos, su medicion y resultado de mejoras en la

productividad de la empresa.

Capitulo 5.- Se presentan las conclusiones obtenidas de la presente tesis y se

plantean las recomendaciones necesarias.

Palabras clave: Procesos productivos. Productividad.
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ABSTRACT

This Masters thesis aims to contribute to improving the productivity of the
company "Productos Exquisito”, through the definition of production processes
and implementing improvements within them. To this end, this document has

structure as follows:

Chapter 1. - Basically describes the company, its history, its strategic direction and
also poses the problem to be addressed within the thesis, stating your hypothesis

and objectives.

Chapter 2. - Raises the theoretical basis on which to base the project, presenting
an abstract theoretical concepts, methodologies and tools to increase overall

business productivity.

Chapter 3. - In this chapter we develop a large part of this thesis as it applies a
methodology for process improvement in accordance with Chapter 2, discusses
the company's current situation, define the production process is a proposal
improvement and implement these proposals, finally the best results we proceed
to standardize production processes.

Chapter 4. - A report analyzing the results of previous and current production

processes, measurement and result of improvements in business productivity.

Chapter 5. - Presents findings from this thesis and proposes the necessary

recommendations.

Keywords: Production processes. Productivity.



CAPITULO 1
INTRODUCCION

1.1 ANTECEDENTES

En un mundo cada vez mas competitivo donde la tecnologia y el conocimiento
avanzan y se desarrollan a una rapidez muy alta, las empresas deben contar con
una estructura interna ordenada y con procesos productivos que estén acorde a
las necesidades y exigencias de mercado de tal forma que puedan asimilar y

adaptar esta informacion rapidamente a su gestion.

En base a los criterios antes expuestos se analizd la posibilidad de emplear
herramientas administrativas para la solucibn o mejora de los procesos
productivos de la empresa "Productos Exquisito”, para de esta forma tener un
fundamento con el cual se puedan afrontar los retos futuros que el mercado

exigira, lograr la satisfaccion del cliente y crecer de manera ordenada.

“Productos Exquisito” cuenta con el personal necesario, una excelente
predisposicion por parte de sus propietarios y directivos, y recursos suficientes
para poder iniciar la presente tesis de tal forma de aportar al crecimiento

ordenado y sostenido de la empresa.

1.2 RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA

Los inicios de “Productos Exquisito” se dan en el afio 2004, cuando la sefiora
Teresa Pacheco, decide incursionar por el mercado de los snacks y conservas,
comprando una microempresa existente en el mercado, inician sus actividades
como persona natural de Teresa Pacheco Pacheco, que tiene como finalidad la
elaboracion y comercializacion de conservas, snacks, mermeladas y cualquier

otra actividad afin con lo expresado, su gestiébn se la llevaba a cabo en el



domicilio de la propietaria ubicado en la ciudadela la Gatazo, contaba con poca

infraestructura y tecnologia.

Resultado del arduo trabajo y de un compromiso total hacia el desarrollo de la
empresa se ha logrado mantener y mejorar afio tras afio estos factores antes
mencionados, actualmente se cuenta con mejores recursos Como es Su propio
galpén ubicado en la calle Sozoranga 135 y Playas, maquinaria que permite
elaborar productos mediante procesos automatizados, personal para las
diferentes actividades, areas especificas para las aplicaciones, entre otros.

Actualmente “Productos Exquisito” cuenta con una participacion importante en el
mercado que ha logrado gracias al trabajo en conjunto de sus propietarios y
empleados, sus productos de calidad hacen que en la actualidad sean
proveedores de algunas de las principales cadenas en el mercado local como son

“Supermaxi”, “Santa Maria” y “AKI".

1.3 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO DE LA EMPRESA

1.3.1 MISION

Somos una empresa productora y comercializadora de snacks y conservas con un
alto estandar de calidad, encaminados a satisfacer al mercado ecuatoriano, a
través de productos elaborados mediante procesos solidos y personal altamente

calificado y comprometido con la satisfaccion de nuestros clientes.

1.3.2 VISION

Para el 2015 nos vemos como una de las empresas lideres en la produccion y

comercializacion de snacks y conservas en el entorno nacional, con las mejores

opciones de productos y precios para nuestros clientes.



1.3.3 PRINCIPIOS Y VALORES

» Honestidad .- en el desempeio de las labores diarias de cada uno de los
niveles, procurando salvaguardar los intereses de los clientes y

empleados.

» Responsabilidad .- de cada miembro de la compafiia, al instante en el

cual se elaboren productos con excelentes estandares de calidad.

» Compromiso .- dia a dia trabajar con nuestra mentalidad orientada a

nuestros clientes.

» Confianza .- en las capacidades que posee el personal de la empresa, en
el desempefio de sus funciones, tanto en administracibn como en

produccion.

» Lealtad .- la fidelidad de todo del personal de la compafia, en el
cumplimiento de sus tareas, con el compromiso de cumplir con la
sociedad, clientes, proveedores y todos los demas integrantes de la

empresa.

» Puntualidad .- por el compromiso total hacia nuestros clientes,
cumpliendo nuestra promesa de produccién y entrega.

» Respeto .- hacia nuestros trabajadores, proveedores, clientes, sociedad

en general, medio ambiente, etc.

» Calidad .- en nuestros productos y servicios mediante el cumplimiento de

requerimientos del cliente y por lo tanto su satisfaccion.



1.3.4 ESTRUCTURA ORGANIZAC IONAL

En la Fig. 1 se presenta el organigrama que sirve como referencia para

establecer los niveles de decision y la estructura departamental de la empresa.

GERENTE

GENERAL

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
DE DE
TRANSACCIONES ADMINISTRACION

COMERCIALES Y FINANZAS

DEPARTAMENTO
DE PRODUCCION

PERSONAL DE
PRODUCCION

FUERZA DE LOGISTICA Y RECURSOS
VENTAS ABASTECIMIENTO HUMANOS

CONTABILIDAD

Figura 1. Organigrama “Productos Exquisito”.
(Productos Exquisito, 2011)

1.4 DEFINICIONY PLANTEAMIENTO DEL PR OBLEMA

1.4.1 ANALISIS DEL PROBLEMA

Para el andlisis del problema se deben llevar a cabo varios pasos y tomar en
cuenta diversos criterios, por lo cual se utilizaran herramientas como el arbol de
problemas y las tareas que segun Van Dalen se deben realizar para el correcto

analisis de una situacion problematica.

Tareas segun Van Dalen:

1. Reunir hechos que pudieran relacionarse con el problema.
2. Decidir mediante la observacion si los hechos hallados son importantes.



3. Identificar las posibles relaciones existentes entre los hechos que
pudieran indicar la causa de la dificultad.

4. Proponer diversas explicaciones (hipétesis) de la causa de la dificultad.

5. Cerciorarse, mediante la observacién y el andlisis, de si ellas son
importantes para el problema.

6. Encontrar, entre las explicaciones, aquellas relaciones que permitan
adquirir una vision mas profunda de la solucion del problema.

7. Hallar relaciones entre los hechos y las explicaciones.

8. Examinar los supuestos en que se apoyan los elementos identificados.
(Ver Fig. 2).

SITUACION PROBLEMATICA

Lista preliminar de elementos
Hechos Explicaciones
B e L
| = B, ...
c.
b TIIIIIIIIIIIn -« > bTTTTTTTTTio
B oo Relaciones E. ...
Foo .. Foo e e oo
LJ F
Elementos no pertinentes
¥ L
Elementos de probable pertinencia
Hechos Hechos Explicaciones Explicaciones
Bazados en . Bazados en
Empiricamanta conjeturas, : » Emjpinicaments conjeturas,
verificalles sospechas o wverificalles sospechas o
pradicciones, Relaciones pradicciones,
[Fero no [Fero no
verificados verificados

«—
«—

EMUNCIADCO DEL PROELEMA

Figura 2. Analisis Esquematico de un Problema
(Van Dalen, 1990)



1.4.1 SITUACION PROBLEMATICA

Es légico pensar que se debe plantear el problema proponiendo todos los

criterios, ideas y situaciones que nos ayuden a descubrir el centro de atencién del

mencionado problema, pero esto debe tener un orden, una jerarquia, las raices,

los efectos, entre otros parametros que permitan realizar un correcto analisis del

problema, por lo cual se utlizard la herramienta conocida como arbol de

problemas que nos permitira identificar las raices o causas del problema asi como

sus efectos. En la Fig. 3 se puede observar el arbol de problemas para la

empresa “Productos Exquisito”.

Baja eficiencia en
uso de equipos

Baja eficiencia
de procesos Variabilidad en

los procesos

Subutilizaciéon
de recursos

Desorden en
ejecucion  de
procesos

Retrasos en
procesos

Sobre dependencia
de trabajadores en
ciertas areas

BAJO NIVEL DE
CONOCIMIENTO DE
LA PRODUCCION

Bajo conocimiento

técnico de
magquinaria utilizada

Ausencia de un
la Manual de
Procesos.

Registros de
produccion
ineficientes

Bajo nivel de

Ausencia de

Los procesos no

Bajo nivel de compromiso

Reducida

capacitacion
a empleados

personal técnico
en la planta.

estan
estandarizados

comunicacion
entre areas.

de la direccion con la
produccion

Figura 3. Arbol de Problemas.




Para complementar el andlisis del problema de tal forma que nos permita
identificar todos los parametros necesarios se procede a realizar el analisis segun
las tareas de Van Dalen en su Manual de Técnica de la investigacion

Educacional.

Tabla 1. Analisis esquematico del problema.

SITUACION PROBLEMATICA

U

LISTA PRELIMINAR DE ELEMENTOS

HECHOS

EXPLICACIONES

La empresa Productos Exquisito tiene

Actualmente la empresa desarrolla sus
actividades sin una estructura definida,

en algunos casos con desorden en sus

un  bajo nivel de  estructura _ o
o procesos, ajustando diariamente a las
organizacional. _ _
necesidades actuales o del trabajo
momentaneo.
La maquinaria ha sido adquirida con el
Desconocimiento del potencial del | fin de mejorar las lineas de produccion
equipo utilizado en los procesos | pero actualmente se utiliza de forma

productivos de la empresa.

bésica en funcién del conocimiento del

personal de la empresa.

Subutilizacion de recursos dentro de la

actividad diaria de la empresa.

Debido al desconocimiento de la
magquinaria esta se encuentra
subutilizada, su rendimiento es

aceptable pero no el nominal lo que
produce deficiencia en sus lineas de

produccion.




Ejecucion desordenada de procesos.

Se ajustan los procesos a la necesidad
del momento, esto hace que se pierda
uniformidad de ejecucién, en algunos
casos el resulta

producto con

parametros variables y se incrementan

Variabilidad en los procesos.

tiempos debido al desorden de
ejecucion.
Debido a varios factores como

maquinaria, desorden de ejecucion,
entre otros se cuenta con procesos con
variabilidad alta en tiempos, productos,

etc.

Politica de cobranzas ineficiente.

Se ajusta a la necesidad de la empresa
y no tiene un formato establecido ni

tiempos definidos.

Sobre dependencia de personal en

ciertas aéreas y actividades de la

La falta de organizacion y capacitacion
ha llevado a que en algunos casos se
tenga dependencia del personal en

actividades claves de los procesos, lo

empresa. _ _ .
cual genera un alto riesgo de ejecucion
dentro de los mismos.

Actualmente no se cuenta con la
documentacion mencionada, por lo cual
) . se pierde tiempo recordando

No existe documentacion como o ,
actividades que se realizan de manera

manuales de procesos 0

procedimientos de los procesos.

en empirica y en algunos casos se
utiliza materia prima para recordar

ciertas actividades lo cual genera

pérdidas de recursos.




Transporte de materia prima varian en

capacidad y se ejecutan en desorden.

En ocasiones el transporte de materia
prima varia en tiempos debido a

proveedores, o falta de recursos.

Los registros son ineficientes, en

muchos casos ni siquiera existen.

La falta de conocimiento técnico genera
gue los registros no entreguen toda la
informacién necesaria para su analisis
y mejora, en ciertos casos de procesos

productivos no se cuenta con registros.

Bajo nivel de comunicacién entre areas.

No se tiene definido reuniones o algun
de
departamentos.

tipo retroalimentacion  entre

Bajo nivel de mantenimiento de
maquinaria en los procesos
productivos.

La falta de conocimiento y personal
técnico hace que la ejecucién de los
procesos tenga eventos de para
cuando maquinaria falla debido a
de

eventualidades o falta

mantenimiento.

ELEMENTOS NO PERTINENTES

Politica de cobranzas ineficiente.

en desorden.

Transporte de materia prima varian en capacidad y se ejecutan

productivos.

Bajo nivel de mantenimiento de maquinaria en los procesos
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ELEMENTOS DE PROBABLE PERTINENCIA

HECHOS

EXPLICACIONES

Bajo nivel de estructura organizacional.

Actualmente la empresa desarrolla sus
actividades sin una estructura definida,
en algunos casos con desorden en sus

procesos

La maquinaria de las lineas de

Desconocimiento del potencial del | produccion actualmente se utiliza de
equipo utilizado en los procesos |forma basica en funcion  del
productivos de la empresa. conocimiento del personal de la
empresa.
Debido al desconocimiento de la
Subutilizacion de los recursos. maquinaria  esta se encuentra
subutilizada.

Ejecucion desordenada de procesos.

Se ajustan los procesos a la necesidad
del momento, esto hace que se pierda

uniformidad en su ejecucion.

Variabilidad en los procesos.

Variabilidad alta en tiempos, productos,

tareas, etc.

Sobre dependencia de personal.

La falta de organizacion y capacitacion
genera sobre dependencia del personal

en los procesos.

No

manuales de procesos.

existe documentacibn como

Se ejecutan los procesos de manera
empirica y no existe adecuado respaldo

documental.
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Los registros actuales no abarcan toda
Registros ineficientes o inexistentes. la informacion necesaria y en algunos

casos no existen registros.

o L ) No se tiene definido reuniones o algun
Bajo nivel de comunicacion entre areas. | _ y )
tipo de retroalimentacion entre areas.

ENUNCIADO DEL PROBLEMA

Los inicios de “Productos Exquisito” se dan en el afio 2004, cuando la sefiora
Teresa Pacheco, decide incursionar por el mercado de los snacks y conservas,
comprando una microempresa existente en el mercado, inician sus actividades
como persona natural de Teresa Pacheco Pacheco, que tiene como finalidad la
elaboracion y comercializacion de, conservas, snakcs, mermeladas y cualquier

otra actividad afin con lo expresado.

En el transcurso del tiempo “Productos Exquisito” ha ido consolidandose en el
mercado a través del trabajo en conjunto de sus propietarios y empleados. Sus
productos de calidad hacen que en la actualidad sean proveedores de algunas
de las principales cadenas en el mercado local como son “Supermaxi”, “Santa
Maria” y “AKI".

Si bien su existo ha permitido generar un negocio préspero y con gran
proyeccién, su crecimiento ha carecido de una estructura organizacional y de una
gestion interna, por lo cual se cuenta con una produccion estable pero con
ciertas falencias técnicas y administrativas entre las cuales se pueden mencionar

retardos prolongados en actividades cotidianas de los procesos, desperdicio
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variable de materia prima, dafio en maquinaria por uso inadecuado en cuanto a
tiempos y requerimientos de secuencia de produccion, mala ejecucion de tareas
dentro de los procesos, tiempos muertos debido a la mala coordinacion de
actividades dentro de los procesos, etc., estos eventos han sido cada vez mas
constantes dado que la demanda de los productos crece afio tras afo, por lo cual
la gerencia ha visto la necesidad de que en sus lineas de produccion se requiera
de la concentracion de un profesional con las herramientas necesarias para
analizarlas, ya que de no analizar estos eventos se tendra en frente una gran
barrera para afrontar retos futuros del mercado lo cual no solamente perjudica a
la organizacion sino genera una desventaja frente a la competencia, debido a
estos antecedentes es que el presente proyecto pretende definir los procesos
productivos de la empresa e implementar mejoras dentro de los mismos para
contribuir a su mejora y buscar asi el incremento de la productividad de

“Productos Exquisito” .

1.5 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.5.1 OBJETIVO GENERAL

» Contribuir al mejoramiento de los procesos productivos de “Productos

Exquisito” para buscar incrementar su productividad.

1.5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

> Realizar el levantamiento de la situacion actual de los procesos

productivos de la empresa “Productos Exquisito”.

» Definicibn de herramientas y metodologias para el mejoramiento de

procesos productivos.
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> Disefio y estandarizacién de los procesos mejorados.

» Implementacion de las mejoras y documentacion desarrollada.

» Monitoreo de las soluciones implementadas.

1.6 HIPOTESIS DE LA INVESTIGACION

» La definicion y mejora de los procesos productivos de “Productos

Exquisito” permitira incrementar la productividad de la organizacion.

» La estandarizacion y documentacion de los procesos productivos
mejorados permitird a la organizacion contar con una base para el

control de los procesos y para futuros proyectos de mejora.
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CAPITULO 2
MARCO TEORICO

2.1 GESTION POR PROCESOS

“La gestion por procesos (Business Process Management) es una forma de
organizacion diferente de la clasica organizacion funcional, y en el que prima la
vision del cliente sobre las actividades de la organizacion. La gestidn por procesos
se centra en los distintos aspectos de cada proceso: que se hace? (cuél es el
proceso y quien es la persona o personas responsables), para quién? (quienes
son los clientes externos o internos del proceso, es decir, sus destinatarios) y
como deben ser los resultados del proceso? (para adecuarse a la necesidad de
los destinatarios).” (Harrington, 1993)

“Todo aquello que es repetitivo en su ejecucion puede ser sistematizado para
hacerlo de manera mas eficiente y eficaz. Lo que se hace para integrar a un
nuevo colaborador en la empresa es casi siempre o mismo, con independencia
de lo que haga un departamento u otro 0 incluso un experto interno”.
(Fernandez, 2010)

En la actualidad el modelo base a seguir en una estructura organizacional debe
ser el enfoque en procesos, pues nos permite contar con un control continuo de
los procesos asi como de su interaccion dentro del sistema, en este caso la
organizaciéon como un conjunto de procesos que interactuan entre si. La definicion
de los procesos productivos de la empresa permitiran tener una visualizacion mas
amplia y detallada de los mismo permitiéndonos retroalimentarnos de informacién
y ajustarlos segun los requerimientos externos e internos, tomando en cuenta

siempre que nuestra orientacion debe ser hacia el cliente.

“El investigador Lester Thurow concluye que las firmas japonesas mas exitosas
asignan dos tercios de sus presupuestos de investigacion y desarrollo a nuevos

procesos y solamente un tercio a nuevos productos”. (Navarrete, 2002)
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“La orientacién hacia los procesos forma parte de la cultura de las organizaciones

exitosas”. (Navarrete, 2002)
La incidencia de los procesos dentro de la actividad empresarial es fundamental,

muchas organizaciones tratan de innovar pero no cuentan con estructuras

organizacionales solidas por lo que se pierden en el camino.

2.2 PROCESOS

2.2.1 DEFINICION DE PROCESO

“Sistema de actividades que utiliza recursos para transformar entradas en salidas”
(Navarrete, 2002).

“Secuencia de acciones o conjunto de actividades encadenadas que transforman
en productos o resultados con caracteristicas definidas unos insumos o recursos
variables, agregandoles valor con un sentido especifico para el cliente.”
(Navarrete, 2002)

En la Fig. 4 se puede observar el diagrama de un proceso segun Summer (2006).

Proceso
Entrada Actividades de Salida
valor agregado
Materia prima Actividades de valor Productos
Componentes agregado realizadas por Servicios
Instrucciones individuos, grupos de Resultados
Informacién trabajo, funciones,
Criterios madquinas u

organizaciones.

Figura 4. Diagrama de un proceso
(Summers, 2006)
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“Proceso . Cualquier actividad o grupo de actividades que emplee un insumo, le
agregue valor a éste y suministre un producto a un cliente externo o interno. Los
procesos utilizan los recursos de una organizacién para suministrar resultados
definitivos.” (Harrington, 1993)

Basandonos en las definiciones antes mencionadas podemos acoplar el concepto
de procesos a las organizaciones como “Productos Exquisito” las cuales tienen
conjuntos de actividades y tareas diarias que trataremos de estudiar y organizar
de tal forma que a futuro formen parte de un proceso predefinido y correctamente

estructurado.

2.2.2 ELEMENTOS DE LOS PROCESOS

A continuacion se presentan los elementos de un proceso definidos de acuerdo a
varios criterios tomados del libro “Gerencia de Procesos” de Hernando Marifio

Navarrete (2002) y de “Administracion de la Calidad” de Donna Summers (2006).

Entradas (Inputs).- Representan los insumos o requisitos necesarios para que el
proceso se ejecute. Por lo general son salidas de otros procesos. Ejemplos:

materiales, materia prima, informacion, condiciones ambientales, etc.

Salidas (Outputs).- Es el resultado del proceso, puede ser un bien o un servicio.

Ejemplo: un automdvil, entrega de conocimiento en una unidad educativa, etc.

Recursos y estructuras.- Son los elementos que emplea el proceso para su

ejecucion. Ejemplo: maquinas, herramientas, personas, etc.

Controles.- Es un sistema conformado por la metodologia y herramientas
aplicadas para la ejecuciéon de tareas de control que se ejecutan sobre las

actividades del proceso.
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Limites.- Representan el paso inicial y final de un proceso respectivamente. Son

también llamados puntos frontera.

2.2.3 FACTORES DETERMINANT ES EN UN PROCESO

De acuerdo con Hernando Marifio Navarrete (2002) en su libro de “Gerencia de

Procesos”, existen ocho factores determinantes en un proceso:

El tipo de gerencia que guia el proceso.

El tipo de materiales empleados.

Caracteristicas de las personas que operan el proceso.
Métodos de trabajo aplicados en el proceso.
Maquinarias y equipos.

Medio ambiente

Dinero (factor econémico)

© N o 0o Bk~ WD PRE

Sistema de medicién utilizado.

A este conjunto de factores se les conoce como 8M’s por sus siglas en inglés
(management, materials, manpower, methods, machines, environmental media,
money, measurements), en la Fig. 5 se puede observar un diagrama del concepto

de proceso en el cual intervienen las 8M’s:

Sistema de IMedicién

Transformacién S
A
L
|
D
A
S

> Cones

GERENCIA MAQUINAS Y EQUIPOS

MXE=0r0DAZM +—

it

METODOS DINERO

LMIDVOODMM=OMVTV +—

PERSONAS MEDICIONES

MEDIO AMBIENTE ~ MATERIALES

Figura 5. EIl concepto de proceso.
(Navarrete, 2002)
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2.3 CLASIFICACION DE PRO CESOS

2.3.1 POR SU COMPLEJIDAD O NIVEL JERARQUICO
Para un analisis organizacional correcto se debe establecer el nivel jerarquico de

los procesos de la organizacion, es decir, existen mega 0 macroprocesos,
procesos, subprocesos, actividades y tareas como se muestran en la Fig. 6.

l meecn O |
MACROPROCESOS
1
l PROCESOS |
1
l SUBPROCESOS |
1
l ACTIVIDADES |
I

Figura 6. Jerarquia de los Procesos.
Modificado de: (Harrington, 1993)

2.3.2 POR SU IMPORTANCIA D ENTRO DE LA ORGANIZA CION

De acuerdo con Hernando Marifio Navarrete (2002) en su libro de “Gerencia de

Procesos”, los procesos dentro de una organizaciéon son:

» Procesos gerenciales. - Son aquellos encargados de dar un
direccionamiento a la organizacion y establecer su estrategia corporativa,
es decir, dan directrices a los demas procesos, son responsabilidad de la

alta gerencia y se ejecutan con su guia y liderazgo.
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» Procesos operativos.- Estos procesos son los encargados de generar el
producto o servicio que se entrega al cliente, a partir de estos procesos el
cliente podra percibir y evaluar la calidad. Son llamados también procesos

misionales ya que su origen radica en la mision de la empresa.

» Procesos de soporte.- son los procesos responsables de proveer todos

los recursos necesarios para la organizacion.

La clasificacion de los procesos no pretender relegar o discriminar unos procesos
de otros sino darles una estructura y ordenamiento, de tal forma que la gestion de

la empresa sea mas acertada y con una buena orientacion hacia el cliente.

2.3.3 PROCESO DE PRODUCCION.

El presente proyecto se basara en los procesos productivos de la empresa, para
mejorarlos de tal forma que se contribuya al incremento de su productividad y por
tanto de su competitividad, en base a este criterio definimos a continuacion el
concepto de procesos de produccion segun Harrington (1993) en su libro

“Mejoramiento de los procesos de la empresa’.

“Cualquier proceso que entre en contacto fisico con el hardware o software que se
entregara a un cliente externo hasta aquel punto en el cual el producto se empaca
(por ejemplo, fabricacion de computadores, preparaciéon de alimentos para el
consumo masivo de los clientes, refinacion de petroleo, transformacion de hierro
en acero). Esto no incluye los procesos de embarque vy distribucion.” (Harrington,
1993)

2.3.4 MAPA DE PROCESOS

Dentro del enfoque basado en procesos se denomina mapa de procesos a la

representacion gréfica de la estructura e interaccibon de los mega o
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macroprocesos de una organizacion. En la Fig. 7 se presenta una representacion

grafica de un mapa de procesos.

MAPA DE PROCESOS

PROCESOS GOBERNANTES
#

PROCESOS PRODUCTIVOS
MECESIDADES SATISFAGCION
Y

EXPECTATIVAS

CLIENTE
CLIENTE

PROCESOS DEAPOYO

Figura 7. Estructura de un Mapa de Procesos.

2.4 LEVANTAMIENTO Y DISENO DE PROCESOS

2.4.1 LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Al realizar las actividades cotidianas de un organizacion lo que realmente se
ejecutan o llevan a cabo son procesos. En la actualidad lo que se desea es
generar una cultura en la cual las organizaciones se enfoquen a un sistema
basado en procesos, por lo cual en organizaciones que se encuentren en
actividad se van a encontrar procesos que deben ser levantados, es decir,
identificados, documentados y analizados, por lo cual a continuacion se presentan
los pasos para realizar un levantamiento de procesos de acuerdo a varios criterios
recopilados de: Navarrete (2002), Summers (2006) y Harrington (1993).
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1. Identificar el alcance y objetivo del proceso.

2. Definir el propietario o responsable del proceso.

3. Determinar los limites del proceso, sus entradas, proveedores, salidas y

clientes.

4. Realizar un levantamiento de las actividades que se ejecutan dentro del
proceso en tiempo real.

5. Documentar y dar una estructura al proceso, puede ser mediante un
mapa de procesos, flujo gramas, procedimientos, etc. Se puede adicionar
informacion que la empresa crea pertinente. (Para flujo gramas ver
2.5.1.4)

6. Identificar los puntos de control y herramientas de medicion del proceso.

7. ldentificar el grado de interaccion e impacto del proceso dentro de la

organizacion.

