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RESUMEN EJECUTIVO

La alimentacion ha evolucionado, el ser humano necesita otros tipos de alimentos para
satisfacer sus necesidades; los snacks son alimentos ligeros para comer entre comidas. La
empresa “PRODUCTOS WILLMAR” esta dedicada a elaborar este tipo de productos, y
dispone de ocho tipos de alimentos: papas fritas, chifles de sal y dulce, cueritos, mani
enconfitado, mani sal, mani con ajonjoli y habas. En el Capitulo | se destaca que la
empresa ha tenido un crecimiento rapido gracias a la fidelidad del cliente que reconoce la
calidad de sus productos, cuenta con permisos de funcionamiento, bomberos, BPM’s y
otros. Las BPM’s es un requisito de legal cumplimiento, asegura el correcto procesamiento

de los alimentos.

El trabajo de titulacion en el Capitulo Il emplea la metodologia de Fred David para
proponer una nueva mision, vision a “PRODUCTOS WILLMAR” y sus principios y
valores. En el anélisis del macroentorno y microentorno se determinaron las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas que tiene la empresa, evaluando cada factor y
verificando los mas importantes y a cuales se deben crear posibles alternativas en base a

objetivos estratégicos para proponer la mejor estrategia.

En Capitulo 11, se realiza el levantamiento de los procesos de la empresa, resumidos en el

mapa de procesos, obteniendo asi tres procesos estratégicos, seis procesos misionales y

siete procesos de apoyo. Los procesos asi presentados permite visualizar la empresa por
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fases y ver cuellos de botella o actividades mal realizadas con posibilidades de mejora. Se
realizd la caracterizacion de los procesos misionales para ver la interaccion de un proceso
con otro. EI modelamiento de los procesos actuales muestra las actividades que pueden ser

mejoradas o eliminadas.

En el Capitulo 1V, se utiliza la herramienta de analisis general que permite estudiar si estan
ejecutandose correctamente las actividades y de que manera se idea la mejora. Con el
proceso propuesto se diagrama nuevamente y se afiade la economia en tiempo y numero de
actividades resultantes. Con toda esta informacion se realiza el analisis de costo beneficio,
para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion. El producto del trabajo de
titulacion es el manual de procedimientos, documento que ayudara a la facil comprension

de cada proceso.
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INTRODUCCION

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR” fue fundada en 2004 en la ciudad de Quito,
basando su negocio en la falta de oferta de snacks; desde esa fecha a tenido un crecimiento
contante y en el proceso de fabricacion utiliza maquinaria para simplificar los procesos. El
producto con mayor utilidad y volumen de ventas son las papas fritas. La empresa cuenta
con todos los permisos legales en regla después de varios afios en el mercado y es
reconocida por elaborar productos de calidad. Las BPM’s son necesarias para el buen

funcionamiento y son analizadas para ver como impactan en la empresa.

Los pilares de direccion estratégica son estudiados con la metodologia de Fred David para
mejorar la misién, vision, principios y valores actuales. Para el analisis FODA se realiza
mediante la metodologia de Fred David y las cinco fuerzas de Michael Porter estudiando el
ambito externo e interno respectivamente. Se desarrollan las matices EFE (Evaluacion de
Factores Externos) y EFI (Evaluacion de Factores Internos), para formular objetivos
estratégicos y las cuatro de estrategias que son: ofensiva, defensiva, adaptacion ofensiva y
supervivencia defensiva. Se propone, por tendencia y puntuaciones la que debe ser
utilizada es la defensiva, que dice “Planificar el abastecimiento de materia prima a

produccion, para elevar la productividad.”

La Gestidn por Procesos es una metodologia aplicable a la gestion de este negocio, por eso

se empieza levantando los procesos de la empresa y disefiando el Mapa de Procesos; la



caracterizacion se desarrollo para los procesos misionales. Con la diagramacion de los
procesos se esquematiza la elaboracion de los productos, quien se encuentra encargado y

con el analisis, determinar su mejoramiento.

Para mejorar el proceso se examina mediante la herramienta andlisis general que con la
ayuda de la técnica del interrogatorio, determina que esta fallando y cual es la idea de
mejora. Existen actividades que se realizan correctamente y no necesitan ser mejoradas.
Para todas las mejoras se necesitan inversion, por lo que se analiza en que tiempo sera
recuperada la inversién, con el ahorro propuesto. Todo el estudio se compila en el “manual

de procedimientos” que se compone de los procedimientos de los procesos misionales.



CAPITULO 1: INFORMACION PRELIMINAR

1.1. ANTECEDENTES

La alimentacion ha sido una constante preocupacion debido a que es la primera
necesidad que debe satisfacer el ser humano para la subsistencia; desde el siglo
pasado se ha buscado formas de simplificar su preparacion ya que en algunas
ocasiones puede ser dificil su elaboracion. EI hombre se ha visto obligado a crear
otros tipos de alimentos caseros, que se pueden llevar facilmente, sin necesidad de
coccion o largo tiempo de preparacion; en respuesta, la industria propone un nuevo
tipo de alimentos llamados “snacks”, este alimento se caracteriza por su facilidad
para llevarlo a la mano. De acuerdo con el diccionario Oxford Dictionary of English

la definicion de snack es la siguiente (Coleridge, Furnivall, & Murray, 2010) :

“A small amount of food eaten between meals ”.

Los snacks pueden consumirse en cualquier situacién, sin necesidad de sentarse en la

mesa, frente a un plato y utilizando tenedores, cuchillos o cucharas.

A muchas personas les gusta saborear los snacks sentados en una banca, caminando,
frente a la television, en el cine, o simplemente, frente a la pantalla de la

computadora, mientras se trabaja, es una tendencia mundial.


http://www.oxforddictionaries.com/definition/english/small#small__3
http://www.oxforddictionaries.com/definition/english/amount#amount__3
http://www.oxforddictionaries.com/definition/english/food#food__3
http://www.oxforddictionaries.com/definition/english/eat#eat__6
http://www.oxforddictionaries.com/definition/english/meal#meal-2__3

1.2.

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”, con nombre de marca KC-R@S, nace
como un taller artesanal el 28 de septiembre del 2004, en la ciudad de Quito; el
propietario y Unico duefio emprende un negocio porque observa la necesidad en el
mercado alimenticio de snacks, por lo que decide crear una pequefia industria,
procesando manualmente y comercializando directamente al mercado local, con
atencion esmerada y productos de calidad que, con el pasar de los afios se
transformaria en una industria que genera empleo para el crecimiento propio y del

Sector.

“PRODUCTOS WILLMAR” esta dedicado a la elaboracion de ocho productos
basicos: papas fritas, chifles de sal y dulce, cueritos, mani enconfitado, mani sal,
mani con ajonjoli y habas. Es una empresa que ha crecido rapidamente con
conocimientos empiricos, los cuales han dado resultados satisfactorios y actualmente
disponen de Registro Sanitario, permiso de Bomberos, autorizacion del SRI, y
comercializan en seis provincias a nivel nacional: Pichincha, Tungurahua, Cotopaxi,
Chimborazo, Napo y Pastaza. Las expectativas de expansion en el largo plazo es

hacia los paises del area Andina. (Cardenas, Entrevista, 2015)

La empresa dispone de un documento denominado “Manual de Procesos”, que ha

servido para la tramitacién de registros y otros tramites legales.