2.4.2 DISENO DE PROCESOS

2.4.2.1 Objetivos

De acuerdo con Harrington (1997) en su libro de “Administracion total del

mejoramiento continuo”, los objetivos del disefio e innovacion de procesos, son:

Incrementar el volumen y la velocidad de produccion.
Mejorar las capacidades de manufactura.
Utilizar nuevas tecnologias

Reducir el tiempo para llevar los productos al mercado.

YV V. V V V

Incrementar la calidad.
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2.4.2.2 Pasos para el disefio de procesos

Se pueden analizar diferentes aspectos dentro del disefio de procesos, ya que
este depende mucho de la perspectiva, experiencia y capacidad de la persona
que lo disefie, sin embargo de varios textos como el de Summers (2006),
Harrington (1997) y Navarrete (2002) mencionados anteriormente se puede

extraer varios pasos claves para disefiar procesos como son:

1. Determinar el objetivo y alcance del proceso en funcién de la necesidad

del cliente externo o interno.

2. ldentificar al propietario o responsable del proceso.

3. Determinar los limites del proceso, sus entradas, proveedores, salidas y

clientes.

4. Estandarizacion del proceso, puede ser mediante la creacion de un flujo
grama del proceso (Ver 2.5.1.4) que identifique todas las actividades del
proceso. Se puede adicionar informacion que la empresa crea pertinente.

5. Establecer puntos de control y herramientas de medicién del proceso,

como por ejemplo indicadores.

6. De ser necesario, establecer un procedimiento documentado para la

ejecucion del proceso, que reluna todas las caracteristicas antes definidas.

7. Determinar la interaccion e impacto del proceso dentro del mapa de

procesos de una organizacion.
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Cuando se trata de macro procesos es necesario identificar la interaccion entre
procesos, definiendo un mapa de procesos, procedimientos cuando sea
necesario, entre otras herramientas que la organizacibn determine como

convenientes para su gestion.

2.5 MEJORAMIENTO DE PROCESOS

El mejoramiento de procesos es un factor clave en la gestion interna de una
empresa, debe hacerse peridodicamente en funcién de la complejidad de los
procesos, cambios tecnolégicos del entorno, necesidad del cambio, entre otros
factores que influyan en la necesidad de dicho mejoramiento, ademas es
recomendable que las organizaciones tengan como objetivo un mejoramiento

continuo como se establece en los principios de la calidad.

Segun Harrington (1993) en su libro “Mejoramiento de los procesos de la

empresa” los tres objetivos mas importantes del mejoramiento son:

1. Hacer efectivos los procesos, generando los resultados deseados.

2. Hacer eficientes los procesos, minimizando los recursos empleados.

3. Hacer los procesos adaptables, teniendo la capacidad para adaptarse a los

clientes cambiantes y a las necesidades de la empresa.

Para lograr este fin se debe contar con herramientas y metodologias que permitan
mejorar los procesos de forma integra, para este fin a continuacion se definiran

algunas herramientas y metodologias aplicadas en el proceso de mejoramiento.



24

2.5.1 HERRAMIENTAS PARA EL MEJORAMIENTO DE PROCESO S

Para un correcto andlisis de los procesos de la empresa se deben utilizar
herramientas que aporten al mismo, generando y simplificando la informacién de
tal forma que el encargado del analisis pueda identificar los parametros internos y

externos del proceso necesarios para su mejora.

Como menciona Hernando Marifio Navarrete (2002) en su libro de “Gerencia de
Procesos” existen siete técnicas basicas para el estudio de procesos, las cuales
se han complementado con otras referencias bibliograficas y se definiran a

continuacion:

2.5.1.1 Andlisis de Pareto

Es la representacion grafica de la frecuencia de ocurrencia de los eventos
medidos en cada categoria, se lo presenta de izquierda a derecha en orden de
frecuencia descendente. El principio basico de esta herramienta es que un
namero relativamente pequefio de factores o causas son responsables de un

porcentaje desproporcionadamente alto de las ocurrencias de algunos eventos.

Es también conocido como el 80/20 ya que tipicamente el analisis de Pareto
muestra que un 80% de las ocurrencias de un evento caen en el 20% de las
categorias que lo generan. En la Fig. 8 se puede observar un ejemplo gréafico de

Pareto.
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Figura 8. Diagrama déPareto usandadcuencias ponderac.
(Navarrete, 2002)

De acuerdo con Summers (2006), los pasos para la elaboracion de un diagrama

de Pareto son los siguientes:

1. Seleccionar el objeto para el diagrama, por ejemplo, una linea de
producto especifica que presente problemas, o un departamento o un
proceso.

2. Determinar qué datos necesitan recopilarse. Determinar si van a
registrarse cifras, porcentajes o costos. Determinar cuéles no
conformidades o defectos se van a registrar.

3. Recopilar los datos relacionados con el problema de calidad.
Asegurarse de que se establezca el periodo durante el cual se

recopilaran los datos.
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4. Utilizar una hoja de verificacion para recopilar datos. Registrar las
veces que se presentan los eventos de cada categoria. Las
categorias deben ser los tipos de defectos 0 no conformidades.

5. Determinar el numero total de no conformidades y calcular el
porcentaje del total en cada categoria.

6. Determinar los costos asociados con las no conformidades o los
defectos.

7. Seleccionar las escalas del diagrama. Por lo general, en la escala del
eje y va el numero de ocurrencias, el nimero de defectos, la pérdida
monetaria por categoria o el porcentaje. Mientras tanto, en el eje x se
muestran las categorias de no conformidades, defectos o elementos
de interés.

8. Dibujar un diagrama de Pareto organizando los datos de la categoria
mas grande a la mas pequefa. Incluir en el diagrama toda la
informacion relevante.

9. Analizar el diagrama o diagramas. Las barras mas grandes
representan los pocos problemas importantes. Si pareciera no haber
uno o dos problemas mayores, revise las categorias para determinar

si es necesario otro analisis. (p. 245)

2.5.1.2 Diagrama de Causa y Efecto

Conocido también como espina de pescado o de Ishikawa debido a su autor,
consiste en establecer cuales son las posibles causas que generan un efecto
indeseable o problema de proceso a través de un diagrama que presenta posibles
causas Yy su relacion con el efecto previamente definido. Es recomendable utilizar
este diagrama posterior a la elaboracion del de Pareto para evitar profundizar en
causas innecesarias de un problema. La Fig. 9 muestra un ejemplo de este

diagrama causa-efecto.
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Causa Efecto

[ Hombre ][ Maguina ][ Entarno ]
N\ N\

7

Froblema

Subcausa

Causa principal

/
[ Material ][ Metodo ][ Medida ]

Figura 9. Diagrama de causa-efecto.
(Wikipedia, 2012)

De acuerdo con Summers (2006), los pasos para la elaboracion de un Diagrama

Causa — Efecto son los siguientes:

1. ldentifique claramente el efecto o problema. Coloque de manera
concisa, en un recuadro al final de la linea, el efecto o problema

sefialado.

2. ldentifique las causas. Establezca un debate sobre las posibles
causas del problema. Para conducir el debate, aborden sélo una
posible causa a la vez. Por lo general, las areas comunes son
meétodos, materiales, maquinas, gente, ambiente e informacion,
aunque se pueden agregar otras areas si es necesario. Bajo cada
area principal, se deben anotar las sub causas relacionadas con la
causa principal. La lluvia de ideas es el método mas utilizado para

identificar estas causas.



28

3. Elabore el diagrama. Organice las causas y sub causas en el formato

del diagrama.

4. Analice el

diagrama. En este punto es necesario identificar

soluciones. También se deben tomar las decisiones respecto a la

rentabilidad y la viabilidad de la solucion. (p. 251)

2.5.1.3 Hoja o lista de chequeo

Es una herramienta béasica que permite clasificar y recopilar informacién de

eventos, verificando el cumplimiento de requisitos establecidos. El nivel de

complejidad del formato para aplicacion de esta herramienta depende del tipo de

aplicacion, el grado de investigacion a realizar, competencia del personal, entre

otros factores que las organizaciones crean necesarios para la mencionada

herramienta. En la Fig. 10 se puede observar un ejemplo de lista de chequeo.

Funciona Nim de
Material Estado fisico . op.ala Observaciones
miento
semana
Necesidad de
Mesa de trabajo 1 Buen estado | Correcto 42 pintura
electrostatica

Motor trifasico de
. ., Buen estado Correcto 40 --
induccion 1
Motor trifasico de Cambio de
. ., Mal estado Incorrecto 32
induccion 2 carbones
Generador Excelente

. , . Correcto 20 -
Sincrénico 1 estado
Generador Alineacion

. . Mal estado Incorrecto 25
Sincrénico 2 defectuosa
Generadorde CC1 |Buenestado |Correcto 24 --

Excelente
Generador de CC 2 Correcto 32 --
estado
Motor monofasico 1 | Buen estado | Correcto 18 --
.. Excelente L

Motor monofasico 2 estado Incorrecto 18 Mantenimiento

Figura 10. Lista de chequeo
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Los pasos para la elaboracion de una hoja o lista de chequeo son los siguientes:

1. Definicion del objeto a analizar, puede ser un departamento, seccion,
proceso, producto, etc.

2. Generar una lluvia de ideas y clasificarlas para establecer los
requisitos minimos que va a contener la hoja de acuerdo con la
informacion requerida. Puede varias entre una hoja o lista
dependiendo las necesidades del objeto de estudio.

3. Establecer un formato apropiado para la recopilacion de datos, esta
debe contener la informacion basica del objeto a analizar, de la
persona que levanta la informacion, datos de fechas, niumero de
objetos, etc., estos datos pueden variar dependiendo la aplicacion de
esta herramienta.

4. Realice el levantamiento de informacion del objeto analizado, incluya
observaciones si fuese necesario.

5. Analice la hoja o lista de chequeo y establezca posibles tendencias,

identifique errores y genere soluciones.

2.5.1.4 Diagrama de flujo

2.5.1.4.1 Definicion y pasos para diagramas de fluj

Esta herramienta es una representacién grafica que mediante simbolos y

terminologia simple permite representar algoritmos o procesos.
“Los diagramas de flujo representan graficamente las actividades que conforman
un proceso, asi como un mapa representa un area determinada.” (Harrington,

1993)

En la Fig. 11 se muestra un ejemplo de un diagrama de flujo.
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Figura 11. Diagrama de Flujo.
(Navarrete, 2002)

Los pasos para la elaboracion de un diagrama de flujo son los siguientes:
1. Definicion del objeto a analizar, puede ser un proceso o algoritmo.

2. Recopilar datos necesarios para el diagrama, por ejemplo: actividades

del proceso, o lineas del algoritmo.
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3. Establecer el orden de ejecuciéon de los datos recopilados, asi como
requerimientos de los procesos o algoritmos.

4. Definir el tipo de diagrama a realizar.
Definir la simbologia a utilizar.

6. Elaborar el diagrama respetando los criterios base.

2.5.1.4.2 Tipos de diagramas de flujo

“Existen muchos tipos diferentes de diagramas de flujo y cada uno de estos tiene
su proposito.” (Harrington, 1993). Partiendo de esta hipotesis Harrington (1993)
propone la comprension de al menos cuatro técnicas para elaborar diagramas de
flujo que permitan representar procesos y son lo siguientes:

1. Diagramas de bloque , que proporcionan una vision rapida de un

proceso.
2. Diagramas de flujo del Instituto nacional estadounidense de
Estandarizacion (American National Standars Institute - ANSI), que

analizan las interrelaciones detalladas de un proceso.

3. Diagramas de flujo funcional , que muestran el flujo del proceso

entre organizaciones o areas.

4. Diagramas geograficos de flujo , los cuales muestran el flujo del

proceso entre localizaciones. (p. 98)

2.5.1.4.3 Simbologia para diagramas de flujo

En la elaboracion de diagramas de flujos es recomendable utilizar simbologia

normalizada y realizar el diagrama de tal forma que sea facilmente interpretado
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por el lector del mismo, pues este debe generar una vision clara del proceso

analizado. En la tabla 2 se muestra simbologia para los mencionados diagramas.

Tabla 2. Simbolos estandares para los diagramas de

SIMBOLO

SIGNIFICADO

Operacion: Rectangulo. Utilice este simbolo cada vez que ocurra
un cambio en un item. Se usa para denotar cualquier clase de
actividad.

Movimiento/transporte: Flecha ancha. Utilice una flecha ancha
para indicar el movimiento del output entre locaciones.

Punto de decision: Diamante. Coloque un diamante en aquel
punto del proceso en el cual deba tomarse una decision. La
siguiente serie de actividades variaran con base en esta decision.

Inspeccion: Circulo grande. Utilice un circulo grande para indicar
gue el flujo del proceso se ha detenido, de manera que pueda
evaluarse la calidad del output. Este circulo también puede
representar el “punto en el cual se requiere una firma de
aprobacion.

—
<>
O
-

Documentacion: Rectangulo con la parte inferior en forma de
onda. Utilice este simbolo para indicar que el output de una
actividad incluyé informacion registrada en papel.
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Espera: Rectangulo obtuso. Utilice este simbolo, algunas veces
denominado bala, cuando un item o persona debe esperar o
cuando un item se coloca en un almacenamiento provisional
antes de que se realice la siguiente actividad programada.

Almacenamiento: Triangulo. Utilice un triangulo cuando exista una
condicién de almacenamiento controlado y se requiera una orden
o solicitud para que el item pase a la siguiente actividad
programada. Este simbolo se usa con mayor frecuencia para
mostrar que el output se encuentra almacenado, esperando al
cliente.

Notacion: Rectangulo abierto. Utilice un rectangulo abierto
conectado al diagrama de flujo por medio de una linea punteada
para registrar informacion adicional sobre el simbolo al cual esta
conectado.

Direccion del flujo: Flecha. Utilice una flecha para denotar la
direccion y el orden que corresponden a los pasos del proceso.
Se emplea una flecha para indicar el movimiento de un simbolo a
otro.

Transmisiéon: Flecha quebrada. Utilice una flecha quebrada para
identificar aquellos casos en los cuales ocurre la transmision
inmediata de la informacion.

Conector: Circulo pequefio. Emplee en circulo pequefio con una
letra dentro del mismo al final de cada diagrama de flujo para
indicar que el output de esa parte del diagrama de flujo servira
como el input para otro diagrama de flujo. Con frecuencia, este
simbolo se utiliza cuando no existe suficiente espacio para dibujar
la totalidad del diagrama de flujo en un papel.
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Limites: Circulo alargado. Utilice un circulo alargado para indicar
C) el inicio y el fin del proceso. Normalmente dentro del simbolo

aparece la palabra inicio o comienzo, término o fin.

Modificado de Harringtor(1993).

2.5.1.5 Histograma

Es una representacion grafica de una variable, se la realiza mediante barras que
representan la frecuencia de los valores representados. Las variaciones muestran
un patron. A estos patrones de variacion se los conoce como “distribuciones”. En

la Fig. 12 se presenta un ejemplo de histograma.

Histograma

[ =S
o N N
J

(o]

Frecuencia

0 5.8 11.6 17.4 23.2  y mayor...

Clase

Figura 12. Histograma.

De acuerdo con Summers (2006), los pasos para la elaboracion de un Histograma

son los siguientes:
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1. Recopilar datos y construir una hoja de conteo.
2. Calcular el rango. El rango representado por la letra R, se calcula

restando el valor méas bajo del valor mas alto observado.

R =Xy —Xn @)

R = Rango
Xm = NuUmero mas alto

Xm = Numero mas bajo

3. Crear las celdas (clases). En un histograma los datos se combinan en
celdas. Estas tienen tres componentes: Intervalos, puntos medios y
limites.

» Los puntos medios de las celdas identifican los centros de
estas.

» Un intervalo de celda es la distancia entre los puntos medios
de las celdas.

» Ellimite de la celda define los alcances de ésta.

Formulas:
R 2

h = Numero de celdas
i = Intervalo de celdas

R = Rango

Dentro de este punto es necesario definir h o i ya que son dos
incégnitas dentro de la ecuacion planteada, se puede utilizar valores
de acuerdo a la experiencia y necesidad de la aplicacion o utilizar la
raiz cuadrada de n para determinar el namero de celdas del

histograma, donde n es el nimero de datos tomados.
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4. Rotular los ejes.

5. Colocarlos valores. El ultimo paso en la creacion de un histograma
consiste en colocar los valores de la hoja de verificacion en el
histograma. Si se unen los puntos medios de la base superior de los

rectangulos se obtiene el poligono de frecuencias.

6. Analizar el histograma.

2.5.1.6Diagrama de dispersioi

Es una herramienta que utiliza las coordenadas cartesianas para representar
graficamente la relacion entre dos conjuntos de datos. Dentro de este diagrama
se utiliza la variable R que es el coeficiente de correlacion y representa el nivel o
grado de relacion entre las dos variables. En la Fig. 13 se puede observar un

ejemplo de diagrama de dispersion.

35000
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5000 e \\
og © a oo S, a
04 o e aogp % q a ~0 \2\
~—
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No. articulos de la Constitucién Politica

Figura 13. Diagrama de dispersion.
(Navarrete, 2002)
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Los pasos para la elaboracion de un diagrama de dispersion son los siguientes:

1. Definicion de los conjuntos de datos a analizar.

2. Recopilar datos necesarios para el diagrama.

3. Generar una tabla con los pares ordenados a representar.

4. Trazar los ejes vertical y horizontal identificando el parametro que

representa cada uno.

5. Colocar los puntos que representan los pares ordenados.

6. Determinar el grado y tipo de correlacion.

7. Analizar el diagrama.

2.5.1.7 Gréaficos de control

.5.1.7.1 Definicion y pasos para un grafico de mnt

Son graficos que permiten establecer si un proceso es estable o inestable en el
tiempo, esto a través de la representacion grafica de su mediciéon. Son también
conocidas como cartas de control y se aplican dependiendo la necesidad del

proceso.
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Figura 14. Gréfico de control.
(Navarrete, 2002)

Los pasos para la elaboracion de un grafico de control son los siguientes:

=

Definir el proceso a analizar.

Elegir el parametro a controlar y el tipo de grafica de control a utilizar.

Recopilar los datos necesarios para la grafica.

Establecer la linea central (promedio o valor deseado) y los limites de

control superior e inferior.

Dependiendo la grafica seleccionada se deben realizar los célculos

adicionales necesarios.

Realizar el trazado de la grafica.
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7. Analizar el gréfico de control resultante.

2.5.1.7.2 Tipos de grafisade contrc

En la Fig. 15 se presenta un resumen de los tipos de graficas de control que se

pueden utilizar para el andlisis de procesos, y en la tabla 3 un resumen de las

ecuaciones para el calculo de los limites correspondientes para cada grafica.

Grafica c

Grafica u

GRAFICOS
PARA

ATRIBUTOS

(Conteo)

Gréfica np

GRAFICOS
DE 7 e
CONTROL Grafica p

Grafica X-

GRAFICOS barra

PARA

VARIABLES
(Medicion)

Grafica R

Controla el nimero de defectos en
una muestra aleatoria de tamano
n.

Controla el numero de defectos
promedio en cada unidad de una
muestra aleatoria de tamaiio n.

Controla el numero de unidades
defectuosas en una muestra
aleatoria de tamafio n.

Controla el porcentaje de unidades
defectuosas en una muestra
aleatoria de tamafio n.

-

Controla la variabilidad de los
promedios de los subgrupos de
una muestra aleatoria de tamano

n.
\

Controla la variabilidad del rango
de los subgrupos de las muestras
aleatorias de tamafio n.

Figura 15. Tipos de Graficas de control.
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Tabla 3. Ecuaciones para calculo de limites

para graficas de control.

TIPODE | GRAFI ) ]
GRAFICA CA CALCULO DE LIMITES ECUACIONES ADICIONALES
m _—
g Zimk
m
X = promedio de los promedios
de los subgrupos
LSC= X4+ A, R X; = promedio del iésimo subgrupo
= 2
)? =% m = namero de subgrupos
LIC=X— A, *R E:ZﬁlRi
m
VARIABLES R = promedio de los rangos
R; = valores de los rangos individua —
les para la muestra
m = namero de subgrupos
E _ Zﬁl Ri
- R R = promedio de los rangos
R |ic=r R = promedio de | g
LIC = Dy *R R; = valores de los rangos individua —
les para la muestra
m = namero de subgrupos
np
* (1 — p=—
LSC=p+3 P -p) n
vn p = fraccién de unidades no conformes
n
p LC=p= Zizlnp np = numero de unidades no confor —
i=1 " mes
LIC= 5—3 p*(1-p) n = numero de unidades inspeccionadas
Vn p = promedio de la fraccion de unidades

no conformes de los subgrupo
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ATRIBUTOS

np

LSC =np + 3 xnp(1 —p)

n
i=1 NP
m

LIC = np —3 *np(l—p)

LC = np=

p = promedio de la fraccién de unidades
no conformes de los subgrupos

np = numero de unidades no confor —
mes

n = namero de unidades inspeccionadas

np = promedio del nimero total de
unidades no conformes

m = numero total de muestras

LSC = ¢+ 3+

¢ = promedio de las no conformidades

C IC= c= i=1¢ de los subgrupos
m\/_ m = namero total de subgrupos
LIC= c+3x*+cC
c
U= —
= n
_ u
LSC=u+3*— u = numero de no conformidades por
Vn dod
" unida
u LC=u=53 - ¢ = cuenta de no conformidades encon —
i=1 tradas
— ﬁ n = namero de unidades inspeccionadas
LIC=u—3+x N
n

u = promedio de las no conformidades
por unidad de los subgrupos

Las ecuaciones para los limites son: LSC (Limite superior de control), LC (Linea

central) y LIC (Limite inferior de control), adicionalmente a esto la tabla con los

factores para las gréaficas de variables se encuentran en el Anexo A.
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2.5.2 METODOLOGIAS PARA MEJORAMIENTO DE PROCESOS

Existen diversas metodologias, modelos y criterios para mejorar procesos de las
organizaciones, a continuacion se presentaran algunas alternativas que resultan

interesantes en el mencionado proceso de mejora.

2.5.2.1 Six Sigma

El Six Sigma es una metodologia que se basa en reducir la variabilidad de los

procesos hasta llegar a una meta de 6 sigma, es decir, 3.4 defectos por millon.

“La variacion total de los resultados en un proceso tiene una magnitud de seis
desviaciones estandar (6 sigma). En términos practicos, eso significa que su
proceso genera como maximo 3.4 productos (bienes o servicios) con defectos

por cada millébn de oportunidades.” (Navarrete, 2002)

La metodologia Six Sigma se ejecuta mediante un proceso estructurado de
cinco fases, debido a esto es que también se lo conoce como DMAMC. A

continuacion se mencionan las cinco fases para ejecucion del Six Sigma:

1. Fase Definir.- En esta fase se determinan los problemas, las
situaciones a mejorar, las caracteristicas y parametros de desempefio
y los objetivos del proyecto. Para esta fase se pueden utilizar algunas
herramientas como arbol de problemas, diagramas causa efecto,
pareto, entre otros, algunas de estas herramientas las podemos

encontrar en la seccion 2.5.1 del presente documento.

2. Fase Medir.- En esta fase se obtienen los datos e informacién
necesaria para su posterior andlisis, se definen y validan los
medidores y las mediciones respectivamente. Para esta fase es

necesario monitorear el proceso por lo que se deben utilizar



indicadores, hojas de chequeo y tecnologia necesaria para generar la

informacion requerida para su posterior analisis. (Ver 2.5.1y 2.6)

3. Fase Analizar.- En esta fase se ordenan, contrastan y analizan los
datos e informacion recopilada, con el fin de encontrar soluciones a
los problemas encontrados, para ello se pueden utilizar graficos de

control, gréaficos de dispersion, histogramas, etc. (Ver 2.5.1)

4. Fase Mejorar.- Se implementan directamente las soluciones
planteadas con el fin de mejorar en todos los aspectos posibles los
procesos de la organizaciéon en estudio. Para esto se requerira el
material asociado a las mejoras y como base fundamental la

capacitaciéon del personal asociado a los procesos mejorados.

5. Fase Controlar.- En esta fase lo que se realiza es una
estandarizacién, documentacion y control de los procesos mejorados,
con el fin de establecer un ciclo de mejora continua. En esta fase es
necesario recopilar informacion, medir los procesos mediante, hojas
de chequeo, indicadores, etc., posteriormente se analizan los datos
mediante contrastacion para verificar que los resultados sean
positivos, esto mediante graficas de control, dispersion, etc. Una vez
verificados los buenos resultados de las mejoras se procede a
estandarizar los procesos mediante la generaciéon de una manual de
procesos. (Ver 2.5.1, 2.6, 2.7)

2.5.2.2 PEEA (Planear, ejecutar, estudiar, actuar)

Es utilizada para la mejora continua de procesos y se refiere a una innovaciéon

del conocido ciclo PHVA, en el libro de Hernando Marifio Navarrete (2002),

“Gerencia de Procesos” menciona lo siguiente:
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“Nétese que este ciclo es una mejora del antiguo ciclo PHVA. Ya que lo
importante no es verificar si lo que hizo estuvo bien o no de acuerdo con lo
planeado, sino estudiar una y otra vez lo que sabemos acerca del proceso y
establecer una estrategia de aprendizaje sobre lo que se desconoce del
mismo, con el fin de tomar acciones tanto correctivas como preventivas.”
(Navarrete, 2002)

Esta metodologia se aplica l6gicamente en sus cuatro fases de la siguiente forma:

1. Fase Planear.- Elaborar un plan de mejora del proceso. Dentro de
esta fase se debe definir la meta por alcanzar y establecer el plan de
accion a seguir. Se pueden utilizar levantamiento de procesos,
diagramas causa efecto, pareto, medicion mediante indicadores, etc.
(Ver2.4,25.1, 2.6)

2. Fase Ejecutar.- En esta fase se propone capacitar a su equipo
humano e implementar las mejoras propuestas. Esto requerira
recursos tecnologicos, econdmicos y personal comprometido con la

mejora propuesta.

3. Fase Estudiar.- En esta parte lo que interesa es realizar un estudio
de los resultados obtenidos en la ejecucion de la planificacion. En esta
fase se examina la efectividad de los cambios introducidos. Para esto
se puede utilizar graficos de control, dispersion, histogramas, etc. (Ver
2.5.1)

4. Fase Actuar.- Esta fase se basa en la ejecucion de mejoras con
relacion a la retroalimentacion obtenida en la fase estudiar, en el caso
de que los resultados de la retroalimentacion sean buenos se
establece el nuevo procedimiento (Manual de procesos), caso

contrario se repite el ciclo. (Ver 2.6 y 2.7)
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2.5.2.3 TOC (Teoria de las restricciones)

Es un método sisteméatico de administracion que se centra en administrar
activamente las restricciones que impiden el progreso de la empresa hacia su
meta de maximizar el total de fondos o ventas con valor agregado menos los
descuentos y los costos variables. También se la conoce como teoria de las

limitaciones.

La aplicacion de la teoria se basa practicamente en identificar las restricciones y
eliminarlas, consecuencia de esto se veran mejoras técnicas, financieras, etc., un
ejemplo claro sera el incremento de utilidades o la reduccién de tiempos o
barreras. Las restricciones que se identifican dentro de esta metodologia son:

restricciones fisicas y restricciones politicas.

Esta metodologia se basa en cinco puntos correlativos de aplicacion:

1. Identificar o determinar las restricciones que limitan al sistema. Esto
puede llevarse a cabo mediante hoja de chequeo, pareto, lluvia de ideas,
etc. (Ver 2.5.1)

2. Decidir como explotarla. En este punto se debe generar una solucion
viable mediante la ponderacién de criterios emitidos.

Subordinar todo lo demas a esa decision anterior.

Superar la restriccion o limitaciébn encontrada en el sistema (elevar su
capacidad). Se requerira recursos tecnoldgicos, humanos econdmicos,
etc.

5. Si en los pasos anteriores no se ha solventado una restriccién, reinicie el
ciclo. Se miden los procesos y se evalua el resultado, esto mediante

herramientas como graficos de control, indicadores, etc. (Ver 2.5.1, 2.6)
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2.5.2.4 LEAN (Eliminacion de desperdicios)

Es pilar fundamental dentro de la técnica Kaizen ya que radica en eliminar los
factores generadores de improductividades a los cuales los llama desperdicios o
despilfarros, estas surgen de la clasificacion desarrollada por Ohno (mentor y

artifice del Just in Time), y comprende:

Despilfarro de sobreproduccién

Despilfarro de inventario

Despilfarro de reparaciones / rechazo de productos defectuosos
Despilfarro de movimiento

Despilfarro de procesamiento

Despilfarro de espera

N o gk~ bR

Despilfarro de transporte

Esta metodologia se la aplica de la siguiente manera:

1. Elaborar un plan para la deteccion, prevencion y eliminaciéon de los
despilfarros o desperdicios existentes. Se puede utilizar en este punto
diagramas causa efecto, hojas de chequeo, etc. (Ver 2.5.1)

2. ldentificar los diversos tipos de despilfarros o desperdicios que existen en
la organizacién. Para esto se puede utilizar un diagrama de pareto,
graficos de dispersion, etc. (Ver 2.5.1)

3. Capacitar y entrenar al personal para la ejecucion de los planes de mejora
propuestos, asi como designar los recursos necesarios para la posterior

ejecuciéon de mejoras.

4. Llevar a cabo la ejecucion del plan para la prevencion y eliminacién de

desperdicios.
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5. Reiniciar el proceso con el fin de generar un ciclo de mejora continua
(Kaizen). Se debe estandarizar el proceso y generar la documentacion

correspondiente (Manual de procesos). (Ver 2.7)

2.5.2.5 MPE (Mejoramiento de los Procesos de la Emgsa)

“El MPE es una metodologia sistematica que se ha desarrollado con el fin de
ayudar a una organizacion a realizar avances significativos en la manera de dirigir
sus procesos. Esta metodologia ataca el corazon del problema de los empleados
de oficina en los Estados Unidos, al centrarse en eliminar el desperdicio y la
burocracia. También ofrece un sistema que le ayudara a simplificar y modernizar
sus funciones y, al mismo tiempo, asegurara que sus clientes internos y externos

reciban productos sorprendentemente buenos.” (Harrington, 1993).

Esta metodologia MPE se la lleva a cabo mediante cinco fases que a continuacion
se mencionaran, cabe sefialar que las herramientas de esta metodologia las
define Harrington en su libro “Mejoramiento de los procesos de la empresa”, sin

embargo se pueden complementar con los mencionados en las seccion 2.5.1.

Fase I. Organizacion para el mejoramiento.- En esta fase el objetivo es
asegurar el éxito mediante el establecimiento de liderazgo, comprension y
compromiso. Se capacita a los ejecutivos, se desarrolla el modelo de
mejoramiento, se nombran responsables de procesos, se define miembros del
EMP, etc.

Fase Il. Comprension del proceso.- comprender todas las dimensiones
actuales del proceso de la empresa. Esta fase se la puede llevar a cabo con la
ayuda de herramientas como levantamiento de procesos, diagramas de flujo,
hojas de chequeo, indicadores, etc. (Ver 2.5.1)
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Fase Ill. Modernizacion.- Mediante esta fase se pretende mejorar la eficiencia,
efectividad y adaptabilidad del proceso de la empresa. En esta seccion Harrington

define las siguientes herramientas:

Eliminacion de la burocracia.

Eliminacion de la duplicacion.

Evaluacién del valor agregado.
Simplificacién.

Reduccion del tiempo del ciclo del proceso.
Prueba de errores.

Eficiencia en la utilizacion de los equipos.
Lenguaje simple.

Estandarizacion.

Alianzas con proveedores.

Mejoramiento de situaciones importantes.

YV V.V V V V V V V V V V

Automatizacion y/o mecanizacion

Como se puede observar son herramientas definidas de forma general que se
deben complementar con las herramientas mencionadas en la seccién 2.5.1 de

acuerdo a la aplicacién practica.

Fase IV. Mediciones y controles.- esta fase tiene como objetivo poner en
practica un sistema para controlar el proceso para un mejoramiento progresivo.

Se basa en la definicion, formulacion y aplicacion de indicadores. (Ver 2.6)

Fase V. Mejoramiento continuo.- esta fase tiene como objetivo poner en
practica un proceso de mejoramiento continuo, mediante la calificacion del
proceso, eliminacion sistematica de problemas, evaluacion de impactos,

Benchmark y entrenamiento avanzado del equipo.
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2.6 INDICADORES DE GESTION

2.6.1 DEFINICION DE INDICADOR

“Para poder controlar, mejorar o comparar cualquier proceso y conocer qué esta
sucediendo con él, el responsable del mismo debe instituir medidores o
indicadores que, como su nombre lo dice midan o indique el nivel de desempefio
de dicho proceso. Es muy dificil administrar un proceso que no se puede medir.”
(Navarrete, 2002)

Una vez definido el proceso se deben establecer puntos de control dentro del
mismo Yy plantear los medidores o indicadores que son dichos puntos de control

que permitiran evaluar el desempefio del proceso.

2.6.2 CARACTERISTICAS DE INDICADORES

De acuerdo con Hernando Marifio Navarrete (2002) en su libro “Gerencia de

Procesos” los indicadores o medidores para ser buenos deben:

v" Poderse medir.- Esto significa que lo que se desea medir se pueda medir,
ya sea términos del grado o frecuencia de la cantidad. Por ejemplo, el

namero de camas ocupadas o0 porcentaje de ocupacion de una clinica.

v' Tener significado.- EI medidor o indicador debe ser reconocido facilmente
por todos aquellos que lo usan. Lo importante es que tenga significado para
todas las personas participes en el proceso. Por tanto, todo medidor debe
tener una descripcion, esto es, una breve definicibn sobre qué es y qué

pretende medir

v' Poderse controlar.- El indicador debe poderse controlar. Por ejemplo, las

condiciones atmosféricas afectan el cargue de camiones que transportan
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productos de una fabrica a puntos de venta, pero tales condiciones no se
pueden controlar. Cualquier intento por controlarlas es inutil. En cambio, se
pueden controlar los efectos de las lluvias en el tiempo requerido para

cargar un camion.

2.6.3 TIPOS DE INDICADORES

De acuerdo con Hernando Mariiio Navarrete (2002) en su libro “Gerencia de
Procesos” los indicadores o medidores pueden clasificarse en dos grandes grupos
que son: indicadores de eficiencia o eficacia y dentro del contexto de procesos los
indicadores o medidores pueden ser de proceso o de resultados. A continuacion

una breve descripcion de estos tipos de indicadores.

1. Los indicadores de eficiencia miden el nivel de ejecucion del proceso, se
concentran en el como se hicieron las cosas y miden el rendimiento de los

recursos utilizados por un proceso. Tienen que ver con la productividad.

2. Los indicadores de eficacia miden el logro de resultados propuestos. Nos
indica si se hicieron las cosas que se debian hacer, si se esta trabajando
en los aspectos correctos del proceso. Se enfocan en el qué se debe
hacer.

3. Los indicadores de procesos pretenden medir el proceso a nivel interno,
es decir, que esta sucediendo con las actividades ejecutadas en el

transcurso del mismo. Permiten medir la variacion existente en el proceso.

4. Los indicadores de resultados se pretende medir las salidas o productos
del proceso, es decir, miden la conformidad o no conformidad de la salida
de un proceso, esto es, bienes o0 servicios con los requerimientos del

cliente.
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2.6.4 ELEMENTOS DE UN INDICADOR
De acuerdo a varios criterios recopilados de Navarrete (2002) y Summers (2006)
y al analisis de los indicadores de la documentacion del sistema de gestidon de
calidad de la Corporacién CENACE, se definen los siguientes elementos:
Nombre.- Es la expresion verbal que define al patron de evaluacion.

Definicion.- Explicacion de las caracteristicas del indicador

Formulacidén.- Contiene la férmula a ser evaluada para la obtencion del valor

cuantitativo del indicador.

Unidad de medida.- Es resultado de la relacion entre factores y representa la

forma en que se expresa el valor resultante del indicador.

Base.- Es necesaria Unicamente cuando se desea medir en comparacion con un
nivel de referencia, es decir, la base es un nivel de referencia previamente

planteado.

Meta.- es el nivel deseado para el indicador.

2.6.5 FORMULACION DE INDICADORES

De acuerdo con Beltran (1999) para la generacion de indicadores se propone los

siguientes pasos:

Contar con objetivos y estrategias: Los objetivos y estrategias nos dan las

caracteristicas del resultado esperado.

Identificar los factores criticos de éxito: Los factores criticos de éxito son
aguellos que se deben mantener bajo control para lograr el éxito de la gestion,

estos no solo se orientan a resultados sino a la manera de como se logran.
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Definir indicadores para los factores claves de éxi  to: Es necesario establecer
indicadores que nos permitan monitorear antes, durante y después de la

ejecucion del proceso respectivo.

Determinar umbral es el valor del indicador que se requiere lograr o mantener.

Disefar la medicion: Consiste en determinar fuentes de informacioén, frecuencia
de medicién, presentacion de la informacion, asignarle responsables de

recoleccion, tabulacion, analisis y presentacion de la informacion.

Determinar y asignar recursos: De acuerdo al paso anterior se determina las

necesidades de recursos que se demanda para las mediciones.

Medir y ajustar. La primera vez que efectuamos mediciones surgen factores que

se deberan ir ajustando o cambiando segun sea necesario.

Estandarizar y formalizar. Consiste en la especificacion completa de todo lo que

refiere a los indicadores (documentacion y divulgacion).

Mantener en uso y mejorar constantemente: Los indicadores deben ser

revisados al igual que os objetivos estrategias y procesos de la empresa.

2.7 MANUAL DE PROCESOS

Es necesario establecer documentacion que permita acceder rapidamente a una
guia para la ejecucion de los procesos dentro de la empresa, con este fin se crea
un manual de procesos dentro de la organizacion, para unir y dar un orden
especifico a los objetivos, procedimientos, registros, formularios, entre otros
elementos que interactien en la gestion de la organizacion de tal forma que sea

como se menciond antes la guia para nuestras labores cotidianas.
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DEFINICION

Es el documento en el cual se especifica la forma establecida para hacer las

cosas dentro de una organizacion, es decir, es la guia para la ejecuciéon de

procesos dentro de la organizacion.

2.7.2 OBJETIVOS DEL MANUAL DE PROCESOS

Los objetivos de contar con un documento con el manual de procesos de un

organizacién son:

2.7.2

Proporcionar una guia para ejecucion de actividades al personal de la

organizacion.

Contar con un fundamento en el cual se identifique rapidamente la

estructura de procesos de la organizacion.

Orientacion eficiente de nuevo personal o en el caso de cambio de

funciones del personal interno.

Proporcionar un medio de informacion para trabajadores y clientes si fuese

es caso, evitando improvisaciones y pérdida de tiempo.

Permite documentar la estandarizacién de procesos, de tal forma que se

almacene el conocimiento interno generado en las labores diarias.

ELABORACION DEL MANUAL DE PROCESOS

La elaboracion de un manual de procesos, depende de muchos factores como el

ambito empresarial, competencia del personal, caracteristicas de los procesos,

etc., sin embargo a continuacién se mencionara algunos puntos basicos que debe
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contener un manual de procesos con la finalidad de cumplir con los objetivos

planteados.

» Pagina de portada, en la cual se colocan datos basicos como nombre,
fecha del documento, titulo, etc.

indice o contenido del manual
Introduccion

Objetivo y alcance del manual
Glosario de términos

Mapa de procesos

Caracterizacion de los procesos
Descripcidn de los procesos
Descripcién de actividades
Representacion gréafica de los procesos

Sistema de medicion (Indicadores)

YV V.V V V V V V V V V

Anexos

2.8 COMPETITIVIDAD

“La medida en que una nacién, bajo condiciones de mercado libre y leal, es capaz
de producir bienes y servicios que puedan superar con éxito la prueba de los
mercados internacionales, manteniendo y aun aumentando al mismo tiempo la

renta real de sus ciudadanos” (John M. Ivancevich, 1996).

“Dicho esto, podemos modificar la definicion nacional de competitividad para
adaptarla a una empresa concreta como IBM, Nike, The Limited o General
Electric, sustituyendo la palabra nacién por el nombre de la compafia y la palabra
ciudadanos por la expresion empleados y propietarios” (John M. Ivancevich,
1996).

Es la capacidad propia de la organizacién de generar valor para el cliente en

comparacién con la competencia.
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El nivel de competitividad nos ayudara a conocer nuestro alcance como
organizacion y de esta forma orientarnos de una manera correcta al cliente. Los
factores que influyen en la competitividad son: la calidad, la productividad, el

servicio y la imagen.

2.9 PRODUCTIVIDAD

“La productividad se ha definido como el rendimiento de los recursos utilizados
por el sistema, ya sea en un pais, un sector de la economia, una organizacion,

una fébrica, una division, una proceso, un actividad, etc.” (Navarrete, 2002)

SALIDAS

Productividad = ———— (Navarrete, 2002) 3)
ENTRADAS
o Unidades producidas Unidades producidas
Productividad = = — (4)
Inputs usados Horas — hombre utilizadas

(Jay Heizer, 1997)

Como es logico pensar la productividad de una organizacion es clave en su
gestion, por lo que se debe medir en que porcentaje se estan aprovechando las
entradas, por ejemplo insumos, materia prima, etc., pues esto nos dara el

rendimiento o productividad del sistema y asi poder orientarnos de mejor forma.

Como se pueden observar en las ecuaciones, la relacion entre salidas y entradas
nos proporcionan dos pardmetros a estudiar en el mejoramiento de la
productividad de un sistema, pues podremos incrementar nuestra productividad
aumentando el nimero de productos o servicios generados con la misma cantidad
de entradas o, mejorar la productividad generando la misma cantidad de
productos 0 servicios pero con menor numero de entradas, esto puede ser

recursos utilizados o insumos que se requiera para el proceso.
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CAPITULO 3
METODOLOGIA

El presente capitulo presenta un analisis de los procesos productivos de la
empresa “Productos Exquisito”, de la situacion actual de los mismos asi como de
las propuestas e implementacion de mejoras que permitan dar soluciones viables
a los procesos actuales generando un incremento de la productividad de la
empresa. Se utilizara la metodologia PEEA (Ver 2.5.2.2) como base del presente
estudio, complementandola con las herramientas mencionadas en el punto 2.5.1.,

de la siguiente forma:

Fase Planear.- Se elaborara un plan de mejora a través del levantamiento de
procesos productivos de la empresa, identificacion de problemas en los procesos
y planteamiento de mejoras en los mismos, esto se podra observar en las

secciones 3.1, 3.2, 3.3y 3.4 del presente capitulo.

Fase Ejecutar.- En esta fase se capacitara al equipo humano de la empresa y se
implementard las mejoras propuestas en la seccion 3.3. Esta fase se llevara a
cabo dentro de la seccion 3.5.1, y se debera contar con el equipo necesario

previamente definido en la propuesta de mejoras.

Fase Estudiar.- En esta fase lo que interesa es realizar un estudio de los
resultados obtenidos en la ejecucion de la planificacion por lo cual se analizaran
los resultados y se contrastaran datos historicos y actuales para establecer el

nivel de mejora. Se lo llevara a cabo en la seccion 3.5.2.

Fase Actuar.- Posterior a la ejecucion de mejoras y al estudio de los resultados
obtenidos se establecera nuevos procedimientos para los procesos,
documentandolo mediante un manual de procesos, esto siempre y cuando los
resultados sean satisfactorios, caso contrario se repite el ciclo. Las secciones de
la presente fase son: 3.3, 3.4y 3.5.
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3.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

3.1.1 INFORMACION GENERAL

“Productos Exquisito” es una empresa dedicada a la elaboracion vy
comercializaciébn de conservas, snacks, mermeladas y cualquier otra actividad
afin con lo expresado, la cual en el transcurso del tiempo ha logrado mantener y
mejorar su participacion en el mercado, debido al trabajo en conjunto de sus
propietarios y trabajadores, en la actualidad cuenta con recursos fisicos y
humanos suficientes para su produccion pero no cuenta con una estructura

organizacional definida.

Si bien su éxito ha permitido generar un negocio préspero y con gran proyeccion,
su crecimiento como se menciond anteriormente ha carecido de una estructura
organizacional y de una gestion interna, por lo cual se cuenta con una produccién

gue abastece la demanda actual pero con ciertas falencias técnicas y operativas.

El incremento afio tras afio de demanda de productos, el crecimiento
desordenado y la falta de gestion interna ha generado eventos criticos dentro de
los procesos productivos que cada vez son mas constantes, por estas razones la
gerencia ha visto la necesidad de que en sus lineas de produccién se requiera de
la concentracion de un profesional con las herramientas necesarias para
analizarlas, ya que de no analizar estos eventos se tendra en frente una gran
barrera para afrontar retos futuros del mercado lo cual no solamente perjudica a la

organizacion sino genera una desventaja frente a la competencia.

Como complemento se ha realizado un levantamiento general de informacién de
la empresa el cual se presenta en el Anexo B, esta informacion consta de planos
de distribucién de espacios, diagramas eléctricos, fotografias del galpéon de la

empresa, maquinaria, productos, bodegas, entre otros.
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3.1.2 AMBITO Y CLIENTES

En la actualidad “Productos Exquisito” es una empresa dedicada a la produccion
de snacks y conservas, distribuye a nivel nacional (Ecuador) y sus principales

clientes son:

» Supermaxi
» Santa Maria
» AKI

» Publico en general

3.1.3 PRODUCTOS

“Productos Exquisito” cuenta con dos lineas de produccién principales las cuales

son:

» Linea de produccion de Mermeladas.

» Linea de produccion de Chifles.

Dentro de estas dos lineas de produccién cuenta con cuatro productos principales

que son:

Mermelada de frutilla de 350 gr.
Mermelada de mora de 350 gr.
Paquete de chifles de 180 gr.

YV V VYV V

Paquete de chifles de 60 gr.

Cuentan con un orden de elaboracién especifico que a continuacion se menciona:
la linea de chifles produce los dias lunes, martes y miércoles, y la linea de

mermeladas produce los dias jueves de mora y viernes de frutilla.
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3.2 LEVANTAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS
ACTUALES

3.2.1 MAPA DE PROCESOS

Como se describi6 anteriormente no se cuenta con una estructura interna
definida, por lo cual se procedio a elaborar en primer lugar el mapa de procesos
para la empresa “Productos Exquisito”, el cual se lo puede observar en la Fig. 16.

MAPA DE PROCESOS

PROCESOS GOBERNANTES

E. GESTION DE CLIENTES

PROCESOS PRODUCTIVOS

CLIENTE
CLIENTE

M ECESI DADES SATISFACCION

EXPECTATIVQS

| F. Ab astecimiento |

| G. Mantenimiento de insta.la.ciones|

| H. Administracion Financiera |

PROCESOS DE APOYO

Figura 16. Mapa de Procesos de la Empresa “Productos Exduisito
3.2.2 LEVANTAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS
Dentro de la categoria de procesos productivos de “Productos Exquisito” tenemos

cuatro macro 0 mega procesos, los cuales cuentan con las siguientes

caracteristicas:
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1. Recepcion del pedido y materia prima.-  Tiene relacion directa con el
cliente, es clave ya que se receptan los requerimientos que debe cumplir el
producto para satisfaccion del cliente y se verifica ademas la disponibilidad

de materia prima que son los insumos para la elaboracién del producto.

2. Elaboracion de snacks y conservas. - Clave ya que afiade gran cantidad
de valor para el cliente externo, actualmente cuenta con dos grandes lineas

de produccién que son: linea de mermeladas y linea de chifles.

3. Empaque y almacenamiento.- Es de vital importancia debido a las
caracteristicas de caducidad de los productos y del espacio fisico en
bodegas de la empresa. Ademas dentro de este mega proceso se
identifican cuatro productos a ser empacados y almacenados.

Productos:
Mermelada de frutilla de 350 gr.

Mermelada de mora de 350 gr.

Paquete de chifles de 180 gr.

YV V V VY

Paquete de chifles de 60 gr.

Caducidad:

> Mermeladas tienen 12 meses antes de caducar.
> Chifles tienen 90 dias antes de caducar.

Stock aproximado semanal:

» 100 cajas de mermelada de frutilla de 24 unidades cada una.
» 70 cajas de mermelada de mora de 24 unidades cada una.
» 2000 unidades de chifles de 180 gr.

» 800 unidades de chifles de 60 gr.
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4. Ventas y distribucion.- Tienen relacién directa con el cliente, pues se
encarga de la entrega de productos al cliente externo y de la entrega de

publicidad.

Se ha realizado un levantamiento de los procesos productivos, conforme a lo
estipulado en el numeral 2.4.1 y se ha elaborado documentacion correspondiente.
Esta informacion podemos observarla en el Anexo C del presente documento.
Cabe sefialar que este proceso se lo realizé en conjunto con el personal de la
empresa “Productos Exquisito” y de acuerdo con el cronograma de actividades

que se encuentra en el Anexo C.

3.2.3 ANALISIS DE PROCESOS PRODUCTIVOS ACTUALES

Dentro de la presente seccion se realizara un analisis de los procesos productivos
de la empresa que nos permita identificar los tiempos de ciclo de los mismos y los
principales problemas que se han encontrados en dichos procesos, de tal forma
que se conozca el estado actual y los puntos clave a mejorar dentro de los
mencionados procesos. Cabe sefalar que esta seccion se la ha llevado a cabo a
través de la observacion y participacibn de los procesos productivos,
complementandolos con criterios expresados por parte de los responsables de

dichos procesos.

3.2.3.1 Recepcidn de pedido y materia prima (A)

3.2.3.1.1 Tiempo de ciclo

En la tabla 4 se presenta el detalle de los tiempos asociados al proceso (A), cabe

sefalar que los tiempos por actividad son aproximados de acuerdo a las lecturas

tomadas.



Tabla 4. Tiempo de ciclo Proceso (A)

No Actividad Tiempo
(min)

1 Registro de los requerimientos del cliente 5
externo.

2 |Revision de stock. 2

3 Revision de materia prima y 5
contrastacion de datos (Reg-MP).

4 Pedido _de materia prima en caso de falta 10
de la misma.
Confirmacion al cliente y anticipo o

5 . : 5
anulacion de pedido.

6 | Emision de registros a Macro proceso B. 8

Tiempo Total (min): 35

3.2.3.1.2 Definicién de problemas
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En la figura 17 se puede observar la representacion de los problemas

encontrados en el proceso (A) a través de un diagrama de Pareto, el cual se lo

elaboré con datos tomados durante las semanas de la 49 del 2011 a la 10 del
afio 2012 (Ver Anexo D).

FRECUENCIA

35 4

30

25 4

20 A

15 4

10 4

PROCESO (A)
97,9% 100,0%
91,7% o —u

3

- 120%

- 100%

- 80%

- 60%

- 40%

- 20%

stock para registro de
requerimientos

1
- . |

Pérdida de registro de Pérdida de formulario Fallas en registros Incumplimiento de
abastecimiento de MP

% ACUMULADO

Figura 17. Diagrama de Pareto — Proceso (A)
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De acuerdo con los datos presentados en la Figura 17 se puede deducir que el
problema principal del proceso (A) es la pérdida casi constante de los registros de
stock y en menor proporcion de los formularios de requerimientos del cliente, esto
se debe en gran parte a que no se cuenta con politicas de registro correctamente
establecidas, a la falta de organizacién y herramientas para ejecutar dicha

actividad.

Con el fin de establecer las causas de los problemas principales del proceso en
cuestion y generar informacién que permita proponer posibles mejoras se

presenta en la figura 18 el diagrama causa — efecto correspondiente.

MAQUINAS
EQUIPOS

ENTORNO PERSONAS

Registro
. Falta de
S manual Bajo nivel
Limitacion ) L capacitacion
econdmica / organizativo
Herramientas Mal manejo \
Falta de obsoletas Falta de de registros
t logi sefializacién
ecnologia .
8 f Carencia de Desconocimiento
Bajo nivel de digitalizacion Falte-\ ’de- de importancia
gestion interno en registros gestion interna Pérdida de
registro de
Bajo Registros stock
conocimiento centralizados Registro
informatico manual

Falta de \

Carencia de control

dinamismo
en registros Falta de

>/ Método poco

motivador

Registros
obsoletos

gestion interng

Registro en Registros
papel poco
didacticos

METODOS

MATERIALES

Figura 18. Diagrama causa efecto — Proceso (A)

Como podemos observar en la figura 18 existen varias causas asociadas al
problema como son: la falta de tecnologia, falta de sefalizaciéon, mal manejo de
registros, registros obsoletos, carencia de dinamismo, falta de control y método

poco motivador.



3.2.3.2 Elaboracién de mermeladas (B1)

3.2.3.1.1 Tiempo de ciclo
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En la tabla 5 se presenta el detalle de los tiempos asociados al proceso (B1),

cabe sefialar que los tiempos por actividad son aproximados de acuerdo a las

lecturas tomadas.