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

La empresa actualmente tiene un mercado sostenible y de acuerdo con la gerencia, el

modelo de produccion actual no tiene expectativas de crecimiento. Abastece al



mercado presupuestado, pero desafortunadamente no cuenta con informacion
confiable para la toma de decisiones estratégicas y operativas que benefician al

negocio.

1.2.1 Clasificacion Industrial Internacional Uniforme de todas las actividades

economicas (Cl1U)

Con el objetivo de categorizar las actividades econdmicas de las empresas

de cada pais de manera detallada se crea la CIIU.

Se define en los siguientes términos:

“Constituye una estructura de clasificacion coherente y consistente de
las actividades econOmicas basada en un conjunto de conceptos,
definiciones, principios y normas de clasificacion. Proporciona un marco
general en que los datos econémicos pueden reunirse y divulgarse en un
formato disefiado para fines de analisis econdémico, adopciéon de
decisiones y elaboracion de politicas. La estructura de la clasificacion es
un formato estdndar que permite organizar la informacion detallada
sobre la situacién de una economia de acuerdo con principios y
percepciones economicos.” (Clasificaciones CI11U, 2009)



1.2.2

Cuando un comprador
extranjero o nacional pregunte
quién vende el producto o
servicio

Cuando un empresario nacional \ Cuando un empresario nacional
o extranjero busque colocar su o extranjero esté interesado en )

inversion en la produccién del proveer bienes y servicios
bien o servicio que se describe relacionados con la empresa.

Cuando una organizacién
planea encuentros entre
compradores y vendedores,
nacionales o extranjeros, de la
actividad que se registra

llustracion 1: Beneficios
Fuente: Clasificaciéon Industrial Internacional Uniforme de todas las actividades
economicas

Cuadro 1: Normativa Especifica

Elaboracion y conservacion
de frutas, legumbres y
hortalizas

C Industria 1030
manufacturera

Fuente: Clasificacién Industrial Internacional Uniforme de todas las actividades
econémicas

Organigrama

La estructura organizacional de la empresa es de tipo horizontal, donde se
despliegan las unidades de izquierda hacia derecha, y se coloca a la

Gerencia General en el extremo izquierdo, desplegando en columnas a los



demas puestos jerarquicos, ubicados de acuerdo con las funciones que

realizan.

L Dperarios
Produccion p

y ) Ventas

[lustracion 2: Organigrama horizontal
Fuente: Empresa Willmar

Gerencia General, se encarga de tomar decisiones estratégicas, operativas y

administrativas buscando la permanencia del negocio.

Jefatura de produccion, se encarga de cumplir con la programacién de la

produccion y cuenta con nueve operarios a su cargo.

Ventas, busca colocar los productos en el mercado de clientes habituales,
ocasionales, potenciales y crear diferenciacion en el servicio y precio;

cuentan con diecinueve agentes, los cuales estan asignados por sectores.

Contabilidad, esta encargado del registro y control de ingresos, gastos para
verificar la rentabilidad alcanzada en el afio, los procesos contables se

encuentran tercerizados.



Cada una de las unidades tiene asignado un responsable, de acuerdo con la

nomina al momento son los siguientes:

Cuadro 2: Tabla de funciones

Unidad Responsable
Gerencia General Williams Marcelo Cardenas
Jefatura de produccion Maria Lucrecia Cardenas
Operario 1 Guafio Monica
Operario 2 Coveria Maria
Operario 3 Maza Carmen
Operario 4 Sangucho Carlos
Operario 5 Tipantufia Jenny
Operario 6 Tipantufia Sandra
Operario 7 Pérez Rosa
Operario 8 Molina Angel
Operario 9 Molina Blanca
Vendedor 1 Criollo Olga
Vendedor 2 Murillo Gladys
Vendedor 3 Paredes Martha
Vendedor 4 Camacho Orlando
Vendedor 5 Catugamba Carlos
Vendedor 6 Aymar Luis
Vendedor 7 Reinoso Luis
Vendedor 8 Gaibor Luis
Vendedor 9 Carrasco Fausto
Vendedor 10 Villavicencio Fausto
Vendedor 11 Flores Alfonso
Vendedor 12 Cardenas Cristian
Vendedor 13 Altamirano Fernando
Vendedor 14 Davila Edisson
Vendedor 15 Ramos Edisson
Vendedor 16 Guaicha Luis
Vendedor 17 Rios Jaime
Vendedor 18 Suarez Fausto
Vendedor 19 Salazar Edwin
Contabilidad Almagro Marcia

Fuente: Empresa Willmar




1.2.3

Productos

Con el fin de satisfacer el gusto de los ecuatorianos, la empresa
“PRODUCTOS WILLMAR?” se ha propuesto brindar un producto delicioso

y de calidad, con la fabricacién de productos denominados Snacks.

La empresa cuenta con proveedores de materias primas, que se emplean
para la elaboracion de los productos. Dichas materias primas deben cumplir
con caracteristicas definidas y normadas en funcion de las exigencias del

proceso Yy los parametros de calidad del producto terminado.

Cuentan con ocho categorias de productos, destacandose el que tiene mayor

impacto y mayor utilidad, que son las papas fritas “KC-R@S”.

La empresa esta especializada en dicho producto y le dedica la mayor

cantidad de tiempo; a continuacién se ilustran los productos:

PAPAS FRITAS: son productos de alta calidad con ingredientes
seleccionados, crocantes y de apariencia ondulada, se agrega salsa de tomate
en funda; son supervisados bajo estandares establecidos por la empresa, las

presentaciones vienen en fundas de 30, 90 y 130 gr.
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[lustracion 3: Papas Fritas
Fuente: Empresa Willmar

CHIFLE NATURAL.: Es un producto elaborado en base a platano verde
abastecido por varios proveedores, que entregan productos de calidad y
dentro de las especificaciones de la empresa. Las presentaciones vienen en

fundas de 40 y 100 gr.

llustracion 4: Chifle natural
Fuente: Empresa Willmar
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CHILE DULCE: Es un producto a base de platano maduro, seleccionado
de acuerdo con los pardmetros anteriores, este tiene un sabor dulce. Las

presentaciones vienen en fundas de 50 y 150 gr.

llustracion 5: Chifles de dulce
Fuente: Empresa Willmar

HABAS FRITAS: Se utilizan en un estado de maduracion determinado por
la empresa, y para su conservacion se mantienen en condiciones ambientales
controladas, protegiendo el producto de posibles alteraciones. Las

presentaciones vienen en fundas de 30, 100 y 250 gr.
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llustracion 6: Habas Fritas con Sal
Fuente: Empresa Willmar

CUERITOS: Es un producto natural ya que la materia prima es la piel de
cerdo libre de grasa, que garantiza la salud del consumidor. Las

presentaciones vienen en fundas de 15y 30 gr.

llustracion 7: Cueritos
Fuente: Empresa Willmar
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MANI GARRAPINADO: el mani se selecciona de acuerdo con las
especificaciones de la empresa, obteniendo la mejor materia prima para su
elaboracion; al mani se agrega dulce para convertirle en una delicia. Las

presentaciones vienen en fundas de 30, 100 y 250 gr.

llustracion 8: Mani garrapifiado
Fuente: Empresa Willmar

MANI CON AJONJOLI: el mani se selecciona de acuerdo con las
especificaciones anteriores ya mencionadas, estan son rodeadas de dulce y
ajonjoli, con un sabor deleitoso para el paladar. Las presentaciones vienen

en fundas de 30, 100 y 250 gr.
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lustracion 9: Mani con ajonjoli
Fuente: Empresa Willmar

MANI DE SAL: La materia prima se selecciona de acuerdo con los
parametros anteriores, este tiene un sabor salado. Las presentaciones vienen

en fundas de 30, 100 y 250 gr.

llustracion 10: Mani de sal
Fuente: Empresa Willmar
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El producto terminado se transporta en condiciones que eviten la alteracion
del producto o dafios al envase; en el empaque son colocados en cajas de

carton que contienen 50 unidades.

Gestion Administrativa

La gestion administrativa esta a cargo del Gerente General sefior William
Cérdenas, duefio de la empresa; se encarga de varios procesos, entre ellos la
contratacion de personal, despacho, mantenimiento de equipos, compras,

etc., pues se trata de una pequefia empresa.

La Gerencia General no dispone de tiempo necesario por tener una agenda
ajustada, es una funcién importante y tediosa, se trabaja mas del tiempo

laboral establecido, es el encargado de toma de decisiones de la empresa.

Para cumplir con el cargo tiene asesorias en el ambito legal, tributaria,
laboral; también cuenta con la asesoria de BPM’s para cumplimento de

registros sanitarios y seguridad ocupacional.

Para el estudio se consideran como parte de la Gestion Administrativa las

siguientes unidades:
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1.2.4.1 Unidad de Ventas

La Unidad de Ventas tiene como objetivo lograr el cumplimiento de
los presupuestos de ingresos para mantener a la organizacion y

lograr su crecimiento.

El proceso de seleccion de Vendedor lo realiza el Gerente General,
en funcion de requisitos preestablecidos, uno de ellos es poseer una
base de datos de clientes y realizar ventas de un producto similar; a

mas de lo mencionado se condiciona disponer de vehiculo.

Los Vendedores tienen la figura legal de “Free lance”, mediante el
cual la Gerencia General no se encuentra obligada a cumplir con las
exigencias de relacion laboral especificadas en el Codigo del

Trabajo.

La Gerencia General asigna a los Vendedores de acuerdo con la
sectorizacion de su interes; los productos se expenden a nivel
nacional en seis provincias: Pichincha, Tungurahua, Cotopaxi,
Chimborazo, Napo y Pastaza, manteniendo una lista de precios

unificada.

La relacién contractual verbal especifica que cada vendedor adquiere

un monto especificado de productos pagaderos de mutuo acuerdo; de
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esta forma la empresa asegura un ingreso minimo de 300 dolares por

Vendedor y por semana.

Cuentan con diecinueve agentes especializados en ventas, y que se
encuentran divididos por sectores, los que tienen funciones
directamente de vendedores, ellos pueden explorar nuevos mercados
potenciales que serviran para el crecimiento de la empresa y de sus

ingresos.

El precio de venta al publico es competitivo, se encuentran por
debajo de la competencia, y la cantidad que contiene es mayor, y al
tener un tiempo de 11 afios aproximadamente en el mercado,

mantiene la clientela.

1.2.4.2 Unidad de Contabilidad

La Contabilidad es una de las funciones importantes de la empresa,
la misma que se realiza mediante servicio externo; los servicios
contratados son: proceso de pago de impuestos que se hace
mensualmente y proceso de contabilidad basica al cierre de cada

periodo.

La empresa cuenta con un libro diario donde se registran las

transacciones y documentos que seran entregados por la Gerencia



1.2.5
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General a la empresa de servicios contables; la empresa no tiene

previsto implementar esta unidad.

Gestion Operativa

La empresa se encuentra ubicada en el sur de la ciudad y cuenta con una
instalacion de 196 m? dividido en éreas, las que se describen a

continuacion:

Cuadro 3: AREA UTIL DE TRABAJO

ZONAS INTERNAS/ACTIVIDAD AREA (m2)

1. Atencion al cliente 20,00

2. Bodega de materia prima 40,00

3. Bodega de produccion 30,00

4. Area de Produccion 86,00

5. Vestidores 20,00
TOTAL 196,00

Fuente: Empresa Willmar

Dispone de instalaciones remodeladas, se invirtié dinero con la finalidad de
obtener mayor calidad con el producto, pero se puede evidenciar que la
empresa no se encuentra bien distribuida con las instalaciones, para que

cada area este en mejores condiciones.
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1.2.5.1 Materias primas

Son productos seleccionados, supervisados por estandares de
necesidad de la empresa, con la ayuda de proveedores que brindan
materias primas de calidad, en el tiempo establecido y la cantidad

correspondiente.

Papas: el tipo de papa que se exige es Chola y Capiro, deben tener

una apariencia dura y negra por la tierra donde fueron cosechadas.

Platano verde: es una fruta que se utiliza antes de su estado de
maduracion, transportados desde Santo Domingo ya que ahi se

evidencid que existe la mejor materia prima para este producto.

Haba, es una legumbre de un sabor especial, las semillas son
oblongas, de tamafio mas o menos grande, dependiendo también de
la disponibilidad de proveedor por cuestiones de clima. (Confalone,

2008)

Mani, proviene de la familia de las leguminosas, las semillas son

pequefias de color rosa con el interior blanco.

Cuero de cerdo, es la piel de cerdo deshidratada sometido a un
proceso de fritura obtenido una textura crujiente de apariencia visual

esponjosa, proveniente del pais de Chile.
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1.2.5.2 Operarios

Las personas estan comprometidas con la empresa, cuentan con
nueve personas de planta en la organizacion divididos en ocho
operarios y un Jefe de Produccidn, se siente un ambiente moderado-
alto de trabajo, donde las personas son sociables y motivadas en el
trabajo, los operarios desarrollan el trabajo lo mas eficaz que pueden
y dicen que se sienten bien elaborando lo que realizan. (Cardenas,

Operarios, 2015)

1.2.5.3 Equipos 0 maquinarias

Los equipos se encuentran en buen estado, tienen una produccion
constante, y se ocupa al maximo la capacidad de produccion, es

decir, 30 quintales diarios y se emplea para todos los productos.

Los mantenimientos se realizan periddicamente, doce veces en el
afio con la persona técnica, para asi no impedir que las maquinarias
se detengan por dafios y causen improductividad, se controla con
una hoja de registro por cada maquina diariamente en la noche

después de cada ciclo de jornada, en forma de historial.

Los equipos deben evitar la contaminacion de los productos. No

desprender contaminantes que pueden dafar el medioambiente.



21

1.2.5.4 Dotaciones

Cuentan con un reglamento en los uniformes, que es lo adecuando

para la fabricacién de esta clase de productos.

Malla: para el cabello que debe estar
complentemente recogido y
cubierto por la malla

Mascarilla: debe cubrir la boca 'y
nariz. Mandatorio para pesonas con
barba y/o bigote, enfermos en
recuperacion.