Tabla 5. Tiempo de ciclo Proceso (B1)

Mora Frutilla
N Actividad Tiempo | Tiempo

(min) (min)
1 Eggi?jrc)flon de materia prima y registro de 10 10
2 |Separar materia prima no conforme 15 15
3 |Preparacion y lavado de la fruta 10 10
4 |Licuary cernir 40
5 |Cortar frutilla 25
6 |Mezcla de ingredientes complementarios 20 20
7 | Hervir la mezcla 180 180
8 |Incorporacion del fruto principal 10 10
9 |Hervir 10 10
10 |Poner Cellous y mezclar continuamente. 90 90
11 |Cerrar contenedor 2 2
12 |Enfriar 20 20

Tiempo Total (min): 407 392

3.2.3.1.2 Definicidn de problemas

En la figura 19 se puede observar la representacion de

los problemas

encontrados en el proceso (B1) a través de un diagrama de Pareto, el cual se lo

elabor6 con datos tomados durante las semanas de la 49 del 2011 a la 10 del
afio 2012 (Ver Anexo D).
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mezcla
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Figura 19. Diagrama de Pareto — Proceso (B1)
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En base a los datos presentados en la figura 19 se puede notar claramente que la

formacion de masas al mezclar es el problema fundamental que se tiene en el

presente proceso, tiene una frecuencia de ocurrencia alta respecto a otras

eventualidades y al participar activamente de los procesos se pudo constatar que

representa un problema serio, de gran impacto en el tiempo de ciclo del proceso y

en el recurso humano utilizado.

Con el fin de establecer las causas de los problemas principales del proceso en

cuestion y generar informacidbn que permita proponer posibles mejoras se

presenta en la figura 20 el diagrama causa — efecto correspondiente.
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MAQUINAS
EQUIPOS

Limitacion
K . Desconcentra
econémica Falta de . Bajo o
i Ambiente no ; cion de
gestion h . compromiso de
Falta de \ ermetico la gerencia personal
mc?ll.nos /Falta de mallas  Temperatura \ \ g
adicionales en molinos variable de Falta de altade
compromiso

ambiente capacitacion
Bajo nivel de

gestion interno

conocimiento
bajo de equipo

Formacion
de masas al
mezclar

) 4

Falta de
gestion interna

Ausencia de\

Registros

o centralizados
Desinterés del

personal Falta de
indicadores variedad de
. espesantes
l«—X- Tiempo no )
Procesos no definido Bajo N
estandarizado! COf)O(-iImIEntO
quimico

MATERIALES

Figura 20. Diagrama causa efecto — Proceso (B1)

De acuerdo con la informacion obtenida mediante la figura 20 y con la
participacion activa del proceso se pudo identificar causas como: falta de molinos
adicionales, falta de mallas en molinos, temperatura variable de ambiente, falta de
capacitacion, desconcentracion del personal, ausencia de indicadores, tiempo no

definido y falta de variedad de espesantes.

3.2.3.3 Haboracion de chifles (E2)

3.2.3.1.1 Tiempo de ciclo

En la tabla 6 se presenta el detalle de los tiempos asociados al proceso (B2),

cabe sefialar que los tiempos por actividad son aproximados de acuerdo a las

lecturas tomadas.



Tabla 6. Tiempo de ciclo Proceso (B2)

Ne Actividad Tiempo
(min)
Recepcién de materia prima y registro de
1 : 25
pedido.
2 | Separar materia prima no conforme 30
3 |Pelar 80
4 |Rayar 120
5 |Lavary secar 35
6 |Freir 50
7 | Sacar y escurrir chifles 30
8 | Secar chifles 45
9 |Enviar a empaque 20
Tiempo Total (min): 435

3.2.3.1.2 Definicion de problemas
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En la figura 21 se puede observar la representacion de los problemas

encontrados en el proceso (B2) a través de un diagrama de Pareto, el cual se lo

elaboré con datos tomados durante las semanas de la 49 del 2011 a la 10 del
afno 2012 (Ver Anexo D).

FRECUENCIA

40 -

35 4

30 A

25 4

20 A

15 A

10 A

PROCESO (B2)

37

95,9%

79,5%

100,0%

3

Concentracién de Chifles adheridos

humo

Falla en tiempo de
coccién

r 120%

- 100%

- 80%

- 60%

- 40%

- 20%

N |,

Taponamiento de

cocinas

%ACUMULADO

Figura 21. Diagrama de Pareto — Proceso (B2)
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De acuerdo a la figura 21 se puede concluir que el problema principal del proceso
(B2) es la falla en el tiempo de coccion del chifle, esto representa un problema de
gran impacto ya que afecta al producto final directamente por lo cual en muchas

ocasiones se desecha el producto en mal estado.

Con el fin de establecer las causas de los problemas principales del proceso en
cuestion y generar informacidon que permita proponer posibles mejoras se

presenta en la figura 22 el diagrama causa — efecto correspondiente.

MAQUINAS
EQUIPOS PERSONAS

Limitacion
Ami ; Desconcentra
economica Bajo o d
compromiso de cion ae
Falta de la gerencia personal
temporiza \ .
alta de

dores Falta de

compromiso

Bajo nivel de capacitacion

gestion interno

Falla en
tiempo para
freir

Dimensiones de
materia prima

variable
Variabilidad de

dimensiones del
verde rayado

Ausencia de
uniformidad
de criterios

/

Tiempo definido
empiricamente

Baja gestion
interna
Administracién
deficiente del
tiempo

Falta de
control

Multiples equipos,

para rayado Ausencia de

indicadores

MATERIALES METODOS

Figura 22. Diagrama causa efecto — Proceso (B2)

De acuerdo con las herramientas aplicadas y con la participacion activa en los
procesos de la empresa se pudo identificar en el presente proceso causas como:
la falta de temporizadores, bajo compromiso de la gerencia, desconcentracion del
personal, variabilidad de dimensiones del rayado, administracion deficiente del
tiempo y falta de control. A continuacion se presenta en las figuras 23 y 24 los

graficos de control X barra y R que nos permitira identificar la variabilidad en el
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tiempo de fritura del verde y establecer asi un tiempo promedio aceptable para

posteriormente en la seccidon 3.3 plantear la solucion mas viable para el problema.

Cabe senalar que para el caso de la actividad freir se cuenta con 2 freidoras

industriales las cuales tienen 2 canastas para ingresar el verde rayado y cada una

con capacidad de aproximadamente 2.25 kg de chifles. Los datos son tomados

para una canasta seleccionada al azar variandolas todos los dias (Ver Anexo E).

3,45
3,40
3,35
3,30
3,25

3,20

PROMEDIO

3,15
3,10

3,05

{1 - - =-===- LSC =3.40

__________________ LIC=3.08

01234567 8 91011121314151617181920
DIiA

figrn==

Figura 23. Grafica de control X-barra para problema proces) (B
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Figura 24. Grafica de control R para problema proceso (B2)
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Se puede observar que el proceso tiene una variabilidad controlable dentro de los
limites definidos, pero al ser la elaboracion de un alimento y basados en el
concepto de calidad dentro del producto es necesario definir el tiempo de coccidn
promedio con el valor de 3.24, al cual los operarios de las freidoras industriales
tendran que regirse, logicamente bajo su criterio empirico y toma de decision
dentro del proceso pero con base a este tiempo definido. Esto permitira asignar
responsabilidad al duefio del proceso y posteriormente en la seccion 3.3 se
propondran las posibles soluciones que deberan abarcar la minimizacion del

namero de fallas dentro del proceso y la reduccion de su variabilidad.

3.2.3.4 Empaque y almacenamiento de mermelada (C1)

3.2.3.1.1 Tiempo de ciclo

En la tabla 7 se presenta el detalle de los tiempos asociados al proceso (C1),
cabe sefalar que los tiempos por actividad son aproximados de acuerdo a las

lecturas tomadas.

Tabla 7. Tiempo de ciclo Proceso (C1)

Ne Actividad Tiempo
(min)
1 |Calibrar equipos 10
2 |Preparar envases 15
3 |Transportar al area de empaque 5
4 |Vertir en tolva industrial 10
5 |Llenar envases y reposo en mesas. 45
6 |Tapary colocar sello 15
7 |Compactar de sello 20
8 |Retirar sello y colocar nuevo 5
9 |Empacar en cartones 20
10 |Enviar a bodega 10
11 |Registrar en stock 5
12 |Apagar equipos 5
13 |Enfriar banda 25
14 |Apagar banda 1
Tiempo Total (min): 191
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3.2.3.1.2 Definicidn de problemas

En la figura 25 se puede observar la representacion de los problemas
encontrados en el proceso (C1) a través de un diagrama de Pareto, el cual se lo
elabor6 con datos tomados durante las semanas de la 49 del 2011 a la 10 del
afio 2012 (Ver Anexo D).

PROCESO (C1)

50 - 46 - 120%
96,9% 100,0%

- 100%

- 80%

- 60%

FRECUENCIA
%ACUMULADO

- 40%

19
16
12
I l 4 o
. . . — .|,

Sellos Pérdida de  Malregistro Contenido mal Vasos rotos Sensor de
plasticos tiempo en de stock ajustado etiquetadora
dafiados enfriamiento

de banda

Figura 25. Diagrama de Pareto — Proceso (C1)

Como se puede observar en el andlisis de Pareto correspondiente y
adicionalmente se pudo constatar en la participacion activa del proceso existen
dos problemas fundamentales a ser analizados, los cuales son: sellos plasticos
danados y pérdida de tiempo en enfriamiento de banda, los dos problemas son de
diferente naturaleza por lo cual se ha creido conveniente dar solucién

independiente a cada uno.

En las figuras 26 y 27 se presentan los diagramas causa - efecto

correspondientes para los problemas antes mencionados.
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ENTORNO
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Desconcentracion
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indicadores sellos hdimedas

MATERIALES

Figura 26. Diagrama causa efec— Proceso (C1) Problema

Como se puede observar en la figura 26 para el caso del problema 1 se identifican
las siguientes causas: bajo nivel organizativo, falta de capacitacion, colocacion

inadecuada del sello, bajo control de proveedores, variabilidad en diametro de
sellos y nivel de calor inestable.
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capacitaciéon
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calibracié
de equipos

Ausencia de
equipos
especializados

MAQUINAS
EQUIPOS

METODOS

Figura 27. Diagrama causa efec— Proceso (C1) RProblema
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Como se puede observar en la figura 27, para el caso del problema 2 se
identifican causas como: temperatura variable de ambiente, conocimiento bajo de
equipos, ausencia de equipos especializados, deficiente calibracion de equipos y
desconexion desordenada.
3.2.3.5 Empaque y almacenamiento de chifles (C2)

3.2.3.1.1 Tiempo de ciclo

En la tabla 8 se presenta el detalle de los tiempos asociados al proceso (C2),
cabe sefialar que los tiempos por actividad son aproximados de acuerdo a las

lecturas tomadas.

Tabla 8. Tiempo de ciclo Proceso (C2)

Ne Actividad Tiempo
(min)
1 |Calibrar balanza 5
2 |Preparary llenar fundas 112
3 | Pesar fundas con producto 30
4 | Ajustar el peso 250
5 |Sellar fundas. 140
6 |Enfundar en paquetesy sellar 30
7 |Empacar en cartones 10
8 |Enviar a bodega 5
9 |Registrar en stock 5
Tiempo Total (min): 587

3.2.3.1.2 Definicion de problemas

En la figura 28 se puede observar la representacion de los problemas
encontrados en el proceso (C2) a través de un diagrama de Pareto, el cual se lo
elabor6 con datos tomados durante las semanas de la 49 del 2011 a la 10 del
afio 2012 (Ver Anexo D).
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Figura 28. Diagrama de Pareto — Proceso (C2)
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De acuerdo con el diagrama de Pareto presentado y con los criterios recopilados

durante la ejecucion del proceso se puede concluir que los dos problemas:

Retrasos por enfriamiento de chifle y el mal registro de stock, son pieza

fundamental en la mejora del proceso actual, ademas resultan de gran impacto

dentro del tiempo de ciclo del proceso. Con el fin de establecer las causas de los

problemas principales del proceso en cuestion y generar informacion que permita

proponer posibles mejoras se presenta en la figura 29 y 30 los diagramas causa —

efecto correspondientes.
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Figura 29. Diagrama causa efec— Proceso (C2) problem:
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Como se puede observar en la figura 29 para el problema 1 se identifican causas
como: temperatura variable de ambiente, poco interés en tareas, falta de
ventilacion forzada, mala distribucion de chifle en mesas y ejecucion
desorganizada de tareas, se complementara el analisis mediante un grafico de
control que se presentara en la figura 31, dicho grafico de control permitira

establecer los tiempos de espera prolongados en el enfriamiento del chifle.

En la figura 30 se puede observar el diagrama causa efecto del segundo

problema analizado en el proceso en cuestion.
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Figura 30. Diagrama causefecto —-Proceso (C2) problem:

Como se puede observar en la figura 30 para el caso del problema 2, se puede
identificar causas como: falta de tecnologia, herramientas obsoletas, falta de
colaboracion, mal manejo de registros, registros obsoletos, carencia de

dinamismo en registros, falta de control y método poco motivador.

A continuacion en la figura 31 se presenta el grafico de control para el problema 1,
cabe sefalar que los tiempos recopilados Unicamente son los excesos de espera

ya que los chifles reposan mientras es la hora de almuerzo del personal. El
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problema se genera cuando todavia no se pueden empaquetar por el exceso de

temperatura en los chifles. (Datos tomados ver en el Anexo E).

28 A
—¢— Tiempo de
24 retraso (min)
20 = = LC(Promedio)
16
------ LC=14.17

12

TIEMPO DE RETRASO

1234567 89101112131415161718192021222324

EVENTO DE RETRASO

Figura 31. Grafica de control X-barra para problema proces) (€oblema 1

Como podemos observar los retrasos de tiempo de empaquetado son muy
variables y alteran totalmente el proceso, no se ha puesto limites superior e
inferior ya que es una actividad que no agrega para nada valor y debemos
eliminarla, con estos antecedentes en la seccion 3.3 se presentara la solucion

propuesta.

3.2.3.6 Ventas y distribucion (D)
3.2.3.1.1 Tiempo de ciclo
En la tabla 9 se presenta el detalle de los tiempos asociados al proceso (D), cabe

sefalar que los tiempos por actividad son aproximados de acuerdo a las lecturas
tomadas.
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Tabla 9. Tiempo de ciclo Proceso (D)

Ne Actividad Tiempo
(min)
Recepcién del producto y registro de
1 : 10
pedido
2 |Cargar en camion 20
Traslado del producto y entrega al
3 . 120
cliente. (Reg. Entrega)
4 | Entregar publicidad y gestion de ventas. 15
5 |Entregar registros. 5
Tiempo Total (min): 170

3.2.3.1.2 Definicion de problemas

En la figura 32 se puede observar la representacion de los problemas
encontrados en el proceso (D) a través de un diagrama de Pareto, el cual se lo
elaboré con datos tomados durante las semanas de la 49 del 2011 a la 10 del
afio 2012 (Ver Anexo D).

PROCESO (D)

14 r 120%

12 1 L 100%

10 A
- 80%

- 60%

FRECUENCIA

- 40%

%ACUMULADO

- 20%

- 0%

Retraso en entrega de Retrasos en entrega Publicidad no Cajas en mal estado
registros de producto entregada

Figura 32. Diagrama de Pareto — Proceso (D)
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Como se puede observar en la figura 32 el problema principal del proceso (D) es
el retraso en la entrega de registros por parte del personal encargado, resulta con
una alta frecuencia de ocurrencia y de impacto medio principalmente para el area

administrativa.

Con el fin de establecer las causas del problema principal del proceso en cuestion
y generar informacién que permita proponer posibles mejoras se presenta en la

figura 33 se presenta el diagrama causa — efecto correspondiente.

MAQUINAS
EQUIPOS ENTORNO PERSONAS

Limitacién Bajo nivel Falta de

econdmica organizativo capacitacion Ausencia en
\ ) Poco interés e;\ uniformidad
Falta de Desorgani de criterios
tecnologia

zacién tareas f
Falta de Ausencia de

gestion interna control en las
actividades

Bajo nivel de
gestion interno

Retraso en
entrega de

Bajo Registros registros
conocimiento centralizados Registro
informatico manual

Falta de \

Carencia de control
dinamismo
en registros Falta de

/Método poco

motivador

Registros
obsoletos

gestion interna

Registro en Registros
papel poco
didacticos

METODOS

MATERIALES

Figura 33. Diagrama causa efecto — Proceso (D)

En base a la informacién recopilada y la participacion activa de los procesos se
pudo identificar causas como: falta de tecnologia, desorganizacion, poco interés
en tareas, ausencia en uniformidad de criterios, registros obsoletos, carencia de

dinamismo en registros, falta de control y método poco motivador.
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3.3 PROPUESTA DE MEJORAS

Después de haber realizado un levantamiento y andlisis previo, y de haber
participado activamente en los procesos productivos de “Productos Exquisito”, en
la presente seccion se presentaran las propuestas de mejoras con el fin de
incrementar la productividad de la empresa. A continuacibn se desarrollan

tedricamente las propuestas de solucion.

3.3.1 DIGITALIZACION DE REGISTROS

La presente propuesta de mejora aportara a varios procesos a la vez los cuales
son: A, C1, C2 y D, el objetivo es digitalizar los registros de tal forma que se
eliminen causas identificadas anteriormente de acuerdo con los siguientes

criterios:

Tabla 10. Justificacién de la digitalizacion de registros.

PROCESO JUSTIFICACION

Con la digitalizacion de registros, eliminaremos la falta de
tecnologia ya que seré un programa el encargado de llevar estos
registros; la falta de sefalizacién no sera una causa ya que los
registros estaran disponibles siempre en una maquina en red y el
personal sera capacitado para esta tarea, esta capacitacion

RECEPCION DE | permitira proporcionar una herramienta para evitar el mal manejo

PEDIDO Y de registros.
MATERIA PRIMA
(A) Mediante esta innovacion los registros ya no serdn obsoletos y

se eliminara la carencia de dinamismo ya que el programa
comprende guias interactivas y serd versatil, y amigable al
usuario.

Para causas identificadas como falta de control y método poco

motivador la solucién es apropiada ya que el personal de control




80

tendra disponible en red la informacién y para el personal
operativo ya no sera una tarea desmotivante sino dinamica y de

facil ejecucion.

EMPAQUE Y
ALMACENAMIENTO
DE MERMELADA
(C1)

Como aporte adicional de la implementacion de mejora
propuesta se puede ver que mejorara la tarea de registro de

stock en el proceso C1.

EMPAQUE Y
ALMACENAMIENTO
DE CHIFLES (C2)

Como se menciona en la seccion del proceso A de la presente
tabla la digitalizaciébn de registros permitira solventar causas
como: falta de tecnologia, herramientas obsoletas, falta de
colaboracion debido a que el personal sera capacitado y
motivado para el uso del programa, solventando asi también el
mal manejo de registros. Ya no existiran registros obsoletos ya
gue la herramienta es innovadora y digital, la carencia de
dinamismo en registros no sera una causa debido a la gran
dinamica que contendra el programa, la falta de control no
deberd ser una causa ya que en red el personal encargado
tendra toda la informacion disponible y por dltimo el método sera

dinamico mediante herramientas digitales y de facil manejo.

VENTAS Y
DISTRIBUCION (D)

Con la digitalizacion de registros, eliminaremos la falta de
tecnologia ya que serd un programa el encargado de llevar estos
registros; los registros estaran disponibles siempre en una
maquina en red y el personal serd capacitado para esta tarea,
esta capacitacion permitird proporcionar una herramienta para

evitar el mal manejo de registros y el desorden en la tarea.

Mediante esta innovacion los registros ya no seran obsoletos y
se eliminara la carencia de dinamismo ya que el programa
comprende guias interactivas y sera versatil, y amigable al
usuario esto proporcionara interés al personal de la empresa.
Para causas como falta de control y método poco motivador la
solucion es apropiada ya que el personal de control tendra
disponible en red la informacién y para el personal operativo ya
no sera una tarea desmotivante sino dinamica y de facil

ejecucion
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Con el objetivo de que los registros sean dinamicos, accesibles y se encuentren a

disposicion inmediata del personal de la empresa se uniran los registros dentro de

una aplicacion de Microsoft Excel y se programard en Visual Basic para

aplicaciones (VBA), se utilizara la red de la empresa y se capacitara al personal

para el uso de la aplicacion. Es necesario primero definir los registros a unir

dentro de la aplicacion, estos son:

» Forma para registro de pedido del cliente.

» Forma para registro de stock.

» Forma para registro de entrega.

La aplicacion digitalizada de los registros tendra como base las tres formas antes

mencionadas, una base de clientes, una base de productos y material adicional

que la empresa desee incorporar.

El costo de la mejora propuesta se detalla en la tabla 11.

Tabla 11.Costo de implementacion de la digitalizacion dpsteos.

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
Programa para digitalizacién de registros.
- Programa principal
1 - Manual de usuario 1 380 380
- Archivos magnéticos de respaldo
- Actualizacién de bases de datos
2 | Configuracidn de red interna de la empresa 2 30 60
3 | Capacitacidn de personal 4 12 48
SUB TOTAL: 488
IVA: 58.56
TOTAL: 546.56
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3.3.2 MEJORAMIENTO DE MOLINOS MEZCLADORES

El problema del proceso B1 surge el momento en que la mezcla de ingredientes
esta en el proceso de hervor, debido a que las tolvas son de gran volumen vy el
preparado tiende a formar en su interior pequefias masas, esto conlleva a que
personal operativo de la empresa tenga que controlar la actividad de mezclado
constantemente lo cual genera una pérdida de tiempo considerable. Con estos
antecedentes se propone complementar la hélice del molino con pequefias mallas
de acero inoxidable que se adhieran a la mencionada hélice y permitan mejorar el
proceso de mezclado y eliminar la formacion de masas de la mezcla. Esta
implementacion permitira solventar causas como: falta de molinos adicionales ya
gue es una inversion cara y en su lugar se proporcionara una malla dentro de la
hélice que permita mejorar el proceso de mezcla. Para la falta de mallas en
molinos esta implementacion es l6gicamente adecuada, se capacitara al personal

para el nuevo uso del molino lo cual permitira solventar la falta de capacitacion.
Para el caso de desconcentracion del personal esta implementacién elimina
totalmente la supervision constante de la mezcla y se definira en la ejecucion del
proceso el tiempo necesario de mezcla.

El costo de la mejora propuesta se detalla en la tabla 12.

Tabla 12. Costo de mejoramiento de los molinos mezcladores.

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL

1 Mini mallas de acero inoxidable 1 23 23

Mano de obra

- Tensores
2 - Soldadura 1 30 30
- Instalacién
SUB TOTAL: 53
IVA: 6.36

TOTAL: 59.36
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3.3.3 IMPLEMENTACION DE MEDIDORES DE TIEMPO

Al participar en el proceso de elaboracion de chifles un problema relevante era la
falla en estimacion de tiempo para freir el verde y convertirlo en chifle, esto se
producia debido a que el personal encargado de freir realiza otras actividades
basicas de corto tiempo pero a veces no estima correctamente el tiempo o se
olvida de la actividad y se producen la quema del verde o se pierde tiempo
esperando, con el fin de evitar estos inconvenientes se plantea una solucién
bastante basica pero de gran utilidad y es de entregar cronGmetros pequefios o
relojes los cuales sean portados Unicamente por el personal que va a freir el
verde de tal forma que pueda realizar la actividad no empiricamente sino con
medicion de tiempo real. Esta implementacion solventara causas como: la falta de
temporizadores, bajo compromiso de la gerencia, aportara a la reduccion de
desconcentracion del personal, administracion deficiente del tiempo y falta de

control.

El costo de la mejora propuesta se detalla en la tabla 13.

Tabla 13.Costo de implementacion de medidores de tiempo.

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
1 Relojes de mano 3 6 18
SUB TOTAL: 18
IVA: 2.16
TOTAL: 20.16

3.3.4 CAPACITACION TECNICA AL PERSONAL

Como se pudo observar en el proceso C1 en la actualidad la empresa cuenta con
maguinaria apropiada para la ejecucion de sus procesos, sin embargo dentro del
este proceso se ha podido encontrar que la causa principal de los problemas de
sellos dafiados y enfriamiento de banda es la falta de conocimientos de equipos,

lo que produce que se subutilicen en algunos casos y ademas que su operacion
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tenga deficiencias, con estos antecedentes se propone realizar una capacitacion
técnica al personal operativo y administrativo de las empresa con el fin de
fomentar el trabajo en grupo y optimizar el uso de recursos, la mencionada
capacitacion estara sujeta a la matriz de programaciéon de la capacitacion que se

encuentra en el Anexo F y se la llevara a cabo en las instalaciones de la empresa.

La capacitacion permitira solventar causas mencionadas anteriormente como:
bajo nivel organizativo ya que tendra conocimiento de varias areas técnicas,
l6gicamente la falta de capacitacion serd eliminada, al generar conocimiento
sobre el tunel de calor, calibracion de equipos, etc., se espera solventar la
colocacion inadecuada del sello plastico, tener un mejor criterio para el control de

proveedores y controlar el nivel de calor inestable.

El costo de la mejora propuesta se detalla en la tabla 14.

Tabla 14.Costo de capacitacion.

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
1 Ejgjic;ittic.ién al personal de Productos 1 380 380
SUB TOTAL: 380
IVA: 45.6
TOTAL: 425.6

3.3.5 IMPLEMENTACION DE AIRE FORZADO

La presente solucién se plantea basandose en el andlisis de proceso C2 en el
cual podemos observar que los retrasos por enfriamiento de chifle son un
problema y ese tiempo genera variabilidad dentro del proceso total de
empaquetado, dentro de este punto lo primero es mencionar que el chifle se lo
deja secar durante el periodo de almuerzo pero en muchas ocasiones posterior a
esta hora todavia continua caliente por lo cual es imposible empacarlo porque
dafaria las fundas debido al calor. Adicionalmente se debe mencionar que una
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posible solucion es enfriar la seccidon de mesas de empaquetado, al momento no
se cuenta con un presupuesto para esta actividad de mejora pero sin embargo si
bien mesas refrigeradas son costosas, se propone aire forzado no directo que
ayude a disipar el calor para bajar la temperatura del ambiente y ayudar al
enfriamiento de chifles, para esto se debe considerar:

» EI viento generado debe no ser directo al chifle para evitar su posible

contaminacion.

» La velocidad de giro de la hélice del ventilador debe ser baja para evitar el

levantamiento de polvo u otros posibles contaminantes.

Esta solucion permitira dar tratamiento a causas como: poco interés en tareas ya
que el chifle se enfriara en un tiempo menor al de la hora de almuerzo y no
requerira de interés del personal en su enfriamiento, l6gicamente se solventa la
causa de falta de ventilacion forzada, la mala distribucién del chifle se solventara

con el proceso de enfriamiento acelerado.

El costo de la mejora propuesta se detalla en la tabla 15.

Tabla 15. Costo de implementacién de aire forzado.

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
1 Ventilador rectangular para estudio 1 45 45
SUB TOTAL: 45
IVA: 5.4
TOTAL: 50.4

3.3.6 AUTOMATIZACION DE ENFRIAMIENTO Y APAGADO DE B ANDA
TRANSPORTADORA.

Dentro del proceso C1l se encuentran actividades que no agregan valor y que

afectan directamente en el tiempo de ejecucién del proceso como son el
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enfriamiento y apagado de banda, no agregan valor pero son de alto impacto ya
gue se ha tenido problemas con la banda cuando no es correctamente enfriada,
esto es por ejemplo la quemadura de secciones de la banda lo cual genera
espacios no utiles dentro de la misma ya que los envases vibran en estas
secciones.