Guates de caucho, latex, para no
estar manipulando con la piel del
operario

Buso de algodon: dos tipos color
gris y azul

Pantalén: prenda de vestir
necesaria

Delantal de tela o impermeable,
segun el area

Zapatos o botas impermeables,
segun el area

lHustracion 11: Elementos basicos de uniforme
Fuente: Empresa Willmar



1.3. ESTADO DE GESTION BPM

1.3.1. Andlisis

En el punto de BPM en criterio del disertante se ha propuesto realizar el
analisis con el documento del Decreto Ejecutivo 3253 BPM, que consta los

requisitos minimos sanitarios y de procesamiento para la produccién de
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alimentos seguros y saludables. (Noboa, 2002)

Las BPM sirven para garantizar un correcto procesamiento de los alimentos

y para contar con el permiso necesario para funcionamiento, para que el

producto tenga calidad y pureza necesaria para satisfaccion del cliente.

Se realizd el siguiente cuadro, para verificar si cumple o no cumple:

Cuadro 4: Analisis del Decreto Ejecutivo 3253

REQUISITO

CUMPLE

NO
CUMPLE

OBSERVACIONES

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA E INSUMOS

DE LAS INSTALACIONES

Art. 3.- DE LAS CONDICIONES MiNIMAS BASICAS:

Que el riesgo de contaminacidn y alteracién sea
minimo.

Las equipos y maquinarias antes de
la compra son evaluados para tener
menor impacto ambiental.

Que el disefio y distribucion de las dareas
permita un mantenimiento, limpieza vy
desinfeccién apropiado que minimice las
contaminaciones.

Al final y al inicio de cada proceso se
realiza una limpieza.

Que las superficies y materiales,
particularmente aquellos que estan en
contacto con los alimentos, no sean tdxicos y
estén disefiados para el uso pretendido, faciles
de mantener, limpiar y desinfectar.

Magquinarias, utensilios son de acero
inoxidable.

Que facilite un control efectivo de plagas y
dificulte el acceso y refugio de las mismas.

Se hace control de roedores,
insectos y todas las areas de
produccién estan protegidas.
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Cuadro 4: Analisis del Decreto Ejecutivo 3253 CONTINUACION...

Art. 4- DE LA LOCALIZACION: Los
establecimientos donde se procesen, envasen
y/o distribuyan alimentos seran responsables
que su funcionamiento esté protegido de focos
de insalubridad que representen riesgos de
contaminacion.

Se encuentra con mallas las partes
de produccidn para proteccion.

Art. 5.- DISENO Y CONSTRUCCION:

Ofrezca protecciéon contra polvo, materias
extrafias, insectos, roedores, aves y otros

elementos del ambiente exterior y que X Se encuentra con mallas las partes
mantenga las condiciones sanitarias. de produccidn para proteccion.
La construccion sea sdlida y disponga de
espacio suficiente para la instalacion; operacién
y mantenimiento de los equipos asi como para X
el movimiento del personal y el traslado de Es un espacio bien utilizado y
materiales o alimentos. distribuido.
Tiene un bafio, un vestidor, jabdl

X liquido, secador electrico, gel anti-
Brinde facilidades para la higiene personal. bacterial.
d. Las areas internas de produccién se deben La produccidn es en linea y cada
dividir en zonas segun el nivel de higiene que « drea esta disefiada de acuerdo con

requieran y dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos.

el proceso para evitar el riesgo de
contaminacion.

Art. 6.- CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS:

Las diferentes areas o ambientes deben ser
distribuidos vy sefializadas siguiendo de
preferencia el principio de flujo hacia adelante,
esto es, desde la recepcidon de las materias
primas hasta el despacho del alimento
terminado, de tal manera que se evite
confusiones y contaminaciones.

No cuentan con sefializacion en el
piso.

Los ambientes de las areas criticas, deben
permitir  un  apropiado  mantenimiento,
limpieza, desinfeccién y desinfestacion y
minimizar las contaminaciones cruzadas por
corrientes de aire, traslado de materiales,
alimentos o circulacion de personal.

Se encuentra con mallas las partes
de produccion para proteccion.

En caso de utilizarse elementos inflamables,
éstos estaran ubicados en una area alejada de
la planta, la cual sera de construccidn adecuada
y ventilada. Debe mantenerse limpia, en buen
estado y de uso exclusivo para estos alimentos.

Recien se lo realizo una revisién con
los bomberos, y se encuentra bien.

Los pisos, paredes y techos tienen que estar
construidos de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios
y en buenas condiciones.

Estan construidos con cemento y
pintados con pintura clara y lavable.

Los drenajes del piso deben tener la proteccion
adecuada y estar disefiados de forma tal que se
permita su limpieza. Donde sea requerido,
deben tener instalados el sello hidraulico,
trampas de grasa y sélidos, con facil acceso
para la limpieza.

Se encuentra con rejilla, atrapa
grasa.

En las dreas criticas, las uniones entre las
paredes y los pisos, deben ser concavas para
facilitar su limpieza.

Se encuentra en las ventanas,
muros, se tiene concava para que
no se detenga el polvo.
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Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, deben terminar en
angulo para evitar el depdsito de polvo.

Las paredes terminan en angulo,
desde hace un tiempo.

Los techos, falsos techos y demas instalaciones
suspendidas deben estar disefadas vy
construidas de manera que se evite la
acumulacion de suciedad, la condensacion, la
formacion de mohos, el desprendimiento
superficial y ademas se facilite la limpieza y
mantenimiento.

Esta hecho de estructura metalica
con tubos cerrados, el techo es de
aluminio y las claraboyas som de

policarbonatos con proteccion UV.

En areas donde el producto esté expuesto y
exista una alta generacion de polvo, las
ventanas y otras aberturas en las paredes se
deben construir de manera que eviten la
acumulacidn de polvo o cualquier suciedad. Las
repisas internas de las ventanas (alféizares), si
las hay, deben ser en pendiente para evitar que
sean utilizadas como estantes.

Si existe mallas para no entrada de
insectos.

En las areas donde el alimento esté expuesto,
las ventanas deben ser preferiblemente de
material no astillable; si tienen vidrio, debe
adosarse una pelicula protectora que evite la
proyeccién de particulas en caso de rotura.

No se encuentra con vidrios, las
ventanas tienen malla.

En areas de mucha generacion de polvo, las
estructuras de las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos,
permaneceran sellados y seran de facil
remocion, limpieza e inspeccién. De
preferencia los marcos no deben ser de
madera.

Son de metal y son rellenos de
cemento.

En caso de comunicacion al exterior, deben
tener sistemas de proteccién a prueba de
insectos, roedores, aves y otros animales.

Mallas en las puertas y ventanas del
exterior.

Las dareas en las que los alimentos de mayor
riesgo estén expuestos, no deben tener puertas
de acceso directo desde el exterior; cuando el
acceso sea necesario se utilizaran sistemas de
doble puerta, o puertas de doble servicio, de
preferencia con mecanismos de cierre
automdtico como brazos mecanicos y sistemas
de proteccion a prueba de insectos y roedores.

No tienen puertas de doble acceso.

La red de instalaciones eléctricas, de
preferencia debe ser abierta y los terminales
adosados en paredes o techos. En las areas
criticas, debe existir un procedimiento escrito
de inspeccion y limpieza.

Esta bajo mangueras, los
tomacorrientes estan en las
paredes.

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable,
agua no potable, vapor, combustible, aire
comprimido, aguas de desecho, otros) se
identificardn con un color distinto para cada
una de ellas, de acuerdo a las normas INEN
correspondientes y se colocaran rétulos con los
simbolos respectivos en sitios visibles.

Senalizado en cada una de las
tuberias son de acuerdo con su
color de norma.

Las areas tendran una adecuada iluminacion,
con luz natural siempre que fuera posible, y
cuando se necesite luz artificial, ésta sera lo
mas semejante a la luz natural para que
garantice que el trabajo se lleve a cabo
eficientemente.

Existen las claraboyas, y las luces
estan con pantallas de proteccién
para desastres.
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Se debe disponer de medios adecuados de
ventilacion natural o mecéanica, directa o
indirecta y adecuado para prevenir la
condensaciéon del vapor, entrada de polvo vy
facilitar la remocién del calor donde sea viable
y requerido.

Tiene extractores de vapor, calor, y
ventilacién natural.

Los sistemas de ventilacion deben ser
disefiados y ubicados de tal forma que eviten el
paso de aire desde un drea contaminada a una
adrea limpia; donde sea necesario, deben
permitir el acceso para aplicar un programa de
limpieza periddica.

Disefiada con requerimientos
especificos.

Los sistemas de ventilacion deben evitar la
contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes,
inclusive los provenientes de los mecanismos
del sistema de ventilacion, y deben evitar la
incorporacion de olores que puedan afectar la
calidad del alimento; donde sea requerido,
deben permitir el control de la temperatura
ambiente y humedad relativa.

Tienen extractores, y productos
quimicos no utilizan.

Las aberturas para circulacion del aire deben
estar protegidas con mallas de material no
corrosivo y deben ser facilmente removibles
para su limpieza.

Con mallas.

Cuando la ventilacion es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores de
aire, el aire debe ser filtrado y mantener una
presién positiva en las areas de produccion
donde el alimento esté expuesto, para asegurar
el flujo de aire hacia el exterior.

Los ventiladores cuentan con todo
esto.

El sistema de filtros debe estar bajo un
programa de mantenimiento, limpieza o
cambios.

Se lleva hojas de control.

Deben existir mecanismos para controlar la
temperatura y humedad del ambiente, cuando
ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad
del alimento.

No tienen un sistema para ver la
temperatura real.

Instalaciones sanitarias tales como servicios
higiénicos, duchas y vestuarios, en cantidad
suficiente e independientes para hombres y
mujeres, de acuerdo a los reglamentos de
seguridad e higiene laboral vigentes.

Cuentan con la mayoria de mujeres
y se encuentra correctamente.

Ni las areas de servicios higiénicos, ni las
duchas y vestidores, pueden tener acceso
directo a las areas de produccion.

Tienen acceso con una puertay a
lado de la entrada.

Los servicios sanitarios deben estar dotados de
todas las facilidades necesarias, como
dispensador de jabdn, implementos
desechables o equipos automaticos para el
secado de las manos y recipientes
preferiblemente cerrados para depdsito de
material usado.

Cuenta con todo.

En las zonas de acceso a las areas criticas de
elaboracién  deben instalarse  unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes
cuyo principio activo no afecte a la salud del
personal y no constituya un riesgo para la
manipulacion del alimento.

En todas las areas existe gel anti-

bacterial y existe una termo cupla
para control de la temperatura de
las frituras.
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Las instalaciones sanitarias deben mantenerse
permanentemente limpias, ventiladas y con
una provision suficiente de materiales.

Estan ventiladas y aseadas.

En las proximidades de los lavamanos deben
colocarse avisos o advertencias al personal
sobre la obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los servicios sanitarios y antes
de reiniciar las labores de produccidn.

No cuenta con este rétulo.

Art. 7.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

Se dispondra de un abastecimiento y sistema
de distribuciéon adecuado de agua potable asi
como de instalaciones apropiadas para su

almacenamiento, distribucion y control. X Cumple correctamente.

Las plantas procesadoras de alimentos deben

tener, individual o colectivamente,

instalaciones o sistemas adecuados para la

disposicion final de aguas negras y efluentes Se tiene unas cajas donde se separa
industriales. X la detencidn de solidos.

Los drenajes y sistemas de disposicion deben

ser disefiados y construidos para evitar la

contaminacién del alimento, del agua o las

fuentes de agua potable almacenadas en la

planta. X Si se controla.

Se debe contar con un sistema adecuado de

recoleccién, almacenamiento, proteccién vy

eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de

recipientes con tapa y con la debida

identificacion para los desechos de sustancias La basura se clasifica para llevarse
toxicas. X los gestores ambientales.

Donde sea necesario, se deben tener sistemas

de seguridad para evitar contaminaciones Existe un control para evitar
accidentales o intencionales. X contaminaciones.

Los residuos se removeran frecuentemente de

las areas de produccion y deben disponerse de

manera que se elimine la generacion de malos Despues de cada proceso se lava la
olores para que no sean fuente de maquinaria y el espacio para la
contaminacion o refugio de plagas. X elaboracién.

Las dreas de desperdicios deben estar ubicadas

fuera de las de produccion y en sitios alejados

de la misma. X Si se encuentra en un area alejada.

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Construidos con materiales tales que sus
superficies de contacto no transmitan
substancias toxicas, olores ni sabores, ni
reaccionen con los ingredientes o materiales
que intervengan en el proceso de fabricacién.

Todo es en acero inoxidable.

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer
facilidades para la limpieza, desinfeccién e
inspeccién y deben contar con dispositivos para
impedir la contaminacién del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
substancias que se requieran para su
funcionamiento.

Se lleva un control y son
desmontables para mayor limpieza.

Cuando se requiera la lubricacién de algun
equipo o instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de
produccién, se debe utilizar substancias
permitidas (lubricantes de grado alimenticio).

Grasas alimenticias en rulimanes.
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Todas las superficies en contacto directo con el
alimento no deben ser recubiertas con pinturas
u otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo para la inocuidad del
alimento.

No se encuentra nada pintado con
lo que este con contacto con el
alimento.

Las superficies exteriores de los equipos deben
ser construidas de manera que faciliten su
limpieza.

Son desmontables.

Las tuberias empleadas para la conduccion de
materias primas y alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables para
su limpieza. Las tuberias fijas se limpiardn vy
desinfectaran por recirculacién de sustancias
previstas para este fin.

Por ejemplo en la circulacién del
aceite es de acero inoxidable.

Los equipos se instalaran en forma tal que
permitan el flujo continuo y racional del
material y del personal, minimizando Ia
posibilidad de confusidn y contaminacion.

Cumple correctamente.

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar
en contacto con los alimentos deben ser de
materiales que resistan la corrosion y las
repetidas  operaciones de limpieza 'y
desinfeccion.

X

Cumple correctamente.

Art. 9.- MONI

TOREO DE

LOS EQUIPOS:

La instalacion de los equipos debe realizarse de
acuerdo a las recomendaciones del fabricante.

Siempre se realiza con personal
especializado.