En la figura 34 se presenta un grafico de la banda transportadora.

Figura 34. Banda transportadora

Con estos antecedentes y aprovechando que se cuenta con los diagramas
eléctricos del anexo B se propone automatizar esta actividad, a través de la
complementacion de su circuito de control, en la actualidad anicamente se cuenta
con una memoria con marcha paro de la banda y se propone agregar una funcion

temporizada de acuerdo con la figura 35.
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Figura 35. Diagrama de control mejorado para manejo de banda.

La implementacion propuesta elimina la actividad dentro del proceso solventando

las causas asociadas como: conocimiento bajo de equipos, ausencia de equipos

especializados, deficiente calibracion de equipos y desconexién desordenada, ya

gue su automatizacion permite generar tiempos automaticos de enfriamiento de O

a 60 minutos de tal forma que la responsabilidad del personal es solo accionar el

sistema de temporizacion

El costo de la mejora propuesta se detalla en la tabla 16.

Tabla 16.Costo de automatizacion de enfriamiento

y apdgale la banda transportadora.

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
1 Timer on delay 1 17.26 17.26
2 Pulsante 1b (Para panel) 1 3.2 3.2
3 Relé auxiliar 1 4.68 4.68
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4 ‘ Mano de obra (incluye cable) 1 35 35
SUB TOTAL: 60.14
IVA: 7.22
TOTAL: 67.36

3.3.7 ANALISIS DEL COSTO Y DEL BENEFICIO DE LA IMPL EMENTACION
DE MEJORAS.

En la presente seccidn se realiza un analisis del costo y del beneficio que permita
generar un criterio adicional para la toma de decisiones al momento de aceptar la
propuesta de mejoras dentro de los procesos productivos de la empresa
“Productos Exquisito”. Como se puede observar en las secciones anteriores, la
presente tesis no requiere inversiones grandes sino mas bien genera soluciones
practicas y dinamicas a través de la investigacién y gestiébn de recursos que
permiten dar solucién a los problemas encontrados desde varias perspectivas.
Con estos antecedentes se menciona a continuacion datos necesarios para llevar

a cabo el presente analisis:

» En las tablas 11 a la 16 se presentan los valores del costo de
implementacion de las mejoras propuestas, el costo total resultante de la
suma de valores parciales es de $ 1169,44, el cual corresponde a la

inversidn que la empresa requiere para la implementacién de mejoras.

Costo total = 546,56 + 59,36 + 20,16 + 425,6 + 50,4 + 67,36 = $ 1169,44

» Dada la naturaleza del trabajo se define una utilidad unitaria aproximada

actual de los productos que es la siguiente:

- Mermelada de frutilla de 350 gr, 12 centavos
- Mermelada de mora de 350 gr, 14 centavos
- Paquete de chifles de 180 gr, 11.5 centavos

- Paquete de chifles de 60 gr, 10 centavos
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En la tabla 25 se presenta el calculo actual de la productividad de la empresa
desde el punto de vista de la ecuacion 3, es decir, tomando los inputs como las
horas hombre utilizadas en el proceso, para esto se ha definido realizar el calculo

total por lote de produccién terminado, en este caso los siguientes procesos:

» Para produccion de 108000 gr de chifles, repartidos en 360 unidades de
chifles de 60 gr y 480 unidades de 180 gr, los cuales en su conjunto se

consideran un lote de produccion.

» Para produccion de 1056 unidades de mermelada de mora.

» Para produccién de 1056 unidades de mermelada de frutilla.

Para el analisis del costo y del beneficio en cuestion:

» El incremento de productividad esperado es de alrededor del 2% en la
produccion de chifles y del 10% en la produccion de mermeladas, esto se
puede observar rapidamente en las tablas de tiempos de ciclo presentadas
en la seccion anterior, difiere entre lineas de produccion ya que al
momento se cuenta con una linea semi automatizada en la produccion de

mermelada y en la linea de chifles no se cuenta con sistemas automaticos.

» En la seccion 3.5.2 se presentara una contrastacion de tiempos con los
iniciales y finales esperando que la productividad se pueda mejorar en los

valores esperados.

Con estos antecedentes se presenta en la tabla 17 un resumen con los célculos

realizados de acuerdo con las siguientes formulas:



Produccion actual diaria = N° paquetes * unidades/paquetes

Produccién actual mensual = unidades diarias * dias al mes

Utilidad mensual = utilidad unitaria * Produccién mensual

Tabla 17.Incremento de utilidad mediante mejoras de pra&eso

Produccién |Produccioén . Utilidad Utilidad
o ) Utilidad .
inicial final L actual final
unitaria
mensual mensual $) mensual | mensual
(unid) (unid) (9) (B)
Chifles 60 gr 1800 1836 0,10 180,00 183,60
Chifles 180 gr 2400 2448 0,115 276,00 281,52
Mermelada de 5280 5808,0 0,14 739.20 | 813,12
mora
Mermeladade | g,q 5808,0 012 | 63360 | 696,96
frutilla
Total: 1828,8 1975,20

Como se puede observar la utilidad mensual adicional seria igual a:

Utilidad adicional = utilidad final - utilidad inicial
Utilidad adicional = 1975,20 - 1828,8
Utilidad adicional = 146,40

90

Con el fin practico de la presente tesis podemos concluir sin necesidad de

establecer otros factores que introducirian complejidad innecesaria al desarrollo

del presente andlisis que la inversion se recuperaria en menos de 10 meses lo

cual permite que las propuestas sean viables totalmente.
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3.4 PROPUESTA DE MEDICION Y CONTROL DE PROCESOS

En la presente seccion se plantea una herramienta de gran utilidad, un cuadro de
mando integral que permita medir el desempefio de los procesos de una empresa.
Para la presente tesis nos centraremos en los procesos productivos y acorde a las
necesidades de la empresa, de tal forma que se presenten indicadores que
permitan obtener una adecuada medicion y control de los procesos.

Los indicadores propuestos se presentan en el Anexo G y se los ha realizado en
conjunto con el personal de la empresa, de tal forma que se pueda cubrir todas

las perspectivas y necesidades de la empresa.

3.5 ESTANDARIZACION DE PROCESOS

En la presente seccion se ejecutaran las mejoras propuestas en la seccion 3.3,
se analizaran y de ser necesario se implementaran correcciones en la ejecucion,
posteriormente se estandarizara el proceso de tal forma que exista un manual de
procesos el cual serd una poderosa herramienta para el personal operativo y

administrativo de la empresa.

3.5.1 IMPLEMENTACION DE MEJORAS

De acuerdo con las propuestas de la seccion 3.3, a continuacion se detalla la

ejecucion de las mejoras:

3.5.1.1 Digitalizacion de registros

Se han digitalizado los tres registros mencionados en la propuesta de mejora de
tal forma que se tengan plantilla dinamicas que permitan registrar los eventos
deseados y tener informacion simplificada, y de rapido acceso del personal, con el
fin de reducir las fallas encontradas en los procesos y el tiempo de ejecucién de
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los mismos. En la figura 36 y 37 se puede observar la pantalla de bienvenida del
programa y la pantalla inicial del programa respectivamente.

BIENVENIDO

== PRODUCTOS EXQUISITO

ﬁ "t a excelencia de snacks y conservas™

PROGRAMA DE REGISTROS
DIGITALIZADOS

Carganda.., Realizado part Ing. Danny Trujll 5.

Figura 36. Pantalla de bienvenida del programa —
REGISTROS PRODUCTOS EXQUISITO
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Figura 37. Pantalla inicial del programa —
REGISTROS PRODUCTOS EXQUISITO

El programa cuenta con las siguientes caracteristicas:



Datos generales

Nombre:

Tipo de archivo:

Tamano:

Estructura:

El

REGISTROS PRODUCTOS DIGITALIZADOS

Xlsm

327 KB

caracteristicas:

1. RPC (REGISTRO DE PEDIDO DEL CLIENTE).- Consta de items asociados
a las bases de datos de clientes, productos y personal, el cual hace que la
plantilla sea dinAmica y reduzca el nivel de errores al momento de llenar los
datos ya que Unicamente el usuario selecciona la mayoria de datos acorde a

las bases de datos. Su capacidad actual es para 18 items de productos. En la

programa consta de seis plantillas

las cuales tienen

figura 38 se presenta la forma digitalizada.
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Empleado 3

PEDIDO N2

ITEM | CODIGO
1

PRODUCTO

CANT..|

FECHA DE ENTREGA

LUGAR DE ENTREGA

FORMA DE PAGO

OBSERVACIONES

MF-350

Mermelada de frutilla 350 g

m

02/01/2012

B

NMEDIATO

B

2 MF-350

Mermelada de frutilla 350 gr

33
W 4 » | RPC RS ~RE .~ BDCLIENTES

BDPRODUCTOS

BDPERSOMNAL

(7]

Figura 38. Registro de pedido del cliente (Digital)

las siguientes
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2. RS (REGISTRO DE STOCK).- Consta de dos secciones: la primera que
contiene un resumen el cual es automaticamente generado al ingresar los
datos de stock de los diferentes productos el cual no puede ser modificado “por
el usuario. La segunda seccién contienen cuatro tablas que corresponden a los
principales productos en las lineas de produccion, dado que su uso sera
mensual la capacidad del programa es de 34 registros por producto. En la

figura 39 se presenta la forma digitalizada.

& B [ ] E F G H J K L M ] [x] 3 [} 3]

| FORM:: PARA REGISTRO DE STOCK

1

2

3

R —

5 b STOCK:
1]

T

g

3

-

“productos Exguisito®

Mermelada de frutilla 350 gr:
Mermelada de mora 350 gi:
Chifles de 180 gr:

0 Chifles de 60 gr-

n: | Fecna |Mermelads | o vaciones | e | FEona |MEmE | o aciones | Ne | FECHA [ S| gp o raciones | we | FECHA | EMPE | opcerraciones
rtill de mors de 180 de 60 ge

13 0300 0300 0101M300| 0101M300|

45 33
46 | a4
47 TOTAL: ] TOTAL: a [ TOTAL: L] TOTAL: Q

M 4+ M| RPC | RS ~RE ~BDCLIENTES .~ BDPRODUCTOS BDPERSOMAL .~ #J (L

Figura 39. Registro de stock (Digital)

3. RE (REGISTRO DE ENTREGA).- Consta de items asociados a las bases de
datos de clientes, productos y personal, el cual hace que la plantilla sea
dinamica y reduzca el nivel de errores al momento de llenar los datos ya que
anicamente el usuario selecciona la mayoria de datos acorde a las bases de
datos. Su capacidad actual es para 16 items de productos. En la figura 40 se
presenta la forma digitalizada.
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Al B c D E F G H

Y
@ FORMA PARA REGISTRO DE PEDIDO N2

ENTREGA DE PEDIDO

"Productes Exquisita”

m o ne W (N

CLIENTE: | SANTA MARIA |

10| |FEcHa DE PEDIDO: [osmezaiz =

. |FEcHA DE ENTRESA: [omezaiz =

12| |vENDEDOR: [ Empleado 1 |

16 ITEM | CODIGO PRODUCTO CANT| ENTREGA: RECIBE: OBSERVACIONES
17 1 MF-350 |Mermelada de frutilia 350 gr 2 |Empleado 1

21
22
23
24

35
26
27
28
28
30
31
32
33
34

M 4 K RPC RS RE BDCLIENTES BDPRODUCTOS BOPERSOMAL ] I

Figura 40. Registro de entrega (Digital)

4. BDCLIENTES.- Esta plantilla administra la base de datos de clientes, la cual
consta de los datos requeridos para las plantillas antes mencionadas. Su
capacidad actual es de 1048572 registros de clientes. En la figura 41 se

presenta la forma digitalizada.

A B [o D E F G

2 BASE DE DATOS DE CLIENTES

2
4 J MNOMBRE DE LA EMPRESA CONTACTO RUC/CI DIRECCION TELEFONO CORREQ ELECTRONICO OBSERVACIOMNES
5 |SANTA MARIA

6 |SUPERMAKXE

7 |MEGAMAX)

8 |DISTRIBUIDOR 1
2 |DISTRIBUIDOR 2
10 |DISTRIBUIDOR 3
11 |DISTRIBUIDOR 4

34

4 4+ M| RPC_ RS RE | BDCLIENTES — BDPRODUCTOS - BDPERSOMAL - [

Figura 41. Base de datos de clientes (Digital)
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5. BDPRODUCTOS.- Esta plantilla administra la base de datos de productos, la
cual consta de los datos requeridos para las plantillas antes mencionadas. Su
capacidad actual es de 1048572 registros de producto. En la figura 42 se

presenta la forma digitalizada.

A B C D
1

2 PRODUCTOS

3 ITEM | NOMBRE DEL PRODUCTO CODIGO

4 1|Mermelada de frutilla 350 gr MF-350

5 2|Mermelada de mora 350 gr MM-350

6 3|Paquetes de chifles 180 gr CH-180

7 4|Paquetes de chifles 60 gr CH-060

8

9

-
=

|
R | =

= =
=gy

-
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-
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-
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=]
=1

=
=

P
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]
]

k2
=

P
)

=]
=3

ra
~1

ma |
b | o8

W 4 » M| RPC RS ~RE < BDCLIENTES | BDPRODUCTOS , BDPERSONAL ¥J

Figura 42. Base de datos de productos (Digital)

6. BDPERSONAL.- Esta plantilla administra la base de datos de personal de la
empresa, la cual consta de los datos requeridos para las plantillas antes
mencionadas. Su capacidad actual es de 1048572 registros de personal. En la
figura 43 se presenta la forma digitalizada.
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A B C D E
1
: BASE DE DATOS DE PERSONAL DE LA EMPRESA
3
4 ITEM NOMBRE DEPARTAMENTO AREA OBSERVACIONES
5 1 |Empleado1l Transacciones Comerciales Fuerza de ventas
6 2 |Empleado2 Administracidn y finanzas Contabilidad
7 3 Empleado 3 Produccién Produccidn
3 4 |Empleado4 Transacciones Comerciales Logistica y abastecimiento
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
W 4+ W[ RPC RS . RE . BDCLIENTES . BDPRODUCTOS | BDPERSONAL . ¥ [ | [—

Figura 43. Base de datos de personal (Digital)

Adicional a estas caracteristica cabe sefalar que se ha bloqueado los contenidos
y hojas de trabajo para que uUnicamente un administrador del programa tenga
acceso total a las plantillas. El usuario normal podra Unicamente completar la

informacion de las celdas desbloqueadas.

El programa estara situado en una maquina de libre acceso al personal, en la
localizacion: C:\Documents and Settings\ PRODUCTOS EXQUISITO1\Escritorio\
REGISTROS PRODUCTOS DIGITALIZADOS.xlsm

3.5.1.2 Mejoramiento de molinos mezcladores

Se ha llevado a cabo la implementacion de pequefias mallas adheridas a la hélice
de la mezcladora, esto con material de acero inoxidable que permita eliminar las
masa formadas en el proceso de hervir la mezcla y reducir asi el tiempo empleado
por el personal en esta actividad. En la figura 44 se muestra los materiales

empleados y los molinos adecuados para esta actividad.
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Figura 44. Mezcladora mejorada

3.5.1.3 Implementacién de medidores de tiempo

La presente mejora trata de reducir los errores en el proceso de freir el verde y
evitar la pérdida de tiempo por estimacién del mismo. Para la implementacion de
esta mejora se realiz6 dos pruebas ya que en un principio se tratd de implementar
crondmetros colgantes pero al realizar las consultas con el personal y de hacer

una prueba de trabajo se produjeron los siguientes inconvenientes:

» El personal tiene un trabajo de varios tipos de movimientos, es decir, se
agacha al momento de coger las tinas de verde pelado, realiza diversos
movimientos para llenar de papas las canastas y se inclina para sacar y

escurrir el chifle.

» En general los dedos del personal operativo estan mojados al realizar esta
actividad ya que a veces se desborda verde y hay que sacarlos o

acomodarlos.
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Con estos antecedentes y adicional tomando en cuenta que estos cronémetros en
el mercado local son de un precio alto (superior a 200 dolares) se ha creido
factible entregar al personal un reloj basico individual de mano para que puedan
estimar el tiempo para freir el verde, de esta forma tendran una herramienta para
ejecutar su trabajo y tendran la responsabilidad de justificar eventos fuera de lo

comun.

3.5.1.4 Capacitacion técnica al personal

La capacitacion se la llevo a cabo los dias sefialados en la matriz de
programacion de la capacitacion que se encuentra en el Anexo F, en las
instalaciones de la empresa, cabe sefalar que el curso fue exitoso y se pudo
solventar muchas interrogantes que el personal operativo tenia sobre el uso de
los equipos y posibles modificaciones de la calibracion de los mismos. Los temas

mas tratados debido a la naturaleza del trabajo fueron los siguientes:

» Manejo del tablero eléctrico principal.

A\

Calibracion de sensores para etiquetado.
» Calibracién de llenadora (valvula, tiempos de apertura, cantidad de fluido,
etc.)

» Mezcla de ingredientes mediante molinos.

A\

Calibracion del tunel de calor.

» Equipamiento en general.
3.5.1.5 Implementacion de aire forzado
En la figura 45 se puede observar el equipo implementado en las mesas de

reposo del chifle previo a su empaquetado, esto permitird sin duda mejorar el

proceso de disipacion de calor y por lo tanto enfriar mas rapido el chifle.
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Figura 45. Aire forzado en &rea de empaquetado de chifles

La disposicion del equipo como se puede observar en la figura 43 no puede ser
directa hacia el chifle ya que podria llevar a su superficie contaminantes o polvo lo
gue implicaria la pérdida del producto. Se han realizado varias pruebas y la
opcion mas adecuada para el ambiente de empaquetado es la que se muestra en
la figura 45.

3.5.1.6 Automatizacion de enfriamiento y apagado dsanda.

Se ha implementado el sistema de automatizacién para enfriamiento y apagado
de banda para lo cual se realiz6 modificaciones técnicas en el tablero de
distribucién principal, en la figura 46 y 47 se presenta el tablero con las
modificaciones mencionadas. Cabe sefialar que para esta actividad se contraté a
la empresa Sancev especialista en tableros eléctricos y se utilizd el siguiente

material:



YV V V VYV V

Un timer

Un relé auxiliar

Un botén para panel
Cable N° 18 AWG

Herramienta en general

Figura 46. Tablero principal modificado vista frontal

Figura 47. Tablero principal modificado vista interior

101
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3.5.2 ANALISIS DE LA IMPLEMENTACION DE MEJORAS

Se han implementado las mejoras dentro de los procesos productivos y ahora se
necesita establecer el nivel de mejora dentro de los mencionados procesos, para
de esta forma analizar los resultados y saber si fueron oOptimas las acciones
ejecutadas. Para dicho analisis se presenta en las tablas 18 a la 23 un contaste

de datos iniciales y finales (mejorados), con su respectivo analisis.

Tabla 18. Contrastacion de Tiempos de ciclo Proceso (A)

NO Actividad T inicial T final
(min) (min)
1 Registro de los requerimientos del cliente 5 3
externo.
2 |Revision de stock. 2 1
3 Revision de materia prima y 5 5
contrastacion de datos (Reg-MP).
4 Pedido _de materia prima en caso de falta 10 10
de la misma.
Confirmacion al cliente y anticipo o
5 : 5 5
anulacion de pedido.
6 | Emision de registros a Macro proceso B. 8 3
Tiempo Total (min): 35 27

Como podemos observar se ha mejorado el proceso ya que se ha reducido su
tiempo de ejecucion, para este caso debido a la digitalizacion de registros lo cual
es una base muy importante para la futura proyecciéon de la empresa.
Actualmente se maneja este sistema y ha permitido generar mayor
responsabilidad de emision y entrega de registros asi como también se puede

notar un incremento de interés por parte del personal.



Tabla 19. Contrastacion de Tiempos de ciclo Proceso (B1)
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T inicial (min) T final (min)
N° Actividad Mora  [Frutilla Mora | Frutilla
1 Rec_:epcién de r_nateria primay 10 10 10 10
registro de pedido.
2 |Separar materia prima no conforme 15 15 15 15
3 |Preparacion y lavado de la fruta 10 10 10 10
4 |Licuary cernir 40 40
5 |Cortar frutilla 25 25
6 Mezcla de ing(edientes 20 20 20 20
complementarios
7 |Hervir la mezcla 180 180 180 180
8 |Incorporacion del fruto principal 10 10 10 10
9 |Hervir 10 10 2 2
10 Pongr Cellous y mezclar 90 90 20 20
continuamente.
11 |Cerrar contenedor 2 2 2 2
12 |Enfriar 20 20 20 20
Tiempo Total (min): 407 392 379 364

En el presente proceso se ha reducido significativamente los tiempos, adicional a

esto se pudo observar que ya no existe la necesidad de personal supervisando

minuto a minuto el hervor de la mezcla ya que la malla se encarga de realizar una

mezcla casi completa de los ingredientes y evitar formacion de masas.

Tabla 20. Contrastacion de Tiempos de ciclo Proceso (B2)

NO Actividad T inicial T final
(min) (min)
1 Rec_epcién de materia prima y registro de o5 o5
pedido.
2 | Separar materia prima no conforme 30 30
3 |Pelar 80 80
4 |Rayar 120 120
5 |Lavary secar 35 35
6 |Freir 50 35
7 |Sacar y escurrir chifles 30 30




8 |Secar chifles 45 45
9 |Enviar a empaque 20 20
Tiempo Total (min): 435 420
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En el presente proceso podemos ver una disminucion pequefia de tiempo pero se

ha logrado reducir significativamente los errores en la actividad 6 “freir”, ya que

actualmente el personal responsable de esta actividad cuenta con relojes basico

que le permiten guiarse en la tarea en cuanto a tiempos, esto no solo es una

herramienta sino que ha generado el sentido de responsabilidad ya que al

momento si se quema el verde ya no es falta de recursos sino falta de

cumplimiento de deberes del personal.

Tabla 21. Contrastacion de Tiempos de ciclo Proceso (C1)

Ne Actividad Tinicial | T final
(min) (min)
1 |Calibrar equipos 10 5
2 |Preparar envases 15 15
3 |Transportar al area de empaque 5 5
4 | Vertir en tolva industrial 10 10
5 |Llenar envasesy reposo en mesas. 45 30
6 |Tapary colocar sello 15 15
7 | Compactar de sello 20 20
8 |Retirar sello y colocar nuevo 5 2
9 |Empacar en cartones 20 20
10 |Enviar a bodega 10 10
11 |Registrar en stock 5 2
12 | Apagar equipos 5 5
13 |Enfriar banda 25 0
14 | Apagar banda 1 0
Tiempo Total (min): 191 139

Este es uno de los procesos de mayor impacto dentro de la empresa y se ha

logrado realmente resultados estupendos, pues se ha reducido significativamente

los tiempos de ejecucion del proceso, y eliminar actividades que no agregaban
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valor pero se las ejecutaba como es el caso de enfriamiento y apagado de banda.

Esto sin duda ha sido una implementacion novedosa y util dentro de la empresa.

Tabla 22. Contrastacion de Tiempos de ciclo Proceso (C2)

Ne Actividad Tinicial | T final
(min) (min)
1 |Calibrar balanza 5 5
2 |Preparary llenar fundas 112 112
3 |Pesar fundas con producto 30 30
4 | Ajustar el peso 250 250
5 |Sellar fundas. 140 140
6 |Enfundar en paquetesy sellar 30 30
7 |Empacar en cartones 10 10
8 |Enviar a bodega 5 5
9 |Registrar en stock 5 2
Tiempo Total (min): 587 584

Si bien la reduccién de tiempo del proceso es minima en esta seccion, se ha

logrado una mejora sustancial dentro de la ejecucion del proceso ya que se ha

reducido el nivel de retrasos debido a la implementacion de aire forzado para

enfriamiento de chifle. Una solucion sencilla pero de gran utilidad para la

ejecucion del proceso.

Tabla 23. Contrastacion de Tiempos de ciclo Proceso (D)

NO Actividad T inicial T final
(min) (min)
1 Rec'epuon del producto y registro de 10 10
pedido
2 | Cargar en camion 20 20
3 Traslado del producto y entrega al 120 120
cliente. (Reg. Entrega)
4 | Entregar publicidad y gestion de ventas. 15 15
5 | Entregar registros. 5 2
Tiempo Total (min): 170 167
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En este proceso se ha implementado la digitalizacion de registros que ha
permitido reducir el tiempo minimamente pero ha generado un sentido de
responsabilidad en el personal y ha logrado reducir los retrasos de entrega de

registros de manera muy Optima.

3.5.3 MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS

Una vez analizados los procesos, mejorados y estandarizados en base a buenos
resultados obtenidos, se ha realizado un manual de procesos productivos de la
empresa esto de acuerdo a la seccién 2.7 del presente documento. Este manual

se puede observar en el Anexo H con la siguiente estructura:

A\

Pagina de portada, en la cual se colocan datos basicos como nombre,
fecha del documento, titulo, etc.

indice o contenido del manual
Introduccion

Objetivo y alcance del manual
Glosario de términos

Mapa de procesos

Caracterizacion de los procesos
Descripcion de los procesos
Descripcién de actividades
Representacion grafica de los procesos

YV V.V V V V V V V V

Sistema de medicion (Indicadores)



107

CAPITULO 4
RESULTADOS Y ANALISIS

4.1 RESULTADOS DE LA SITUACION ACTUAL — INFORME

Como se puede observar en la secciéon 3.2 del presente documento se obtuvieron
los datos necesarios para un correcto levantamiento de procesos en el cual se
encontraron diversos escenarios de andlisis. La primera fase fue definir el mapa
de procesos de la empresa y dar una estructura a los mismos, a continuacion se
procedié a estudiar dichos procesos y dichos resultados se presentan de forma

resumida en la tabla 24.

Tabla 24. Resumen de Procesos Productivos

TIEMPO DE PROBLEMAS
PROCESO CICLO (min) ACTUALES
Recepcion de pedido y Pérdida de registro de
e 35
materia prima (A) stock.
Elaboracion de 407 (M. Mora) |Formacion de masas al
mermeladas (B1) 392 (M. Frutilla) | mezclar.
Elaboracion de chifles Falla en tiempo para
435 ]
(B2) freir.
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Sellos plasticos
danados.

Empaque y
almacenamiento de 191
mermelada (C1)

Pérdida de tiempo en
enfriamiento de banda.

Retrasos por
enfriamiento de chifle.

Empaque y
almacenamiento de 587
chifles (C2)
Mal registro de stock.

Ventas y distribucion Retraso en entrega de
170 )
(D) registros.