Toda maquinaria o equipo debe estar provista
de la instrumentacion adecuada y demads
implementos necesarios para su operacion,
control y mantenimiento. Se contara con un
sistema de calibracion que permita asegurar
que, tanto los equipos y maquinarias como los
instrumentos de control proporcionen lecturas
confiables.

X

Cumple correctamente.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

PERSONAL

Art. 10.- CONSIDERACIONES GENERALES

Mantener la higiene y el cuidado personal. X Se cuenta con un control diario.
Estar capacitado para su trabajo y asumir la
responsabilidad que le cabe en su funcion de X

participar directa e indirectamente en la

fabricacién de un producto.

Siempre se capacita anualmente.

Art. 11.- EDUCACION Y CAPACITACION

Toda planta procesadora de alimentos debe
implementar un plan de capacitacién continuo
y permanente para todo el personal sobre la
base de Buenas Paracticas de Manufactura, a
fin de asegurar su adaptaciéon a las tareas
asignadas. Esta capacitacién esta bajo la
responsabilidad de la empresa y podra ser
efectuada por ésta, o por personas naturales o
juridicas competentes. Deben existir programas
de entrenamiento especificos, que incluyan
normas, procedimientos y precauciones a
tomar, para el personal que labore dentro de
las diferentes dareas.

Se capacita siempre al personal.
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Art. 12.-

ESTADO DE SALUD

El personal manipulador de alimentos debe
someterse a un reconocimiento médico antes
de desempefiar esta funcidén. Asi mismo, debe
realizarse un reconocimiento médico cada vez
que se considere necesario por razones clinicas
y epidemioldgicas, especialmente después de
una ausencia originada por una infeccién que
pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que se
manipulan. Los representantes de la empresa
son directamente responsables del
cumplimiento de esta disposicion.

Se realiza un certificado medico
ocupacional.

La direccion de la empresa debe tomar las
medidas necesarias para que no se permita
manipular los alimentos, directa o
indirectamente, al personal del que se conozca
o se sospeche padece de una enfermedad
infecciosa susceptible de ser transmitida por
alimentos, o que presente heridas infectadas, o
irritaciones cutaneas.

Se realiza un certificado medico
ocupacional.

Art. 13.- HIGIENE

Y MEDIDAS DE PROTECCION

Delantales o vestimenta, que permitan
visualizar facilmente su limpieza.

Cuando sea necesario, otros accesorios como
guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios y en
buen estado.

El calzado debe ser cerrado y cuando se
requiera, debera ser antideslizante e
impermeable.

Las prendas mencionadas en los literales a y b
del inciso anterior, deben ser lavables o
desechables, prefiriéndose esta  Ultima
condicion. La operacion de lavado debe
hacérsela en un lugar apropiado, alejado de las
dreas de produccidn; preferiblemente fuera de
la fabrica.

Todo el personal manipulador de alimentos
debe lavarse las manos con agua y jabdn antes
de comenzar el trabajo, cada vez que salga y
regrese al area asignada, cada vez que use los
servicios sanitarios y después de manipular
cualquier material u objeto que pudiese
representar un riesgo de contaminacién para el
alimento. El uso de guantes no exime al
personal de la obligacidn de lavarse las manos.

Es obligatorio realizar la desinfeccién de las
manos cuando los riesgos asociados con la
etapa del proceso asi lo justifique.

X

Cumple correctamente.
X

Cumple correctamente.
X

Cumple correctamente.
X

Si son lavables.
X

Cumple correctamente.
X Si se tienen dispensadores de gel en

todas las areas,

Art. 14.- COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

El personal que labora en las dreas de proceso,
envase, empaque y almacenamiento debe
acatar las normas establecidas que sefialan la
prohibicion de fumar y consumir alimentos o
bebidas en estas areas

Esta prohibido en la produccion.
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Asimismo debe mantener el cabello cubierto
totalmente mediante malla, gorro u otro medio
efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin
esmalte; no debera portar joyas o bisuteria;
debe laborar sin maquillaje, asi como barba y
bigotes al descubierto durante la jornada de
trabajo

Si tienen implementos para uso.

Art. 15.- Debe existir un mecanismo que impida
el acceso de personas extrafas a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccion vy
precauciones.

Existen rétulos de sefializacion.

Art. 16.- Debe existir un sistema de sefializacion
y normas de seguridad, ubicados en sitios
visibles para conocimiento del personal de la
planta y personal ajeno a ella.

Cumple correctamente.

Art. 17.- Los visitantes y el personal
administrativo que transiten por el area de
fabricacién, elaboracion manipulacién de
alimentos; deben proveerse de ropa protectora
y acatar las disposiciones sefaladas en los
articulos precedentes.

Cumple correctamente.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 18.- No se aceptaran materias primas e
ingredientes que  contengan  parasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias toxicas
(tales como, metales pesados, drogas
veterinarias, pesticidas), ni materias primas en
estado de descomposicion o extrafas y cuya
contaminacion no pueda reducirse a niveles
aceptables mediante la operacion de
tecnologias conocidas para las operaciones
usuales de preparacion.

Cumple correctamente.

Art. 19.- Las materias primas e insumos deben
someterse a inspeccidén y control antes de ser
utilizados en la linea de fabricaciéon. Deben
estar disponibles hojas de especificaciones que
indiquen los niveles aceptables de calidad para
uso en los procesos de fabricacién.

Al inicio son selecionadas, deben
estar sometidas en pruebas para
recibir.

Art. 20.- La recepcidon de materias primas e
insumos debe realizarse en condiciones de
manera que eviten su contaminacion,
alteracién de su composicion y dafios fisicos.
Las zonas de recepcion y almacenamiento
estaran separadas de las que se destinan a
elaboracidn o envasado de producto final.

Cumple correctamente.

Art. 21.- Las materias primas e insumos
deberdn almacenarse en condiciones que
impidan el deterioro, eviten la contaminacion y
reduzcan al minimo su dafio o alteracion;
ademas deben someterse, si es necesario, a un
proceso adecuado de rotacion periddica.

Cumple correctamente.

Art. 22.- Los recipientes, contenedores, envases
o empaques de las materias primas e insumos
deben ser de materiales no susceptibles al
deterioro o que desprendan substancias que
causen alteraciones o contaminaciones.

Estan hechos de materiales ante
deterioros.
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Art. 23.- En los procesos que requieran ingresar
ingredientes en dreas susceptibles de
contaminacién con riesgo de afectar |la
inocuidad del alimento, debe existir un
procedimiento para su ingreso dirigido a
prevenir la contaminacion.

Siempre se tiene cuidado.

Art. 26.- AGUA:

Sélo se podra utilizar agua potabilizada de

acuerdo a normas nacionales o internacionales. X Siempre se utiliza agua potable.
El agua utilizada para la limpieza y lavado de

materia prima, o equipos y objetos que entran

en contacto directo con el alimento debe ser X

potabilizada o tratada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales.

Siempre se utiliza agua potable.

OPERACIONES DE PRODUCCION

Art. 27.- La organizacidén de la produccién debe
ser concebida de tal manera que el alimento
fabricado cumpla con las normas establecidas
en las especificaciones correspondientes; que
el conjunto de técnicas y procedimientos
previstos, se apliquen correctamente y que se
evite toda omision, contaminacion, error o
confusién en el transcurso de las diversas
operaciones.

Estan bajo registros y leyes.

Art. 28.- La elaboracion de un alimento debe
efectuarse segln procedimientos validados, en
locales apropiados, con areas y equipos limpios
y adecuados, con personal competente, con
materias primas y materiales conforme a las
especificaciones, segun criterios definidos,
registrando en el documento de fabricacion
todas las operaciones efectuadas, incluidos los
puntos criticos de control donde fuere el caso,
asi como las observaciones y advertencias.

Cumple correctamente.

Art. 29.- Deberan existir las siguientes condiciones ambientales

La limpieza y el orden deben ser factores
prioritarios en estas areas.

X
Cumple correctamente.

Las substancias utilizadas para la limpieza y
desinfeccién, deben ser aquellas aprobadas
para su uso en areas, equipos y utensilios
donde se procesen alimentos destinados al
consumo humano.

Cumple correctamente.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccién
deben ser validados periédicamente.

Si se lleva un control

Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser
lisas, con bordes redondeados, de material
impermeable, inalterable e inoxidable, de tal
manera que permita su facil limpieza.

Cumple correctamente.

Art. 30.- Antes de emprender la

fabricacion de un lote debe verificarse que:

Se haya realizado convenientemente la

limpieza del darea segun procedimientos

establecidos y que la operacion haya sido X

confirmada y mantener el registro de las

inspecciones. Cumple correctamente.
Todos los protocolos y  documentos

relacionados con la fabricacién  estén X

disponibles.

Cumple correctamente.
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Se cumplan las condiciones ambientales tales
como temperatura, humedad, ventilacion. Cumple correctamente.

Que los aparatos de control estén en buen
estado de funcionamiento; se registraran estos
controles asi como la calibracién de los equipos
de control. Se lleva un control.

Art. 31.- Llas substancias susceptibles de
cambio, peligrosas o toxicas deben ser

manipuladas tomando precauciones X
particulares, definidas en los procedimientos
de fabricacién. Si siempre se cuida esto.

Art. 32.- En todo momento de la fabricacion el
nombre del alimento, numero de lote, y la

fecha de elaboracién, deben ser identificadas X
por medio de etiquetas o cualquier otro medio Cada producto tiene su codigo y
de identificacion. funda.

Art. 33.- El proceso de fabricacién debe estar
descrito claramente en un documento donde
se precisen todos los pasos a seguir de manera
secuencia) (llenado, envasado, etiquetado, X
empaque, otros), indicando ademas controles a
efectuarse durante las operaciones y los limites
establecidos en cada caso. Tiene un manual de BPMs.

Art. 34.- Se debe dar énfasis al control de las
condiciones de operacién necesarias para
reducir el crecimiento  potencial de
microorganismos, verificando, cuando la clase
de proceso y la naturaleza del alimento lo
requiera, factores como: tiempo, temperatura,
humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presién y
velocidad de flujo; también es necesario, donde
sea requerido, controlar las condiciones de
fabricacion tales como congelacion,
deshidratacion, tratamiento térmico,
acidificacion y refrigeracidon para asegurar que
los tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a
la descomposicion o contaminacién del Si se tiene termo cuplas para el
alimento. control de la temperatura.

Art. 35.- Donde el proceso y la naturaleza del
alimento lo requiera, se deben tomar las
medidas efectivas para proteger el alimento de
la contaminacién por metales u otros X
materiales  extrafios, instalando mallas,
trampas, imanes, detectores de metal o
cualquier otro método apropiado. Cumple correctamente.

Art. 36.- Deben registrarse las acciones
correctivas y las medidas tomadas cuando se
detecte cualquier anormalidad durante el Estan pendientes que se realice
proceso de fabricacion. bien.

Art. 37.- Donde los procesos y la naturaleza de
los alimentos lo requiera e intervenga el aire o
gases como un medio de transporte o de
conservacion, se deben tomar todas las
medidas de prevencidn para que estos gases y
aire no se conviertan en focos de
contaminacion o  sean  vehiculos de
contaminaciones cruzadas. Cumple correctamente.
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Art. 38.- El llenado o envasado de un producto
debe efectuarse rapidamente, a fin de evitar

deterioros o contaminaciones que afecten su X Es inmediato, esta saliendo y se lo

calidad. empaca.

Art. 39.- Los alimentos elaborados que no

cumplan las especificaciones técnicas de

produccién, podran reprocesarse o utilizarse en

otros procesos, siempre y cuando se garantice X

su inocuidad; de lo contrario deben ser

destruidos o desnaturalizados Siempre se revisa que la materia

irreversiblemente. prima este en buen estado.

Art. 40.- Los registros de control de la

produccion y  distribucion, deben ser X

mantenidos por un periodo  minimo No tiene producto guardado, a la

equivalente al de la vida util del producto. semana se queda vacio.
CAPITULO IV

ENVASADO, ETIQUETADO Y

EMPAQUETADO

Art. 41.- Todos los alimentos deben ser
envasados, etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas vy
reglamentacion respectiva.

Tienen todos los requisitos estan
cumpliendo.

Art. 42.- El disefio y los materiales de envasado
deben ofrecer una proteccion adecuada de los
alimentos para reducir al minimo la
contaminacién, evitar dafios y permitir un
etiquetado de conformidad con las normas
técnicas respectivas. Cuando se utilizan
materiales o gases para el envasado, éstos no
deben ser téxicos ni representar una amenaza
para la inocuidad y la aptitud de los alimentos
en las condiciones de almacenamiento y uso,
especificadas.

Todo esta etiquetado por las
normas.

Art. 43.- En caso de que las caracteristicas de
los envases permitan su reutilizacion, serd
indispensable lavarlos vy esterilizarlos de
manera que se restablezcan las caracteristicas
originales, mediante una operacién adecuada y
correctamente inspeccionada, a fin de eliminar
los envases defectuosos.

Se controla y se cumple.

Art. 46.- Los alimentos envasados y los
empaquetados deben llevar una identificacién
codificada que permita conocer el nimero de
lote, la fecha de produccién vy la identificacion
del fabricante a mas de las informaciones
adicionales que correspondan, segln la norma
técnica de rotulado.

Si tienen una etiqueta y tiene lote,
fecha de vencimiento.

Art. 47.- Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y registrarse:

1. La limpieza e higiene del area a ser utilizada

para este fin. X Cumple correctamente.
2. Que los alimentos a empacar, correspondan

con los materiales de envasado vy

acondicionamiento, conforme a las X

instrucciones escritas al respecto. Cumple correctamente.
3. Que los recipientes para envasado estén

correctamente limpios y desinfectados, si es el X

Caso.

Cumple correctamente.
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Art. 48.- Los alimentos en sus envases finales,
en espera del etiquetado, deben estar
separados e identificados convenientemente.

Cumple correctamente.

Art. 49.- Las cajas multiples de embalaje de los
alimentos terminados, podran ser colocados
sobre plataformas o paletas que permitan su
retiro del area de empaque hacia el area de
cuarentena o al almacén de alimentos
terminados evitando la contaminacion.

En pales no tienen, pero en cajas si
tienen.