En la tabla 25 se presenta el calculo actual de la productividad de la empresa
desde el punto de vista de la ecuacion 3, es decir, tomando los inputs como las
horas hombre utilizadas en el proceso, para esto se ha definido realizar el calculo
total por lote de produccién terminado, en este caso los siguientes procesos:

» Para produccion de 108000 gr de chifles, repartidos en 360 unidades de
chifles de 60 gr y 480 unidades de 180 gr, los cuales en su conjunto se
consideran un lote de produccion.

» Para produccion de 1056 unidades de mermelada de mora.

» Para produccién de 1056 unidades de mermelada de frutilla.



Tabla 25. Productividad inicial de la empresa.

INPUTS
PROCESO ) OUTPUTS
TOTAL (Tiempo- | 5 iictos) | PRODUCTIVIDAD
horas)
Produccion de
chifles 20.45 108 Kg 5.28 (kg/hora)
Produccion de
1056 78.92
mermelada de 13.38 unidades (unidades/hora)
mora
Produccion de
1056 80.43
mermelada de 13.13 unidades (unidades/hora)

frutilla

109

4.2 RESULTADO DE LA DEFINICION DE LOS PROCESOS
ACTUALES - FLUJOS

Como se puede observar en la seccion 3.2 se ha realizado un levantamiento de

los procesos productivos y se ha participado activamente en los mismos, todo

esto conforme a lo estipulado en el numeral 2.4.1. Se ha elaborado los diagramas

de flujo actuales de los procesos los cuales se pueden observar en el Anexo C

seccién 3, en el siguiente orden:

YV V. V V V V

Diagrama de flujo 1:
Diagrama de flujo 2:
Diagrama de flujo 3:
Diagrama de flujo 4:
Diagrama de flujo 5:

Diagrama de flujo 6:

Proceso A - Recepcion de pedido y materia prima.
Proceso B1 - Elaboracion de mermeladas.
Proceso B2 - Elaboracion de chifles.

Proceso C2 - Elaboracion de mermeladas.

Proceso D - Ventas y distribucion.

Proceso C1 - Empaque y almacenamiento de chifles.
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4.3 RESULTADO DE LA ESTANDARIZACION DE PROCESOS -
MANUAL DE PROCESOS

4.3.1 INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD

Como se puede observar en la seccion 3.5.2 los tiempos han mejorado dentro de
la ejecucién de procesos, esto gracias a varias mejoras que se han implementado
desde varias perspectivas como son: tecnoldgicas, de capacitacion, clima laboral,
optimizacidén de recursos, etc. En la tabla 26 se puede observar la productividad
final mejorada de la empresa y en la tabla 27 una contrastacion de datos que

permiten evaluar el estado final con el previo de los procesos productivos.

Tabla 26. Productividad final de la empresa.

INPUTS
PROCESO ) OUTPUTS
TOTAL (Eggg;) "~ | (Productos) PRODUCTIVIDAD

Produccion de

chifles 19.97 108 kgr 5.41 (kgr/hora)
Produccion de

1056 88.96
mermelada de 11.87 unidades (unidades/hora)
mora
Produccion de

1056 90.88
mermelada de 11.62 unidades (unidades/hora)

frutilla

Se puede notar rapidamente que existe un incremento en la productividad de la
empresa sin embargo la forma correcta de analisis es contrastar los datos
iniciales y finales y analizarlos a través de los porcentajes de incremento

generado por la implementacion de mejoras dentro de los procesos productivos.



111

Tabla 27.Mejora de Productividad empresarial.

PROCESO | PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD 'NCR%'\I/_:'ENTO
TOTAL INICIAL FINAL PRODUCTIVIDAD
Producciéon de
chifles 5.28 (kgr/hora) 5.41 (kgr/hora) 2.46 %
Producciéon de
78.92 88.96 0
mg:?elada de (unidades/hora) (unidades/hora) 12.72%
Produccion de
mermelada de 80.43 90.88 12.99 %

frutilla

(unidades/hora)

(unidades/hora)

4.3.2 MANUAL DE PROCESOS

Una vez alcanzado resultados éptimos a través de la implementacién de mejoras

de los procesos productivos se ha procedido a estandarizar los mismos, todo esto

conforme a la seccion 2.7 del presente documento, complementandola con

criterios emitidos por la administracion de la empresa y recomendaciones de

personal operativo en la ejecucién de procesos, se ha realizado un manual de

procesos el cual se puede observar en el Anexo H del presente documento con la

siguiente informacion:

YV V. V V V V V

Introduccion

Pagina de portada.
Contenido del manual

Objetivo y alcance del manual
Glosario de términos

Mapa de procesos

descripcion de actividades y diagramas de flujo.

> Tabla de Indicadores

Informacién de los procesos: Caracterizacion, descripcion de los procesos,




112

4. 4ARESULTADOS DE LA MED ICION DE PROCESOS

Se ha realizado la correspondiente medicion de los procesos productivos para
verificar el buen funcionamiento del cuadro de indicadores propuesto en la
seccion 3.4 mediante en anexo G y ademas para verificar la mejora implementada
durante el presente trabajo. En la tabla 28 se puede observar los datos
correspondientes a la evaluacion de indicadores de acuerdo con los datos
tomados los cuales se encuentran en el anexo | del presente documento, ademas
una representacion gréfica de la evaluacion de indicadores clasificados por macro
procesos en las figuras 48 a la 51.

Tabla 28.Medicion de procesc— Evaluacién Indicadore

. MEDICION DE PROCESOS
@ sty PRODUCTIVOS
conservas” -
ng“zado Ing. Danny Trujillo | Fecha: 10/06/2012

Indicador | dic-11 ene-12 feb-12 | mar-12 | abr-12 may-12
IA-01 56.25 50.00 44.44 72.41 80.00 85.19
IA-02 54.69 77.50 74.00 67.31 100.00 100.00
IA-03 92.19 92.50 92.00 100.00 98.00 100.00
IB1-01 77.78 50.00 62.50 62.50 87.50 100.00
IB1-02 100.00 75.00 100.00 88.89 100.00 100.00
IB2-01 81.08 84.06 86.57 88.89 100.00 100.00
IC1-01 52.94 62.50 62.50 58.82 93.75 94.12
IC1-02 99.92 99.95 99.95 99.97 99.99 100.00
1IC2-01 73.33 83.33 66.67 83.33 100.00 100.00
1C2-02 33.33 100.00 41.67 66.67 100.00 100.00
ID-01 90.63 92.50 94.00 96.15 100.00 100.00

Cabe sefalar que todos los valores se encuentran en porcentaje (%).
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Figura 48. Evaluacién Indicadores — Macro Proceso (A)
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Figura 49. Evaluacién Indicadores — Macro Proceso (B)
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Figura 50. Evaluacién Indicadores — Macro Proceso (C)

113



102,00
100,00
98,00
96,00
94,00
92,00
90,00

=¢—|D-01

Figura 51. Evaluacién Indicadores — Macro Proceso (D)
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CAPITULO 5

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

» Durante el desarrollo del presente proyecto se pudo experimentar que tanto
la parte operativa como la administrativa de la empresa “Productos
Exquisito” carecia de organizaciéon dentro de sus procesos productivos, los
cuales se ejecutaban empiricamente y adaptandose al requerimiento
puntual del mercado. Los principales problemas encontrados fueron la falta
de capacitacion, la subutilizacion de recursos como maquinaria de la
empresa, falta de documentacion, falta de compromiso del personal y en
algunos casos falta de gestion ya que algunas soluciones eran basicas y

no se las habia tomado en cuenta.

» La productividad de la empresa se la calculé en sus lineas de produccién
obteniendo el valor de 5.28 (Kg/hora) para el caso de la producciéon de
chifles, mediante la aplicacion de herramientas de analisis e
implementacion de mejoras como son: implementacion de medidores de
tiempo (relojes) e implementacion de aire forzado en el area de
empaquetado se logré incrementar su productividad hasta el valor de 5.41
(Kg/hora) lo que representa in incremento del 2.46% y permite avanzar de
forma positiva en la ejecucion cotidiana del proceso. Para el caso de la
linea de produccion de mermeladas se obtuvo una productividad inicial de
78.92 (unidades/hora) para el caso de mermelada de mora, para el caso de
mermeladas de frutila fue de 80.43 (unidades/hora), esta linea de
produccion cuenta con equipo tecnolégico avanzado por lo cual se
procedi6 a mejorar el proceso basicamente mediante capacitacion al
personal de la empresa, complementandolo con la mejora de los molinos
mezcladores, automatizacion del enfriamiento y apagado de la banda y en

cierta forma la digitalizacion de registros, como resultado del experimento
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de mejora se obtuvo un incremento de productividad del 12.72% en el caso
de mermelada de mora y del 12.99% para el caso de mermelada de frutilla,
en esta linea de produccién se produjo un incremento importante ya que la

subutilizacién de los equipos eran un problema fundamental.

Una vez comprobado el éxito del experimento de mejoras se procedio a
estandarizar los procesos y a generar un manual de procesos el cual
actualmente sirve como base para la ejecucion de procesos y para el futuro
ayudara al ciclo de mejora continua propuesto dentro de la empresa. Ha
generado el sentido de pertenencia a los empleados y ha definido
claramente los procesos y sus responsables, recordemos que al inicio del
proyecto las responsabilidades no estaban asignadas por lo que
desmotivaba al personal y no permitia asignar responsable en el trabajo

cotidiano de la empresa.

La pérdida, mal manejo y retrasos en los registros era un aspecto
importante dentro de la empresa ya que su impacto era directo al tiempo de
ciclo de los procesos productivos, con la digitalizacion de registros se ha
logrado motivar al personal para realizar las tareas relacionadas a esta

herramienta de forma préctica dinamica y versatil.

La empresa no contaba con un sistema de medicién de los procesos
productivos, por lo cual no se podian analizar los mismos, en el desarrollo
del presente proyecto se plante6 e implementd un sistema de medicion de
acuerdo a lo especificado en la seccién 3.4, una vez puesto en marcha el
sistema se pudo ir depurando cada mes los procesos y podemos observar
en el anexo | y en la seccién 3.4 que los resultados han sido mas que
satisfactorios, esperando a futuro mantener los mismos y mejorarlos

progresivamente.
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5.2 RECOMENDACIONES

» Es necesario mantener un plan de mejora continua ya que los datos
indican que la empresa tiene una tendencia significativa de crecimiento,
para esto la empresa debera continuar con estas iniciativas estratégicas de

mejora, tesis, proyectos, inversiones, etc.

» Se recomienda a la empresa mejorar la comunicacion entre el personal
operativo y administrativo de la empresa, para de esta forma tener una

vision mas amplia de cambio y de mejora de la empresa.

» Con el fin de mantener la productividad mejorada actual es necesario

realizar mantenimientos periodicos de la maquinaria en general.

» El programa de registros digitalizados es actualmente una mejora
significativa pero es necesario en el futuro pensar en acoplarlo a los
sistemas administrativos para mejorar los accesos y reducir tiempos de

procesos.

» Se recomienda capacitar al personal en atencién al cliente para aportar en

todos los niveles de la empresa la mejora continua.

» Es necesario mantener periédicamente la evaluacién de indicadores para
controlar los procesos y mantener informado al personal sobre su evolucion

dentro del trabajo cotidiano.

» Es necesario fomentar el mejoramiento de clima laboral y establecer un
sistema de reconocimiento a la mejora de procesos, esto a través de la
evaluacion de indices, para este caso podria ser Optimo inicialmente la

entrega de productos gratuitos al personal de la empresa.
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Anexo A:

Factores para las graficas

de control X-barray R.
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Factores para las graficas X -barray R.
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Anexo B:

Informacion general de la
empresa “Productos

Exquisito”.
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PLANO — DISTRIBUCION DE ESPACIOS PLANTA 1
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PLANO — DISTRIBUCION DE ESPACIOS PLANTA 2

]

=zE

292

Area de
mermelada

SALA DE
ESPERA




126

DATOS MEDIDOR EEQ

BIFASICO CONEXION DIRECTA (2 ELEMENTOS)
2 FASES 3 HILOS
TIPO HXE23
NORMA [EC62052 - 11
2X121210(V)  60HZ

FOTOGRAFIA'Y DIAGRAMAS
DEL TABLERO ELECTRICO PRINCIPAL




DIAGRAMA DE FUERZA

2P50A
2F+N
210 VL
2P20A 2P20A 2P10A 2P6A 2P6A 2P6A 2P6A 2P20A
K1
K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8
2X12
AWG 2X14 2X14 2X14 2X14 2X14 2X14 2X14
AWG AWG AWG AWG AWG AWG AWG
2P18A
v v l’ v v l’ v v
LLENADORA MOLINO TAMBOR BANDA ETIQUETADOR 1 ETIQUETADOR 2 TUNEL DE
CALOR

COMPRESOR




DIAGRAMA DE CONTROL
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PP3 §

K2

K4

PP4 §

LV@ K3

LV@ K4

v




L1

PM5 %
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K6

PP6 §

K6

PM7 R

K7

PP7 §

K7

Lv

PM8 A

K8

vy

K8

Lv




130

PRODUCTOS
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Anexo C:
L evantamiento de

Procesos



CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

132

FECHA DESCRIPCION PARTICIPANTES DURACION
R imient I if tes 3 G t I
10/01/2012 econocimiento de las diferentes areas de eren e generaly 5 horas
la empresa. tesista.
Reconocimiento especifico del drea Gerente general,
11/01/2012 . P personal operativo y 4 hora
productiva de la empresa. .
tesista.
Descripcion de espacios fisicos, Personal operativo
12/01/2012 |infraestructura y maquinaria para . P y 7 horas
tesista.
procesos. Incluye toma de datos de placa.
., I ei ., | p | ‘i
16/01/2012 Observacién de a EJECL-JCIOI'I del proceso er_sona operativo y 8 horas
para elaboracidn de chifles. tesista.
19/01/2012 Observacioén de la ejecucion del proceso Per.sonal operativo y 8 horas
para elaboracion de mermeladas. tesista.
21/01/2012 | Clasificacion de la informacion. Tesista 10 horas
Reunidn para retroalimentacion por parte |Personal operativoy
25/01/2012 . 6 horas
del personal de la empresa. tesista.
., I ei ., | p | ‘i
30/01/2012 Observacién de a EJECL-JCIOI'I del proceso er_sona operativo y 8 horas
para elaboracidn de chifles. tesista.
-, I ei -, | p | ‘i
02/02/2012 Observacién de a ejecucion del proceso er_sona operativo y 8 horas
para elaboracion de mermeladas. tesista.
06/02/2012
al Realizacion de la documentacion. Tesista. 10 horas
12/02/2012
14/02/2012 Gerente general,
al Revisién y edicion de la documentacion. personal operativoy | 10 horas
16/02/2012 tesista.
Total: 81 horas




FORMATO UTILIZADO PARA EL

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS
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"Productos Exquisito"

Macro Proceso:
Proceso:
Subproceso:
Responsable:

Objetivo:

Alcance:

Entradas:

Proveedor:

Salidas:

Cliente:

Indicadores:

Grado de interaccion:

Impacto:

NO

ACTIVIDAD

TIEMPO
(min)

TOTAL:
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DIAGRAMAS DE FLUJO

S PRODUCTOS EXQUISITO PROCESO: RECEPCION DE PEDIDO Y MATERIA €ODIGO: A
“La excelencia en snacks y conservas” PRIMA (4) HOJA 1DE1
PRODUCCION TRANSACCIONES COMERCIALES
INICIO
A 4
Registro de
requerimientos del
cliente extern
4¥—E]
Revisién de stock
Existe
no.
en stock? l
Revision de Materia
primay »
contrastacion de [
datos
si
Existe materia prima?
no
) 4 ¢
si
1
Solicitar Materia
si Prima a
¢ Abastecimiento
— B Confirmacién al
ea a'stec!0 N w | clientey anticipo o
materia prima? > amiEdEn da
pedido.
no Emision de
registros.
A
A. Forma para registro de pedido FIN

del cliente.

B. Forma para registro de stock.
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PRODUCTOS EXQUISITO

“La excelencia en snacks y conservas”

PROCESO:

SUBPROCESO:

ELABORACION DE SNACKS Y
CONSERVAS (B)

ELABORACION DE MERMELADAS (B1)

coDIGO: B1

HOJA 1DE1

PRODUCCION

INICIO

A\ 4
Recepcion de
materia primay de
registro
de pedido

A

Separar materia
prima no conforme

Preparacién y
lavado de fruta

si

|

Licuar y cernir

\ 4

Mezclar

Cortar frutilla

ingredientes <
comlementarios

Hervir la mezcla

\ 4

Incorporacién del
fruto principal

Hervir

Poner Cellous y
mezclar
continuamente.

Cerrar contenedor

Enfriar >

FIN

A. Forma para registro de
pedido del cliente.
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PRODUCTOS EXQUISITO PROCESO: i‘::g;‘\‘li'g:‘;;” SNACKS Y CODIGO: B2
“La excelencia en snacks y conservas” SUBPROCESO:  ELABORACION DE CHIFLES (B2) HOJA 1DE1
PRODUCCION

A 4
Recepcién de
materia prima y de

registro A 4
de pedido
[ Sacar y escurrir
chifles
A 4

Separar materia
prima no conforme

Secar
chifles
A 4
Pelar
A 4
i Enviar a empaque
Rallar
v
FIN

Lavary secar

v

Freir

A. Forma para registro de
pedido del cliente.
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PRODUCTOS EXQUISITO PROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO (C) cODIGO: C1
“la 1 . ks » SUBPROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE
excelencia en snacks y conservas MERMELADA (C1) HOJA 1DE1
PRODUCCION TRANSACCIONES COMERCIALES
INICIO
A l
Calibrar Compactar Retirar sello y
equipos sello - colocar nuevo
A
Preparar
envases Esta bien compactado
no
el sello?
A
si
Transportar al area $
de empaque
Empacar en
cartones
A

Vertir en tolva .

industrial : Enviar a bodega

: A
Llenar envases y X
reposo en mesas : Registrar en stock
| -
A :
Apagar equipos
Tapary colocar sello
\— A 4

Enfriar \
banda /

Apagar banda

FIN : ]
. B. Forma para registro de
stock.
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PRODUCTOS EXQUISITO PROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO (C) cODIGO: C2
« . » SUBPROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE
La excelencia en snacks y conservas’ CHIFLES (C2) HOJA 1DE1
PRODUCCION TRANSACCIONES COMERCIALES

\ 4
Calibrar
balanza
Enfundar en
> paquetes y sellar
Preparary llenar
fundas
\ 4
Empacar en
Pesar fundas con . cartones
Ajustar el peso
producto
A
Enviara
bodega
El peso es el no
adecuado? R
Registrar
en stock
: A
Sellar
fundas : FIN

B. Forma para registro de
stock.
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PRODUCTOS EXQUISITO CODIGO: D

. PROCESO: VENTA Y DISTRIBUCION (D)
“La excelencia en snacks y conservas” HOJA 1DE1

TRANSACCIONES COMERCIALES

INICIO

A 4

Recepcidn del
producto y registro
del pedido

Cargar
en camion

\ 4

Traslado del
producto y entrega
al cliente

y

Entregar
publicidad y gestién
de ventas

A. Forma para registro de
pedido del cliente.

C. Forma para registro de
Entregar registros entrega.

A

FIN
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Anexo D:
Medicion de procesos

productivos

(Semanas: 49 del 2011 a la 10 del afno 2012)



MEDICION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS ACTUALES

SEMANA 2011-2012 23 |3oR| B,
EVENTO / FRECUENCIA DE OCURRENCIA |49 |50 [51[52[53]01]02]03 040506 07 08 00 10| %7 75| &
PROCESO (A)
Pérdida de registro de stock 3112 1123|2243 |2|2]|2]|30]|30]| 625%
Perdld_a _ de formulario para registro de 3|2 5 1 5 o111 14 | 24
requerimientos 91.7%
Fallas en registros 1|1 1 3 |47 | 97.9%
Incumplimiento de abastecimiento de MP 1 1 | 48 [100.0%
48
PROCESO (B.1)
Formacién de masas al mezclar 212|122 |22 |22 |2 |2 ]|2]|]2]|2|2|2]30]|30] 81.1%
Asentamiento de fruta en mezcla 1 1 1 1 1| 5 [35] 94.6%
Desperdicio de azucar 11 2 | 37 |100.0%
37
PROCESO (B.2)
Falla en tiempo para freir 314|241 |32 (4|2 |31 |2 |3 |21 |37|37| 5.7%
Concentraciéon de humo 212|112 ]1]|2]2 11222 1 121 |58 79.5%
Chifles adheridos 2 1 1 2 1|1 2 | 212 |70 | 95.9%
Taponamiento de cocinas 1 1 1 3 | 73 |100.0%
73




PROCESO (C.1)

Sellos plasticos dafados 2 13|43 4 |32 ]3]|3 3 46 | 46 | 36.2%

Pérdida de tiempo en enfriamiento de banda 2122 |2 21212 |22 2 30 | 76 | 59.8%

Mal registro de stock 212|113 213122 2 19 | 95 | 74.8%

Contenido mal ajustado 1122 1/1(1)2 1 16 |111| 87.4%

Vasos rotos 1 2 3 12 |123| 96.9%

Sensor de etiguetadora 1 1 4 1127|100.0%
127

PROCESO (C.2)

Retrasos por enfriamiento de chifle 111 2 212|121 2 20 | 20 | 29.4%

Mal registro de stock 412 |1 3|12 |2 2 20 | 40 | 58.8%

Paquetes mal sellados 3|6 1 3 17 | 57 | 83.8%

Fundas mal sellados 2 11 1|2 2 11 | 68 |100.0%
68

PROCESO (D)

Retraso en entrega de registros 1141 1 211 1 13 | 13 | 44.8%

Retrasos en entrega de producto 2 1112 9 |22 | 75.9%

Publicidad no entregada 1 11111 5 |27 | 93.1%

Cajas en mal estado 1 1 2 | 29 |100.0%

29
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Anexo E:

Datos para

graficas de control



DATOS PARA GRAFICA DE CONTROL PROCESO B2

Medicién de Tiempo (min) por canasta GRAFICA X-barra GRAFICAR

112 |3|4|5|6|7]|8]9] 10 PS%T_' \rﬁ]aa'lf(r \r/fl,'r?_r Rango |LSC | LC | LIC |LSC | LC | LIC

Dial1 |32 3| 3 [31/33|32[33[32|3.1(31] 315 | 33 3 03 |3.40|3.24(3.08][092]052]0.12
Dia2 |3.4| 3 [3.2]34| 3 |3.4[34[35|36[33] 332 | 36 3 06 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia3 [3.2|3.2[34(36(37/36[35[32|3.4[32] 340 | 37 | 32 05 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia4 |3.4| 3 |33| 3| 3 [32]32[32[31(31] 315 | 34 3 0.4 |3.40]|3.24(308]092]052]0.12
Dia5 |35/3.2]34/32(35/35[33[33| 3 [33] 332 | 35 3 05 |3.40|3.24(3.08[092]052]0.12
Dia6 [3.1| 3 |3.2]31| 3 [3.2]34[35|32| 3| 317 | 35 3 05 |3.40]3.24[3.08]092]052]0.12
Dia7 |3.3| 3 |34] 3 [32|32] 3 (33| 3|3 ] 314 | 34 3 0.4 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia8 [3.4| 3 [31[37(32/33[34(32|37| 3| 330 | 37 3 0.7 |3.40|3.24(308]092]052]0.12
Dia9 [3.1/3.2]31[31| 3 |[3.4]35[32| 3 [3.2] 318 | 35 3 05 |3.40|3.24(3.08[092]052]0.12
Dia10 [3.1/3.3/3.1(3.1(3432(35(35|34| 3 | 326 | 35 3 05 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia1l |3.2|3.4]/3.4|35| 3 |35[36| 3 | 3 [3.7] 333 | 3.7 3 0.7 |3.40|3.24(308][092]052]0.12
Dia12 [3.4| 3 [3.1]3.1(32(33[31[31|37] 3| 320 | 3.7 3 0.7 |3.40|3.24(3.08][092]052]0.12
Dia13 [3.2|3.2]/3.3(3.3[343.1(3.2[31[32| 3| 320 | 34 3 04 |3.40]3.24[308][092]052]0.12
Dia14 [3.2| 3 |3.2]3.1| 3 [3.2]3.3[32|3.1(31] 314 | 33 3 03 |3.40]|324(308]092]052]0.12
Dia15 [3.7| 3 | 3 [3.7]32|33[34(32|37| 3| 332 | 37 3 0.7 |3.40|3.24(3.08][092]052]0.12
Dia16 |3.2|3.3/3.3/3.3|3435[36(33|3.1/31] 331 | 36 | 3.1 05 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia17 |3.4/3.6|/3.2(3.6(3.4/3.2(36[32|31] 3 | 333 | 36 3 0.6 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia18 | 3 |3.2]3.2] 3 [33|33] 3 | 3 |3.3/35] 318 | 35 3 05 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia19 [3.2|3.3]/3.2(3.2(32/3.1]3.2(36|36/34] 330 | 36 | 3.1 05 |3.40|3.24(3.08]092]052]0.12
Dia20 | 3 | 3 [3.3] 3 [3.1/33] 3 [36/3.3]3.2] 318 | 36 3 0.6 |3.40]3.24[3.08]092]052]0.12
PROMEDIO: | 3.24 | 354 | 302 | 052 |3.40[3.24(3.08]0.92]|052]0.12




DATOS PARA GRAFICA DE CONTROL PROCESO C2

Evento de SEMANA- N° de Tlreergzg :e |_C
retraso ANO retrasos (i)
1 49-2011 , 15 1417
2 49-2011 10 1417
3 50-2011 1 20 1417
4 51-2011 1 12 1417
5 52-2011 0 0 1417
6 53-2011 A 15 1417
7 53-2011 14 1417
8 1-2012 0 0 14.17
9 2-2012 0 0 1417
19 3-2012 2 18 14.17
11 3-2012 14 1417
= 4-2012 2 25 14.17
13 4-2012 14 1417
- >-2012 L 17 14.17
15 6-2012 , 15 1417
1o 6-2012 16 14.17
17 7-2012 1 18 1417
18 8-2012 , 15 1417
o 8-2012 15 14.17
20 9-2012 , 17 1417
= 9-2012 18 14.17
22 10-2012 , 22 1417
23 10-2012 16 1417
Promedio 14.17
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Anexo F:

Matriz de programacion

para capacitacion
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"PRODUCTOS EXQUISITO"

EMPRESA

ROGRAMACION PARA CAPACITACION TECNICA DEL PERSONAL DE Lz

CAPACITACION TECNICA

"PRODUCTOS =3
EXQUISITO Responsable: Ing. DANNY TRUJILLO S. Fecha: 2012-05-04
SEMANA/ OBIJETIVOS DE EXPERIENCIAS DE INSTRUMENTOS
FECHA NTENID RECUR <
MODULO CHAS APRENDIZAIJE co 05 APRENDIZAIJE CURSOS DE EVALUACION
- Identificar todos los L N LECTURA: .,
cauinos de |a parte - Presentacion del curso. - Realizacién de la - Presentacion
. auip . P - Identificacion de actividad diagnéstica. del curso, Danny
Viernes, productiva de la empresa . . o "
09 de y Ia funcién que equipos. - Lectura y visualizacion | Trujillo, 2012. - Prueba
1 ~ - Explicacion de uso y de datos de placa. MATERIALES: o
marzo de | desempeiian. . . - . diagndstica.
e aplicacion dentro - Discusién grupal del - Equipos de la
2012. - Familiarizar a los . .
- de los procesos de la | manejo de equipos. empresa
participantes con el uso de "
equipos empresa. Productos
quipos. Exquisito", 2012.
LECTURA:

Sabado, 10
de marzo
de 2012.