Art. 50.- El personal debe ser particularmente
entrenado sobre los riesgos de errores
inherentes a las operaciones de empaque.

Siempre se hace la seleccion de
producto terminado.

Art. 51.- Cuando se requiera, con el fin de
impedir que las particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de
llenado y empaque deben efectuarse en éreas
separadas.

Estan por areas.

CAPITULO V

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 52.- Los almacenes o bodegas para
almacenar los alimentos terminados deben
mantenerse en condiciones higiénicas y
ambientales apropiadas para evitar la
descomposicién o contaminacion posterior de
los alimentos envasados y empaquetados.

Tiene una bodega especifica para
materia prima.

Art. 53.- Dependiendo de la naturaleza del
alimento terminado, los almacenes o bodegas
para almacenar los alimentos terminados
deben incluir mecanismos para el control de
temperatura y humedad que asegure la
conservacion de los mismos; también debe
incluir un programa sanitario que contemple un
plan de limpieza, higiene y un adecuado control
de plagas.

Tienen dreas descontaminadas y
bien cuidadas.

Art. 54.- Para la colocacidon de los alimentos
deben utilizarse estantes o tarimas ubicadas a
una altura que evite el contacto directo con el
piso.

Falta de pallets para no tener
contacto con el piso.

Art. 55.- Los alimentos seran almacenados de
manera que faciliten el libre ingreso del
personal para el aseo y mantenimiento del
local.

Tiene suficiente espacio.

Art. 56.- En caso de que el alimento se
encuentre en las bodegas del fabricante, se
utilizardan métodos apropiados para identificar
las condiciones del alimento: cuarentena,
aprobado.

Si tienen con fecha de elaboracién y
de caducidad.

TITULOV

GARANTIA DE CALIDAD CAPITULO UNICO DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art. 60.- Todas las operaciones de fabricacién,
procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucién de los alimentos deben estar
sujetas a los controles de calidad apropiados.
Los procedimientos de control deben prevenir
los defectos evitables y reducir los defectos
naturales o inevitables a niveles tales que no
represente riesgo para la salud. Estos controles
variaran dependiendo de la naturaleza del
alimento y deberdn rechazar todo alimento que
no sea apto para el consumo humano.

Siempre se hace una seleccion de la
materia primay se usa las PEPS.




34

Cuadro 4: Analisis del Decreto Ejecutivo 3253 CONTINUACION...

Art. 62.- El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los siguientes aspectos:

1. Especificaciones sobre las materias primas y
alimentos terminados. Las especificaciones
definen completamente la calidad de todos los
alimentos y de todas las materias primas con
los cuales son elaborados y deben incluir
criterios claros para su aceptacion, liberacion o
retencion y rechazo.

Cumple correctamente.

2. Documentacién sobre la planta, equipos y
procesos.

Siempre tienen registros.

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones
donde se describan los detalles esenciales de
equipos, procesos y procedimientos requeridos
para fabricar alimentos, asi como el sistema
almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio; es decir que
estos documentos deben cubrir todos los
factores que puedan afectar la inocuidad de los
alimentos.

Siempre se capacita al empleado
para una buena elaboracion.

4. Los planes de muestreo, los procedimientos
de laboratorio, especificaciones y métodos de
ensayo deberdan ser reconocidos oficialmente o
normados, con el fin de garantizar o asegurar
que los resultados sean confiables.

Los laboratorios se los lleva las
pruebas necesarias para el
cumplimiento.

Art. 64.- Todas las fabricas que procesen,
elaboren o envasen alimentos, deben disponer
de un laboratorio de pruebas y ensayos de
control de calidad el cual puede ser propio o
externo acreditado.

Cuentan con un laboratorio
certificado externo.

Art. 65.- Se llevara un registro individual escrito
correspondiente a la limpieza, calibracidon vy
mantenimiento preventivo de cada equipo o
instrumento.

Cumple correctamente.

Art. 66.- Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al igual que
la necesidad o no del proceso de desinfeccion y para su facil operacion y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde
se incluyan los agentes y sustancias utilizadas,
asi como las concentraciones o forma de uso y

X
los equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones. También debe incluir
la periodicidad de limpieza y desinfeccion. Cumple correctamente.
2. En caso de requerirse desinfeccién se deben
definir los agentes y sustancias asi como las

X

concentraciones, formas de uso, eliminacion y
tiempos de accion del tratamiento para
garantizar la efectividad de la operacion.

Cumple correctamente.
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3. También se deben registrar las inspecciones

de verificacion después de la limpieza vy X
desinfeccion asi como la validacién de estos Falta documentacidon y como se
procedimientos. realiza.

Art. 67.- Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como
insectos, roedores, aves y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico, para lo cual
se debe observar lo siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente
por la empresa o mediante un servicio X
tercerizado especializado en esta actividad. Ellos mismo hacen.
2. Independientemente de quien haga el
control, la empresa es la responsable por las

medidas preventivas para que, durante este X
proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de Se realiza el fin de semana, para no
los alimentos. tener contacto con el alimento.

3. Por principio, no se deben realizar
actividades de control de roedores con agentes
quimicos dentro de las instalaciones de
produccién, envase, transporte y distribucion
de alimentos; sélo se usardn métodos fisicos X
dentro de estas areas. Fuera de ellas, se podran
usar métodos quimicos, tomando todas las
medidas de seguridad para que eviten la
pérdida de control sobre los agentes usados. Si se colocan trampas.

Fuente: Investigacion Realizada

1.3.2. Evaluacion

Después de ser analizada es necesario evaluar los puntos en los cuales se
evidencié que no cumplen con el Decreto Ejecutivo 3252 BPM, para esto se

realizd una matriz de impacto.
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Cuadro 5: Matriz de impacto para los requisitos que no cumplen del Decreto Ejecutivo

3252 BPM

Recepci- | Preparaci-

6n de 6ndela ) Distribu-
. . Fritura Secado Empaque .,
materia materia cion

prima prima

Proceso

Accidn

Las diferentes areas o ambientes deben
ser distribuidos y sefializadas.

Puertas de doble acceso en el area de
producciéon con cierre automatico a
prueba de insectos y roedores.

Mecanismos  para  controlar la
temperatura y humedad del ambiente.

En las proximidades de los lavamanos
deben colocarse avisos o advertencias
al personal sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos después de usar los
servicios sanitarios y antes de reiniciar
las labores de produccion.

Las cajas multiples de embalaje de los
alimentos terminados, podran ser
colocados sobre plataformas o paletas
que permitan su retiro del area de
empagque hacia el area de cuarentena o
al almacén de alimentos terminados
evitando la contaminacién.

Para la colocacion de los alimentos
deben utilizarse estantes o tarimas
ubicadas a una altura que evite el
contacto directo con el piso.

Se deben registrar las inspecciones de
verificacion después de la limpieza y
desinfeccion asi como la validacién de
estos procedimientos.

u Impacto alto N Impacto medio N Impacto bajo

Fuente: Investigacion Realizada



CAPITULO 2: INFORMACION PRELIMINAR

2.1. PILARES DEL DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

2.1.1. Mision

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”, tiene formulada la siguiente

mision:

“PRODUCIR Y COMERCIALIZAR PRODUCTOS NATURALES DE
CALIDAD