- Identificar el potencial de
los equipos a través de su
calibracion.

- Mejorar el manejo de
equipos por parte del
personal.

- Calibracién de equipos.
- Manejo practico de
equipos (individual).

- Calibracién individual
de equipos.

- Desarrollo de ejemplos
practicos.

- Discusiones grupales.

- Manuales de
usuario de los
equipos.
MATERIALES:

- Equipos de la
empresa
"Productos
Exquisito", 2012.

- Practica
individual.
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Anexo G:

Tabla de Indicadores

para procesos productivos
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PRODUCTOS EXQUISITO

INDICADORES DE PROCESOS PRODUCTIVOS

“La engelencis de snacks ¥ Somierves” Realizado por: Ing. Danny Trujillo 5. Revision: 01 P‘éﬂiﬂa: 1de3
Herramie
Nombre del Codigo N_arthe del Descripcion Formulacion Unidad da FrE(_:uen Base Meta ntas de |Responsable
proceso indicador medida cia
control
. Mide la eficiencia en 1-— NITR % 100
Recepcion de . . I
edido Cportunidad  |el fiempo de NC.4 15 min para Tabla de Personal de
P . ¥ . 1A-01 de respuesta |respuesta al cliente % Mensual [respuesta al 90% fransacciones
materia prima | cliente . d lient conirol ial
(Y} al clien sealcog n'nlan d?dﬂ MITR = Mimera de incumplimientos en fiempo clients comerciales
anulande el pedido. | respuesta.
NCA = Nomerg de clientes atendidos.
. NITER— NAT)
(l— 0, {— *100
F‘:;;gmm de COportunidad |Mide la eficienciaen | NPC : !jq'?r:l: gn Tabla de Personal de
P - ¥ - 1A-02 de emigidn da|el iempo de emisién % Mensual [~ 7 20% fransacciones
materia prima . h emitir un control N
(A registros de ragistros. MITER = Mimere de incumplimientos en registro comerciales
tiempo de emision de registros.
MAl = Mamere aceptable de incumplimientos.
NPC = Numero de pedidos confirmados.
i i NRF
Recepcion de ) Mice la aficacls de la - = %100
edido Calidad de emision de regisiros NTRE Tablz de  |Perzonal de
P oy 1A-03 registros de  |en funcion del 4 % Mensual - 100% e
materia prima - . conirol Produccion
pedido numero de fallas en .
() estg actividad. MRF = Mumero de regisiros con falla.
NTRE = Mimera tolal da ragistros emitidos.
f ¢ ear AR
| [(NETP- NEA) |,
Oportunidad  |Mide la eficiencia en 1- mali 0=| — | 100 MEA = 4
Elaboracion en el tiempo de Y NVEP ¥, i .
s . S W \ A4 - 330 min
de elaboracion  |ejecucion del Tabla de |Personal de
1E1-01 . . % Mensual |para 0% .
mermeladas de proceso para la METP = Numero de exceszos en tiempo de P conirol Produccion
(B1) mermealada elaboracion de proceso. Elel roceso
de mora mermelada de mora. |[MEA = Mimero de excesos aceptados. r B

MWEP = MOmero de veces que se ejecuto el
proceso.
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Sr PRODUCTOS EXQUISTO INDICADORES DE PROCESOS PRODUCTIVOS
oo s | Realizado por: Ing. Danny Trujillo 5. Revision: 01 Pagina: 2de 3
Nombre del Codigo Nombre del Descripcion Formulacion U“:;ﬂd Frecuen Base Meta H:t::rdn:ae Responsable
proceso 991 indicador p medida cia control P
I L T T
[ TG ME A
. . | [ (NETP- NEAY
Oportunidad '"“"!E la eficiencia en 1 — mdx U_., —_— | 1*100
. el fiempo de | NTVEP 111 -MNEA =4
Elaboracion =n gjecucion del - - LA 354 min
de elabaracion ! ) Tabla de |Personal de
lad 1E1-02 d proceso para la % Mensual |para 20% tral Prod .
MErmelanas 2 elaboracion de ) ejecucion contro roduceian
(B1) L";;:Eﬁ:lida mermelada de METP = Mamero de excesos en tiempo de del proceso.
frutilla. proceso.
MEA = Mumero de excesos aceplados.
MWVEF = Namero de veces que se ejecuto el
proceso,
i A
Nide Iz eficiencia al 1— NF \l 100
" momenio de freir el T |
Elaboracion Calidad en verde madiante el 8 NVEA J Tabla de  [Perzonal de
; NBE2-01  |elaboracion . % Mensual - 100% .
de chifles (B2) - numers de fallas conftrol Produccion
de chifles
dentro de esta MF = Mimero de fallas.
actividad. HWVEL = Ndmero de veces que se ejecuto la
actividad
'y 4 - . "'. x_l*-.l
_ [ ((NETP-NE4) )},
Em Oportunidad 1-mdx) 0, ~——————| | [*100 NEA = 2
pague y . L : AT - =
kmacensien en &l Mide Ia eficienciaen | | L NVEP i 141} rmin
empague y  |el fiempo de - - o ) Tabla de  |Personal de
fo de 1C1-01 , % Mensual |para 0% .
almacenamie |ejecucion del . ) . . confrol Produccion
mermelada METP = Mumero de excesos en tiempo de ejecucion
. nto de proceso C1.
(c1) proceso. del procesa.

mermelada

MEA = Mumero de excesos aceptados.
MWVEF = Namero de veces que se ejecuto el
procesa.
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PRODUCTOS EXQUISITO

INDICADORES DE PROCESOS PRODUCTIVOS

(s st V== |\ Realizado por: Ing. Danny Trujillo 5. Revision: 01 Pagina: Jde3
Unidad Herramie
Nombre del | .. . L . Frecuen
Codigo N_orrl_bre del Descripcion Formulacion de : Base Meta ntas de |Responsable
proceso indicador i cia
medida control
' ™
NRE—]
Mide la eficacia en el [1 —mc:'u# {L[ﬂj]] =00
Empague y sellado de los . NVEPFP A
almacenamien Calidad en envases a fravés del Tabla de  |Personal de
fo de 1C1-02  |=zellado de numero de % Mensual |- HREA =3 90% o
. confrol Produccion
mermelada Envazes FEDTDCESFEFI‘.IIE.'I‘IID POT |MRE = Mamero de reprocesos ejecutados.
(c1) sellos plasticos MR4 = Mimero de reprocesos acepiados.
danados. MWEP = Mamero de veces que se ejecuto el
Proceso.
I { . !
‘ | m{ o[ (WETP- .?ma}“‘| £100
; — M S - =
Empague y Snpgll'tumdad Mide la eficienciaen | | \ NFVEP ) ?EESAmir:
almacenamien 1c2-01 |empague el fiempo de - ) ] 44 ag Mensual ) ara a0 Tabla de |Personal de
to de chifles almiu:inar!:iie ejecuciaon del METP = Numero de excesos en tiempo de Eje-:_uciﬁn contral Produccion
(C2) . proceso C2. proceso.
nte de chifles MEA = Mumero de excesos aceptados. del proceso.
MWEP = Mamero de veces que s2 ejecuto el
Proceso.
Mide la eficacia de la NRF
Empaque y ) emizidn de loz 1— = =% 100
almacenamien Calidad de registros de stock en NTRE Tabla de |Personal de
. 1C2-02  |regisiro de g . . ‘ % Mensual - 100% o
fo de chifles funcian del numero confrol Produccion
stock . i
c2) de fa_llas en esta MRF = Mimero de regisfros con falla.
actividad. MTRE = Nimero total de registros emitidos.
NITER
. . o 11— ——— |*100
“Ventas vy Cportunidad  |Mide la eficiencia en ] Entrega Tabla de Perzonal de
disfribucion 1D-01 de entrega de |l iempo de enirega % Mensual | maxima 3 100% coniral fransacciones
o) regisiros de registros. MITER = Mimere de incumplimientos en horas comerciales

tiempo de entrega de registros.
MRE = Mimero de registros enfregados.
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Anexo H:

MANUAL DE PROCESOS
PRODUCTIVOS EMPRESA
"PRODUCTOS EXQUISITO”



@ PRODUCTOS EXQUISITO

“La excelencia de snacks y conservas”

MANUAL
DE

PROCESOS PRODUCTIVOS

Rev. 01
Mayo de 2012

REALIZADO POR: Ing. DANNY TRUJILLO S.
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CONTENIDO:

1. Introduccion

2. Objetivo

3. Alcance

4. Glosario de términos

5. Mapa de procesos

6. Inventario de procesos

7. Informacion de los procesos

8. Tabla de Indicadores



Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18

1. INTRODUCCION

La necesidad de organizar los procesos y de generar una herramienta que
permita documentar la informacién de tal forma que esté disponible a toda hora
para la organizacion lleva a las empresas en general a documentar sus procesos,
a generar procedimientos, diagramas de flujo, entre otras herramientas que

faciliten al personal actual y futuro sus tareas.

Un manual de procesos no solo es un respaldo, es la documentacion de la
experiencia desarrollada dentro de la organizacion a lo largo del tiempo, refleja el
compromiso de la administracion con sus empleados y permite sentar una base

para una mejora continua de la empresa.

Tomando en cuenta estos aspectos tan relevantes dentro de una organizacion, la
empresa “Productos Exquisito” pone a disposicion de su personal el presente
manual de procesos con el fin de que tengan una herramienta adicional de
consulta y base para la mejora continua que se desea generar dentro de la

organizacion.
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2. OBJETIVO

» Documentar los procesos productivos de la empresa “Productos Exquisito”
asi como el sistema de medicion, controles y criterios varios de tal forma

gue se obtenga una herramienta para uso del personal en general.

3. ALCANCE

» EIl presente manual abarca los procesos productivos de la empresa
“Productos Exquisito”, su caracterizacion y descripcion, el mapa de
procesos de la empresa, la descripcion de actividades, los diagramas de
flujo de los procesos y el sistema de medicion a través de indicadores.

4. GLOSARIO DE TERMINOS

Actividad.- acciones que tienen un fin o propdsito determinado.

Base.- Es necesaria Unicamente cuando se desea medir en comparacion con un
nivel de referencia, es decir, la base es un nivel de referencia previamente

planteado.
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Cliente.- Organizacion o persona que recibe un producto. El cliente puede ser

interno o externo a la organizacion.

Controles.- Es un sistema conformado por la metodologia y herramientas
aplicadas para la ejecucion de tareas de control que se ejecutan sobre las

actividades del proceso.

Entradas (Inputs).- Representan los insumos o requisitos necesarios para que el
proceso se ejecute. Por lo general son salidas de otros procesos. Ejemplos:

materiales, materia prima, informacion, condiciones ambientales, etc.

Formulacién.- Contiene la formula a ser evaluada para la obtencion del valor

cuantitativo del indicador.

indice.- Indicio o sefial de algo.

Limites.- Representan el paso inicial y final de un proceso respectivamente. Son

también llamados puntos frontera.

Mapa de procesos .- Dentro del enfoque basado en procesos se denomina mapa

de procesos a la representacion grafica de la estructura e interaccion de los mega

Medicion. - La medicién es la accion y el efecto de medir. Este verbo, con origen
en el término latino metiri, se refiere a comparar una cantidad con su respectiva
unidad, con el fin de averiguar cuantas veces la segunda esta contenida en la

primera.

Meta.- es el nivel deseado para el indicador.
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Recursos y estructuras.- Son los elementos que emplea el proceso para su

ejecucion. Ejemplo: maquinas, herramientas, personas, etc.

Salidas (Outputs).- Es el resultado del proceso, puede ser un bien o un servicio.

Ejemplo: un automdvil, entrega de conocimiento en una unidad educativa, etc.

Proceso.- Sistema de actividades que utiliza recursos para transformar entradas

en salidas.

Procesos operativos.- Estos procesos son los encargados de generar el
producto o servicio que se entrega al cliente, a partir de estos procesos el cliente
podra percibir y evaluar la calidad. Son llamados también procesos misionales ya
que su origen radica en la mision de la empresa.

Producto.- Es la salida de un proceso.

Proveedor.- Persona o empresa que provee o abastece de todo lo necesario para

un fin a grandes grupos, asociaciones, comunidades, etc.

Puntos de control.- Tareas de control que se realizan en una actividad.

Unidad de medida.- Es resultado de la relacién entre factores y representa la

forma en que se expresa el valor resultante del indicador.
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5. MAPA DE PROCESOS
MAPA DE PROCESOS
PROCESOS GOBERNANTES
E. GESTIOM DE CLIENTES
LLl

LL —

= Z

pd L

LLJ _

)

PROCESOS PRODUCTIVOS

NECES\LDADES SATISFACCION
EXPECTATIVAS

| F. Abastecimiento ‘

| G. Mantenimiento de insta.lacione#

| H. Administracién Financiera ‘
PROCESOS DEAPOYO
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6. INVENTARIO DE PROCESQS
PROCESO CODIGO
RECEPCION DE PEDIDO Y MATERIA PRIMA (A)
ELABORACION DE SNACKS Y CONSERVAS (B)
ELABORACION DE MERMELADAS (B1)
ELABORACION DE CHIFLES (B2)
EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO ©
EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE MERMELADA (C1)
EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE CHIFLES (C2)

VENTAS Y DISTRIBUCION

GESTION DE CLIENTES
ABASTECIMIENTO

MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES

ADMINISTRACION FINANCIERA

(D)
(E)
(F)
(G)
(H)
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7. INFORMACION DE LOS PROCESOS
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z

RECEPCION DE PEDIDO Y MATERIA PRIMA (&)




Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18

PROCESO: RECEPCION DE PEDIDO Y MATERIA PRIMA (A)
OBJETIVO: Gestionar el pedido del cliente y emitir los registros correspondientes.
Proveedor Cliente

Interno Externo Insumo Transformacion Producto Interno Externo
Empaque y Clientes Forma para requerimientos Se procede a registrar los Registro de Elaboracién de Cliente
almacenamiento del cliente. requerimientos del cliente, a pedido del shacks y
de mermelada Forma para registro de continuacién se verifica la cliente. conservas
(C1) stock. existencia en stock o la materia (B)

Forma para registro de prima necesaria para llevar a

Empaque y pedido del cliente. cabo su elaboracién, finalmente Abastecimiento
almacenamiento se contacta con el cliente para )
de chifles confirmar o anular el pedido y se
(C2)

Abastecimiento

R

emite los registros

correspondientes.
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A DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL PROCESO RECEPCION DE PEDIDOC ¥ MATERIA PRIMA |CODIFICACION A |EDICIDN Mo, 1
PROPIETARIO DEL PROCESDO ING. CESAR MENA | |FECHA 18/0572012
ALCANCE Confirmar o anular el pedido y emitir el registro de pedido del cliente.
RECURSOS
FISICOS OFICINA ECONOMICOS -
TECHNICOS COMPUTADORA l_ RRHH PERSCOMNAL ADMINISTRATIVG
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
Empaque y almacenamiento de memelada (C1) P Registro de los requerimientos del cliente extermo. Elaboracion de snacks y consernvas (B)
Empaque y almacenamiento de chifles (C2) » Revisidn de stock. Abastecimiento (F)
Abastecimiento (F) » Revision de matera prima y contrastacien de datos (Reg-MP). Clientes
Clientes - Pedido de matera prima en caso de falta de la misma.
»  Confirmacion al clisnte y anticipo o anulacidn de pedido.
» Emision de registros a Macro procese B.
ENTRADAS SALIDAS

Forma para requerimientos del clients
Registro de pedido del cliente

Forma para registro de stock

Forma para registre de pedide del cliente OBJETIVO

Gestionar el pedido del cliente y emitir los registros comespondientes

INDICADORES REGISTROS/IANEXOS
Oportunidad de respuesta al cliente CONTROLES Registro de pedido del cliente
Oportunidad de emision de registros
Calidad de registros de pedido Supervizion de atencidn al cliente Registro de stock
ELABORADOC POR REVISADO POR APROBADO POR

ING. DANMNY TRUJILLO 5. ING. JAIME CADENA ING. CESAR MENA,




PROCESOS PRODUCTIVOS
"PRODUCTOS EXQUISITO™

Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Codigo: A

Pag. de 1 de 1

PROCESC: RECEPCION DE PEDNDO Y MATERIA PRIMA (A}
SUBPROCESC: -

MNao. ACTINVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPOMSABLE
REegistro de los requermizntos del clente | Trensacdonss | Se alende al dlente de forma drecta, tomando los | Personal de Fuera de
ENtEMI. Comerdaies | requenimIEnios 50bre 106 producios que solicia. ventas

Se procede @ revisar en bodegas Sl 52 cuenta con [ Supenvisor de
2 [Fevison oe s FIOAUEEEN | canek para abastecer 13 demands o dlents axema. [ormducsien
En £350 g que N0 exfsta stock sulcante para
ahasiecera demanda del cllents 58 procede a revisar
3 [Fevisonoe 'rg;efa “""[;!FE;_W] Producoion |13 MalEN3 prima pars 13 slaboracion del proauco, 52 rmﬁ“mm
Conir3siacn e 0os : realza i confrastackn de materia prima dspanige [POUCHO
¥ la necesana para cubrr & padido.
4 Pedidn de materta prima &n c3s0 de falta —_— Se soilgita 3 abastedmiento la materia pAma ‘Supenvisor de
oe Ia misma m—— necesana para cubnr &l pedkdn, prodUCExn
[=]
¢ [contrmacien a clene yamtcpoo | Trensacciones (S Enaclawcfﬂ; gzﬂfpﬁjﬁ f;aaﬁiy Personal de logistica y
anulaciin de pedido. Comerciales |, 000 pocka abastecar y uar &l pedida, abastecimiento
Trensacdones |5 52 acepia o padito 52 elabora el regisiro Parsonal de Iogistca y
B |Fmsn of regus 3 Mo PGSR0 B, | pneridies | comespondieni y 52 envia 3 producsion. abastecimiento
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PRODUCCION

TRANSACCIONES COMERCIALES

INICIO
y

Registro de
requerimientos del

cliente extern
— i

Revision de stock

Existe
en stock?

o

Revisién de Materia
primay

contrastacién de
datos

Existe materia prima?
no

‘

Prima a

Solicitar Materia

Abastecimiento

Se abasteci6 de
materia prima?

Confirmacién al
cliente y anticipo o
anulacién de
pedido.

v

Emisién de

\ 4

A. Forma para registro de pedido
del cliente.

B. Forma para registro de stock.

No

registros.
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ELABORACION DE MERMELADAS (B1)




Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18

PROCESO: ELABORACION DE SNACKS Y CONSERVAS (B)
SUBPROCESO: ELABORACION DE MERMELADAS (B1)
OBJETIVO: Elaborar 369600 gr de mermelada.
Proveedor Cliente
Interno Externo Insumo Transformacion Producto Interno Externo

Recepcion de Materia prima. Se receptan el registro de pedido y la 369600 Empaque y

pedido y Registro de pedido materia prima, se separa la materia gramos de almacenamiento

materia prima del cliente. prima no conforme y se lava y mermelada ©

(A)

Abastecimiento

(F)

prepara en general la fruta,

posteriormente se mezclan los
ingredientes necesarios y se pone a
hervir la mezcla, a continuaciéon se
incorpora el fruto principal, se deja
que vuelva a hervir y se coloca el
espesante, se deja hervir una vez
mas y se sella el contendor y deja

reposar.




EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”

Documento #:

MPP-01

Tipo de documento:

MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS

Revision No.:

Elaborado por:

Ing. Danny Trujillo S.

Aprobado por:

Ing. Cesar Mena. DP

Distribucion: Fecha:

2012-05-18

B DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL PROCESO ELABORACION DE MERMELADAS |CCIDIFICACIGN B1 |EDICIDN No. 1
PROPIETARIO DEL PROCESDO OPERADOR DE TURNO | |FEC HA 18052012
ALCANCE Elaborar 369600 gr de mermelada
RECURSOS
FISICOS AREA DE PRODUCCHION ECONOMICOS
TECMICOS TOLVAS INDUSTRIALES, MAQUINARIA ESPECIALIZADA RRHH
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Recepcion de materia prima y regisiro de pedide.
Recepcion de pedido y materia prima (4) P Separar materia prima no conforme
»  Preparacidn y lavado de la fruta Empaque y almacenamienta de memelada (C1)
Abastecimiento (F) b Licuar y cemir
b Cortar frutilla
- Mezcla de ingredientes complementarios
b Hervir la mezdla
ENTRADAS »  Incorporacion del fruto principal SALIDAS
> Hervir
b  Poner Cellous y mezclar continuamente.
Materia prima » Cermrar contenedor 2596800 gramos de memelada
I Enfriar

Registro de pedide del cliesnte

OBJETIVO

INDICADORES

Elaborar 368600 gr de mermelada.

REGISTROS/ANEXOS

Oporiunidad en elaboracion de mermelada de mora

Oporiunidad en elaboracion de mermelada de frutilla

i i

CONTROLES

Momas INEN
Registro sanitario
Mormas ambientales
Ordenes municipales

Registro de pedido del cliente

ELABORADO POR

ING. DANNY TRUJILLO 5.

REVISADO POR

ING. JAIME CADENA

APROBADO POR

ING. CESAR MENA




PROCESOS PRODUCTIVOS
"PRODUCTOS EXQUISITO

Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01

Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01

Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:

Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
N DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

_ Codigo: B1

E— Pag. de 1det
PROCESC: ELABORACION DE SMACKS Y COMSERVAS (B}
SUBPROCESO: ELABORACION DE MERMELADAS {B1)
Mo, ACTRIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESFPOMNSABLE
S recepta la materia prima que enfrega
y  [FeEcepcitn de mateda phma y Qe Oe o s m&mmy:mm,ymmswm;ﬁgmm
. emviada por ransaccionas comestiales M
EEEEEIHEH 'Htﬂhprﬁammtﬂ'f,mﬂtaﬁn Coermg de
2 SEpEITn‘ﬁ':El:a,nﬂr‘ul'Dm‘ﬂ:ﬂrE Producsion 0= [3E mermeladas 52 separa |3 mora © i en mal
estada. it
. Se procede 3 Lavar i3 i3 y despibonar (s3car ios y |Coemdor de
3 |Preparacion yiavaco de la it Pdotn: (B e e fa e e skiniens
Pnemmlam&mam:aff:ﬁnkla de
4 |Ucusr v cemir Producsin ruta que posteromante 62 MEzolars par obtaner & :thk”:[
producto final. i
5 |comarmasa Produccin [SL° S0 R e
. S procede 3 mezclar o Ingredientes que
2 Wazsia de ingredeniss complementarios ks compondnan & produsn Tina, por Samio- AgLa, g::jm:rde
pﬁmm,ﬁmr&s.m,m
= S oooca I meznia ol paco anteniar 3 henvl en oflas [Onerdor oe
W i POAUCTIN  |industriaies y 52 mezcla contuamente. produosion
ETMM-EMIL!DEJ'IHMJE:HMHIE \Cineration de
§ |ncomoracion de: o prndpa Poouccion [~ A el
Detido 3 13 Ncofporacion del fio pendipal amezsta |
] Herir Prodiesion D43 de hendr pero contrg calients, pof o cual se
HWEQW'H'{EWEEHEFFFEWEMEJWGJ
E6 & COMponenie Necesari fara SEpesar |a meztia.
Una vez acanzads 3 consislencia deseada s8 o de
i3 mercia an s Interior. LR
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MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
T=z : 0 :
= PRODUCTOS EXQUISITO PROCESO Constrvas gy Y €ODIGO: B
D “La excelencia en snacks y conservas” SUBPROCESO: ELABORACION DE MERMELADAS (B1) HOJA 1DE1
PRODUCCION

INICIO

A 4
Recepcién de

materia prima y de

registro
de pedido E

v

materia

Separar
conforme

prima no

A 4

Preparaciény
lavado de fruta

Licuar y cernir

Cortar frutilla

A 4

Mezclar
ingredientes
comlementarios

Incorporacién del
fruto principal

Hervir

Poner Cellous y
mezclar
continuamente.

Cerrar contenedor

\ 4
Enfriar >

Hervir la mezcla

FIN

pedido del cliente.

A. Forma para registro de




EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”

Documento #:

MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
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Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
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ELABORACION DE CHIFLES (B2)




Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18

(A)

Abastecimiento

(F)

posteriormente raya el verde y se
lava, a continuacién se procede a
freir el verde para transformarlo en
chifle, se casa y escurre, se secar
mediante papel absorbente y se

envia al area de empaquetado.

PROCESO: ELABORACION DE SNACKS Y CONSERVAS (B)
SUBPROCESO: ELABORACION DE CHIFLES (B2)
OBJETIVO: Elaborar 108000 gramos de chifles.
Proveedor Cliente
Interno Externo Insumo Transformacion Producto Interno Externo

Recepcion de Materia prima. Se receptan el registro de pedido y la 108000 Empaque y

pedido y Registro de pedido materia prima, se separa la materia gramos de almacenamiento

materia prima del cliente. prima no conforme y se pela el verde, chifles ©




ENTRADAS

Sacar y escumir chifles
Secar chifles

SALIDAS

Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
B DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL PROCESO ELABORACION DE CHIFLES [CODIFICACION B2 [EDICION No. 1
PROPIETARIO DEL PROCESO OPERADOR DE TURNO [FECHA 18/05/2012
ALCANCE Elalkorar 108000 grames de chifles.
RECURSOS
FISICOS AREA DE PRODUCCION ECONOMICOS -
TECNICOS COCINAS INDUSTRIALES l_ RRHH OPERARIOS
PROVEEDORES PROCESO CLIEMTES

Recepcion de pedido y materia prima (A&) » Recepcion de materia prima y registro de pedido.

M  Separar materia prima mo conforme Empaque y almacenamiento de chifles [C2)
Abastecimiento (F) > Pelar

=  Rayar

= Lavary sscar

> Freir

»

»

>

Materia prima

Registro de pedido dal cliente

INDICADORES

Enviar a empague

OBJETIVO

Elaborar 108000 gramos de chifles

108000 gramos de chifles

REGISTROS/ANEXOS

Calidad en elaboracion de chifles

o

CONTROLES

Momas INEM
Registro sanitario
Mormas ambientales
Ordenes municipales

Registro de pedido del cliente

ELABORADO POR

ING. DANMNY TRUJILLOD S.

REVISADO POR

ING. JAIME CADEMA

APROBADO POR

ING. CESAR MEMA




EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
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Tipo de documento: Revision
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Trujillo S. Ing. Cesar Mena. DP 20
r-" -'-; DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Codigo: B2
b PROCESOS PRODUCTIVOS g
Froductos " "
i PRODUCTOS EXQUISITO oig. de 1 de ¢
PROCESO: ELABORACION DE SMACKS Y COMSERVAS iBj
SUBPROCESD: ELABORACION DE CHIFLES {B2)
Mo. ACTNVIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
Se recepta la matesta prima que entrega .
H“ﬂﬁdt‘"“ MSLENa pAMA Y BYET0 02| o ocion. | @bassecimiento y logistica, y adiconaimente & regisip|SUPETVIS0r o2
pedido. erniadn por tensactionas comerciales POUCCION
T e T s
1 |Palar Produccin  |5e procede a pelar el verle manualments. Emw“ &=
s |rayr — ;fmu;??jeam?e'm:mmmade ﬁm-:rde
. Lna vez rayato &l verde 58 procede a lavar y secar & (Operator de
5 |Levarysesar Prediicetin mismo mediants 30u3 con =4 pOLCEkn
] Ge tlg medlanis coonas Industales €l verte e | Dperador de
e PO Ly e slpse. e
7 |Sagary escumrchifiss Producciin |5e 530 & chifie y 52 esCUMe medants samidene. ﬁm-:rde
Lina VEZ eScuMmins s2 proceds 3 secar &l chifie
§ |Secarchines Pmducsen | mediants papsl absorvene y colocanos en baules | Porador 08
para su postenor Tansado. POUCCION
A T — S ﬁmm@:gﬂﬁ;;ﬁadempaqmﬁe Em-:rde
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Tipo de documento: Revision
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 20:
T PROCESO: ELABORACION DE SNACKS Y 6 :
== PRODUCTOS EXQUISITO CONSERVAS (B) CODIGO: B2
@ “La excelencia en snacks y conservas” SUBPROCESO:  ELABORACION DE CHIFLES (B2) HOJA 1DE1
PRODUCCION

INICIO

A 4
Recepcién de
materia prima y de
registro

v

de pedido E

Separar materia
prima no conforme

Pelar

|

Rallar

Lavar y secar

v

Freir

b

Sacar y escurrir
chifles

Secar
chifles

Enviar a empaque

FIN

pedido del cliente.

A. Forma para registro de
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EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE

MERMELADAS (C1)



Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
PROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO (C)
SUBPROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE MERMELADA (C1)
OBJETIVO: Realizar el empaquetado y almacenamiento de mermelada.
Proveedor Cliente
Interno Externo Insumo Transformacion Producto Interno Externo

Elaboracion de 369600 gramos Se recepta el envase con mermelada, se 1056 unidades Recepcion

shacks y de mermelada. procede a calibrar los equipos para de producto de pedido

conservas empaquetado asi como los recursos a empaquetado y materia

(B) Forma para ser utilizados. Se llenan los envases a y almacenado. prima

registro de stock. través de la llenadora, se tapan y se Registro de A)

Abastecimiento coloca el sello plastico, posteriormente stock.

) se pasa los envases a través del tanel ventasy
de calor para compactar el sello y se distribucion
empacan en cartones de 24 unidades ©
para almacenarlos en bodega. Por
Ultimo se apagan los equipos y se
registra el stock correspondiente.




Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
c DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL PROCESO EMPAQUE ¥ ALMACENAMIENTO DE MERMELADA |CCIDIFICACICIN 1 |EDICIDN No. 1
PROPIETARIO DEL PROCESO OPERADCOR DE TURNGC |FEC HA 18/05/2012
ALCANCE Realizar el empaguetado y almacenamiento de 1056 unidades de mermelada
RECURSOS
FISICOS AREA DE EMPAQUETADC ECONOMICOS -
TECHICOS SISTEMA SEMIAUTOMATICO DE EMPAQUETADO RRHH COFERARIOS
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

- Calibrar equipos
Elaboracion de snacks y conservas (B) - Preparar envases Recepcion de pedido y materia prima (A)

»  Tramsportar al drea de empagque
Abastecimiento (F) - Verir en tolva industrial Wentas y distribucion (D)

b Ll=nar envases y reposc &N Mesas.

- Tapar y colocar sello

B  Compactiar de sellc

ENTRADAS > Retirar sello y colocar nuews SALIDAS

P Empacar en cartones

= Enviar a bodega
3HS600 gramos de memslada » Registar en siock 1056 unidades de producto empaquetado

B  Apagar equipos y almacenado.
Forma para registro de stock. j_ ‘

OBJETIVO Registro de stock.

INDICADORES

Realizar el empaquetado y almacenamiento de mermelada

REGISTROS/ANEXOS

Oportunidad en el empaque y almacenamisnio
de mermelada.

Calidad en sellado de envasss.

i 8

CONTROLES

Momas INEMN
Registro sanitario
Mormas ambientales
Ordemes municipales

Registro de stock.

ELABORADO POR

ING. DANNY TRUJILLD 5.

REVISADO POR

ING. JAIME CADEMA

APROBADO POR

ING. CESAR MENA
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Tipo de documento: Revision
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 20:
e, DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
— .P.I ¥
Codigo: 1
_ PROCESOS PRODUCTIVOS g
Producins I "
s PRODUCTOS EXQUISITO Pag de ¥ de
PROCESO: EMPAGUE Y ALMACENAMIENTO [C)
SUBPROCESD: EMPAGUE ¥ ALMACENAMIENTO DE MERMELADA {C1)
Mo. ACTIDAD EMTIDAD DESCRIPCION RESFOMNSABLE
Dzt qua &l empaquetamientn de mameadas &5
semizuomaicn 58 proceds 3 callar s equipos
MECEEINOE DOm0 50N
- Llenadora nilvel de memmeiada 3 vanar en 108 eMvases =
1 |cairar equipss Produccion |- Selladora: nivel g caior para compactr &l sefo plasten, | CRorecr
- Equetadora; achuaizar Galos f cagar etiquetas del.  [POCecn
productn
Dara bantas, Bmbdor, ervudo de toiva Industial
Ga prOcEdan 3 ivar oS STVEEEE ¥ 3 trganizar en las Oparadar e
2 |Prem s PRONCEON o e nars comenzar & pocess de Benads, prockicson
£ eMvase = 58 pEpaD & B1 58 procete 3 ranpotar 3 e
3 |Transportar & drea o ampague Produccion |amea de te memetadas donde 52 encuenta [P a0
2 1002 INCUSTIA COn o6 ENbudDS 1S5DECtvas. proGUCCON
i e e e gmsepmx-mummmmm Operador g
Mm!&'ﬂﬂmaﬁmmﬂmrmfﬂﬁml
: : abrr 13 sallda 02l eMbndo y 3 13ves 02 3 AB0O0FASE | Cparador 8
S5 [FENArEMSSERY FEpOSO BN MES3E.  \PMGUCCON  |orane 3 fenarios envases de Manmelada y coNCanos en |produccion
x5 Mesass oa repasn de menmsiada.
; mmaammw&smmmﬂeyme I:Feﬁj{}rm
6. (VA s s PRROUCSEN  |opge piaetion de sequridad en casa anvass prOCRICEON
mmamﬁay&mammmmm =
7 |compactsr de seio Prodicsitn  |lo envases pars que & funel de calor amado sellator ':‘:'E'mm
compacte & selio pIasHCo 08 SequAGR. P
B |Retirarssto y colocar rusva Produceion  |productos que o tengan Un 3tecuaco selo par qutar | P
Se coloca desde | DT hacla 106 Caronss 106 eMvases | Dperadar o8
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Transacnes Personal de logistea y
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Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
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PRODUCTOS EXQUISITO PROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO (C) CcODIGO: C1
« . » SUBPROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE
La excelencia en snacks y conservas’ MERMELADA (C1) HOJA 1DE1
PRODUCCION © TRANSACCIONES COMERCIALES
INICIO

A l

Calibrar Compactar » Retirar sello y

equipos sello colocar nuevo
A

Preparar

envases Esta bien compactado

A

Transportar al rea
de empaque

A

Vertir en tolva
industrial

A

Llenar envases y
reposo en mesas

Tapar y colocar sello

I

el sello?

si

v

cartones

Empacar en

Enviar a bodega

l

Apagar equipos

FIN

Registrar en stock

o]

stock.

B. Forma para registro de
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EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO

DE CHIFLES (C2)



Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
PROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO (C)
SUBPROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE CHIFLES (C2)
OBJETIVO: Realizar el empaquetado y almacenamiento de chifles.
Proveedor Cliente
Interno Externo Insumo Transformacion Producto Interno Externo

Elaboracién de 108000 gr de Se verifica que el chifle este frio y en 30 paquetes de Recepcion

snacks y Chifles. reposo en las mesas correspondientes, 12 unidades de de pedido

conservas Forma para se procede a llenar las fundas de 60 y 60 gr de chifles y materia

(B) registro de 180 gr, se pesa y ajusta unidad por y 40 paquetes prima

stock. unidad hasta alcanzar el peso deseado, de 12 unidades (A)
Abastecimiento se procede a sellar las fundas y a de 180 gr de
() empagquetar en grupos de 12 unidades. chifles Ventasy
Por ultimo se apagan los equipos y se Registro de distribucion
registra el stock correspondiente. stock. ©




Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
C DESCRIPCION DEL PROCESO
NOMBRE DEL PROCESO EMPAQUE ¥ ALMACEMAMIENTC DE CHIFLES |CGDIFICACIGN c2 |EDICIDN No. 1
PROPIETARICO DEL PROCESO OPERADOR DE TURNO |FECHA 16/05/2012
ALCANCE Realizar el empaguetado y almacenamiento de 1058000 gr chifles
RECURSOS
FISICOS AREA DE EMPAQUETADC ECONOMICOS -
TECNICOS BALANZA ELECTROMICA, SELLADORA. RRHH OPERARIOS
PROVEEDORES PROCESOD CLIENTES

Elaboracion de snacks y conservas (B) P Calibrar balanza Recepcion de pedido y materia prima (&)

P Preparar y llenar fundas
Abastecimiento (F) b Pesarfundas con producto Wentas y distribucion (D)

> Ajustar el peso

b Sellar fundas.

P Enfundar en paquetes y sellar

ENTRADAS » Empacar en carones SALIDAS

P  Enviar a bodega

P Registrar en stock 20 paguetes de 12 unidades de G0 gr.
108000 gr de Chifles

40 paguetes de 12 unidades de 180 gr.
Forma para registro de stock. j
OBJETIVO Registro de stock.

INDICADORES

Realizar el empaquetado y aimacenamiento de chifles

REGISTROS/ANEXOS

Opaortunidad en el empaque y almacenamisnio
de chifles.

GCalidad de registro de stock.

o

CONTROLES

Nomas INEN
Registro sanitario
Momas ambientales
Ordenes municipales

Registro de stock.

ELABORADO POR

ING. DANNY TRUJILLD 5.

REVISADO POR

ING. JAIME CADENA

APROBADO POR

ING. CESAR MENA
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u PROCESOS PRODUCTIVOS g
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Existin PRODUCTOS EXQUISITO Pag. de 1 de 1
PROCESC: EMPAGUE ¥ ALMACENAMIENTO (C)
SUBPROCESD: EMPAGUE ¥ ALMACENAMIENTO DE CHIFLES [C2)
Mo. ACTNIDAD ENTIDAD CESCRIPCION RESPONSABLE
Se b3 12 balanza para que [a medicon de los Ciperator de
Callorar balanzs PIRALSN| aquete sea 3 comecsa, prodLsceian
Se llena 135 fundas de empague de foma manual &
2 |Preparary liznar fundas PoduCSion aprodmandoss 3l peso del pagquete. (Con mansn s Operado
exceco) poaALCEkn
3 |Pesarfundas con producio Pmducckn | Se provede 3 pesar cada paduete. ﬁm’f o
4 |Ajustar = peso PROdUCSHon Se Justa & paguete retirando chifies de su interor.
L3 vez Iishoes 10ocs (08 pagustes con & peso
- adecuado, se procede 3 sellar 1as fundas meglante |3 |Operador de
5 |Pelarinms. AIOAUCCON | catadora que apiica cAor & raves de a presion SmduEkn
MmN,
Se procade @ cologar 12 unkdades dentm de un Cperador de
§  |Fofundaren paguetes y selar Fouccion i empagque y 5e seila con sa2ladora. DdLCEkn
- . Se pocede 3 COMCAT 2N CMDnes bs pagquetes de 12 (Oonermor de
T |Fmpaear en canones Prmduczian uriciades sequn & padlto solciato. pEsLERn
: Emviara Trrsacdones |52 Fanslada haola |3 bodega los carones gue Perzonal de logistica y
g Comerdaes  |contiensn 10s pagustes de chiles ¥ 52 almacEna abastecimiento
Transacd Parsonal Istica
5 |Regsirar en stock comargae - |3# 3cusiiz =l regisim e siock de productn. bt
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b= PRODUCTOS EXQUISITO PROCESO: EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO (C) CODIGO: C2
D . SUBPROCESO:  EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO DE
“La excelencia en snacks y conservas” HOJA 1DE1

CHIFLES (C2)

PRODUCCION

TRANSACCIONES COMERCIALES

INICIO

A 4

Calibrar
balanza

l

Preparary llenar
fundas

v

Pesar fundas con

producto

A

Ajustar el peso

El peso es el
adecuado?

si

Sellar
fundas

Enfundar en

paquetes y sellar

Empacar en
cartones

stock.

B. Forma para registro de

A

Enviar a
bodega

l

Registrar
en stock

FIN

]
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VENTAS Y DISTRIBUCION (D)



(C1)

Empaque y
almacenamiento
de chifles

(C2)

Administracion

financiera

(H)

pedido del
cliente.

Forma para
registro de

entrega.

cargar el camion y a transportar el
producto al sitio de entrega, se realiza
la entrega del producto, entrega de
publicidad y gestionar la firma de
entrega del responsable de recepcion

(cliente).

(A)

Administracion

financiera

(H)

Documento #:
EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
PROCESO: VENTAS Y DISTRIBUCION (D)
OBJETIVO: Realizar las gestiones de publicidad y distribucion del producto.
Proveedor Cliente
Interno Externo Insumo Transformacion Producto Interno Externo
Empaque y Producto Se receptan el producto final, el Registro de Recepcion de Cliente
almacenamiento terminado. registro de pedido del cliente y el entrega. pedido y
de mermelada Registro  de registro de entrega, se procede a Publicidad materia prima
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EMPRESA “PRODUCTOS EXQUISITO”
MPP-01
Tipo de documento: Revision No.:
MANUAL DE PROCESOS PRODUCTIVOS 01
Elaborado por: Aprobado por: Distribucion: Fecha:
Ing. Danny Truijillo S. Ing. Cesar Mena. DP 2012-05-18
D DESCRIPCION DEL PROCESO
MOMBRE DEL PROCESO WENTAS ¥ DISTRIBUCION [CODIFICACION D [EDICION No. 1
PROPIETARIO DEL PROCESO FERSOMAL DE LOGISTICA | [FECHA 18/05/2012

ALCANCE

Entrega de products, pubdicidad v registro de entrega.

RECURSOS
FISICOS CAMIOM, AREA DE EMBARQUE v DESEMBARQUE. ECONOMICOS DIMERC
TECNICOS - RRHH PERSOMNAL DE LOGISTICA
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Empague y almacenamiento de memelada (C1)
Empague y almacenamiento de chifles (T2}

Administracion financiera (H}

RECIEIR ORDEN DE RECEFCION DE MATERIA FRIMA
DESCARGA CAMION

LLEVAR A BODEGA

REALIZAR INVENTARIC

YYvyy

ENTRADAS

Producto teminado

Registro de pedido del clisnte

Forma para registro de entrega

Recepcitn de pedidoe y materia prima (&)

Administracien financiera (H)
Clientes

SALIDAS

OBJETIVO

Realizar las gestiones de publicidad y distribucidn del producto

INDICADORES

Registro de entrega

Publicidad

REGISTROS/ANEXOS

Oiportunidad de entrega de registros

i

i

CONTROLES

Momas INEM
Registro sanitario
Mormas ambientales
Ordenas municipales

Registro de entrega

ELABORADO POR

ING. DANMNY TRUJILLD 5.

REVISADO POR

ING. JAIME CADEMA

APROBADO POR

ING. CESAR MEMA
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Codigo: D
_ PROCESOS PRODUCTIVOS g
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Ewisiin PRODUCTOS EXQUISITO Pag. de 1 de 1
PROCESO: VENTAS Y DISTRIBUCION (D)
SUBPROCESD: -
M. ACTNIDAD ENTIDAD DESCRIPCION RESPOMSABLE
mmdﬂmrmﬁwd& ;Tﬁﬁlﬂ S recie & productn y & regi 6e pedida. .mameﬂemdf
Se procede 3 tansportar & producty desde bodegas
TrarEactionss Personal de injistica y
2 |Camgar en camion - aeg  |[9C3 S CATION y £2 CAGA & MIEMO £on & producto | miento
para & diente.
e mansiada meglame &l camion al personal y
. |Trasiado del produdo y entrega al Transacdones | producto hada & Iugar de entrega, v 52 procede a Personal de logistca y
©  |clientz. [Reg Entrega) Comerdaes  |entegar 2l producto 3l dlente y lenar & registro de |abastecimiento
entega con finma del clisnte.
TrRansacdones | Se entrega al clieme publicidad y se confacta Rarsonal de logistica
4 |Emiregar puolciad y gestion o2 vemas. | oo |astaral i de ElI.BElF.Ed'T‘IEn'.EIyBE producn. P abaste::ne'lzz? '
i Trensacdones |56 Sirega e regsimn o2 entrega o2 producid 3 Personal de Fusrza de
5 [Friregar regisire. Comerdales AdminisiEcion y inanzas antas
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PRODUCTOS EXQUISITO

“La excelencia en snacks y conservas”

PROCESO: VENTA Y DISTRIBUCION (D)

cODIGO: D

HOJA 1DE1

TRANSACCIONES COMERCIALES

INICIO

A 4

Recepcién del
producto y registro

del pedido
’7A

Cargar
en camién

h 4

Traslado del
producto y entrega

al cliente
FC
Entregar
publicidad y gestién
de ventas

4

!

Entregar registros

A. Forma para registro de
pedido del cliente.

C. Forma para registro de
entrega.

e

FIN
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:_g;_';
_ e smmeEnas dssnadks v corsent | Realizado por: Ing. Danny Trujillo S. IRevisién: 01 I Pagina: 1de 3
Herramie
Nombre del Codigo N_arn_hre del Descripcion Formulacion unlda.d da Fre-:_:uen Base Meta ntas de |Responsable
procesoc indicador medida Cia control
Recencién de Mide Ia eficiencia en — NITR * 100
edid?: Oportunidad  |el iempo de NCA 15 min para Tabla de Personal de
e - ¥ - La-01 de respuesta |respuesta al cliente - % Mensual [respuesta al G0% fransacciones
materia prima . . contral _
o) al cliente sea confirmando o MITR = Mamero de incumplimientos en tiempo cliente comerciales
anulando el padido. de respussta.
MNCA = Muomero de clientes atendidos.
- MNITER—NAT)
(l—vmr{(};[{— *100

F.:c;::'edzl:mn de Crportunidad Mide la eficiencia en S NFPC - !_:I':::I,: gn Tabla de Personal de
P . ¥ _ 14-02 de emizsidn da|el tiempo de emisidn Y Mensual |~ " 20%: franzacciones
materia prima . h emitir un contral _
Ay regisiros de registros._ MITER = Mamero de incumplimientos an registro comerciales

tiempo de emision de registros.

MAl = NOmergs aceptable de incumplimientos.

NPC = Mamercs de pedidos confirmados.

. Mide la eficacia de la NRF
[
R:;'Edp;t:lon de Calidad de emision de registros [1 NTRE ] 100 Tabla de B onal de
P @y 1A-03 regisitros de en funcion del < % Mensual — 100% ers .
materia prima y . control Produccion
A pedido numero de fallas en . .
esta actividad. MRF = Mamero de regisfros con falla.
NTRE = Namero total de registros emilidos.,
e -~ %
. 's T ™y
. (NETP— NEA)),
Crportunidad Mide la eficiencia en 1 — meh 0, —— 100 MEA = 4
Elaboracicn en el iempo de W NVFEP oy, - 380 rrTin
de elaboracion ejecucion del - Tabla de Personal de
1B1-01 . . % Mensual |para a0% .
mermeladas de proceso para la METPF = Miamero de excesos en tiempo de S CAUGIG contral Produccion
(B1) mermelada elaboracion de proceso. ?&I o o
de mora mermelada de mora. |MEA = Mamero de excesos aceptados. P :
MWEP = Mamero de veces que s ejecuto el
proceso.
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Realizado por: Ing. Danny Trujille 5. |Revisi=‘]n: 01 Pagina: 2de 3
Unidad Herramie
Nombre del Codigo Nombre del Descripcion Formulacion de Frecuen Base Meta ntas de |Responsable
proceso g indicador P i cia P
medida control
4 A e N ARy
{ TF MNE 4
. - | {((NETP— NEA)
Oportunidag | ids [a sficiencia en 1—max 0, ——————— = ||*l{][}
. el tiempo de | NTEPR 1 -MNEA =4
Elaboracion an . . h h \_ ) A4 -
. gjecucion del - - . - 354 min
de elaboracion Tabla de Personal de
|ad IB1-02 d proceso para la % Mensual (para S0% iral Prod .
mermeladas = elaboracidn de . . ejecucién contra roduceion
(B1) mermelada mermelada de METE = Mimero de excesos en tiempo de del procesa.
de frutilla - proceso
frutilla. -
MNEA = Mamero de excesos aceplados.
MWVEP = Mamero de veces que se ejecuto el
procaso.
i M,
Mide la eficiencia al _ NF \] * 100
) momenta de freir el T LA i
Elaboracion Calidad =n verde mediante el ~ NT 4 Tabla de Personal de
K . |E2-01  |elaboracion . % Mensual - 100% .
de chifles (B2) - namero de fallas control Produccion
de chifles dentro d i .
entro ce esla MF = Mimero de fallas.
actividad. MNWEA = Mamero de veces que se ejecuto la
actividad
" £ e Y
_ ) (NETP— NEA)
Cportunid ad 1—max 0, ————— | *100
Empagque y . . . ] T -MNEA =2
) en el Mide la eficiencia en A NFEFP Iy _
slmacenamien empague el tiempo de ~ R e - 140 min Tabla de |Personal de
to de 1C1-01 paguey |8l P % Mensual |para 80% !
almacenamis |ejecucion del . . ) . control Produccion
mermelada METP = Mumero de excesos en tiempo de ejecucion

(G}

nto de
mermeslada

proceso C1.

proceso.

MEA = Mamero de excesos aceptados.
MWVEP = Mamesro de veces que s& ejecuto el
proceso.

del proceso.
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CADORES DE PROCESOS PRODUCTIVOS

(Lo smeslnem s snatks v ansen® |Realizado por: Ing. Danny Trujille S. IRevisit‘Jn: 01 I Pagina: 3de3
Unidad Herramie
Mombre del . S . Frecuen
Codigo N_orrl_bre el Descripcion Formulacion de . Base Meta ntas de |Responsable
proceso indicador i cia
medida control
MNRE — "J_RA_}
Mide la eficacia en el [1 —ma_xi [( /“) =100
Empagque v sellado de los
almacenamien Calidad en envases a traves del Tabla de Parsonal de
o de 1C1-02  [=sellado de numero de % Mensual |- HRA =3 S0% .
. conirol Produccion
mermelada ENVAses reprocesamiento por |y RE = Namero de reprocescs sjecutados.
(G} sellos plasticos MRA = Mimero de reprocesos acepiados.
dafiados. MWVEP = Mimearo de veces que s sjecuto el
proceso.
s s - A
| . m{ o[ QVETP— AE&)‘] | 100
B — M B B — _ -
Empaque y Snpgll'tumdad Mide la eficienciaen | | \ : NIFEP y, l - ?BESArnir:
almacenamien 201 empague el iempo de - . . A ag Mensual ara oo Tabla de Personal de
to de chifles almp;cqena:lie ejecucion del METP = Numero de excesos en tiempo de gjec‘.uc:ién control Produccion
2y - proceso G20 proceso.
ntc de chifles MEA = Mamero de excesos aceptados. del proceso.
MWEP = Namero de veces que se sjecuto el
Proceso.
Mide la eficacia de la NRE
Empaque y Calidad de emision de los [] — ‘—J =100
alma{:er!amlen IC2.02 |registro de regls:i?'os de 5..tot:k en NTRE 2 Mensual _ 100% Tabla de F'ersona! 'de
o de chifles funcion del ndmero conirol Produccion
stock . .
(C2) de fallas en esta MRF = Nimero de registros con falla
actividad. MTRE = Mamero total de registros emitidos.
NITER
F
ent Oportunidad  |Mide Ia eficienci ]_V—RE 100 Ent P Id
entas v portunida ide la eficiencia en ? ntrega ersonal de
distribucion 1D-01 de entrega de |el iempo de enfrega < % Mensual | maxima 5 100%: ;F::::lo;:le fransacciones
({n)] registros de registros._ MITER = MOmero de incumplimisntos en horas comerciales
tiempo de entrega de registros.
MRE = Mimero de registros eniregados.
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Anexo I:
Medicion de procesos

productivos mejorados
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dic-11 ene-12 | feb-12 |[mar-12 | abr-12 |may-12

IA-01 NITR 28 20 30 16 10 8
NCA 64 40 54 58 50 54

NITER 32 12 16 20 0 2

IA-02 | NAI 3 3 3 3 3 3
NPC 64 40 50 52 50 54

IA-03 NRF 5 3 4 0 1 0
NTRE 64 40 50 52 50 54

NETP 6 8 7 7 5 3

IB1-01 |NEA 4 4 4 4 4 4
NVEP 9 8 8 8 8 9

NETP 3 6 1 5 0 1

IB1-02 |NEA 4 4 4 4 4 4
NVEP 8 8 8 9 8 8

IB2-01 NF 14 11 9 8 0 0
NVEA 74 69 67 72 68 75

NETP 10 8 8 9 3 3
IC1-01 |NEA 2 2 2 2 2 2
NVEP 17 16 16 17 16 17

NRE 17 12 11 8 5 2
IC1-02 |NRA 3 3 3 3 3 3
NVEP 17968 16906 16911 17956 16914 17959

NETP 6 4 6 4 0 0
IC2-01 | NEA 2 2 2 2 2 2
NVEP 15 12 12 12 12 15
1C2-02 NRF 10 0 7 4 0 0
NTRE 15 12 12 12 12 15

ID-01 NITER 6 3 3 2 0 0
NRE 64 40 50 52 50 54




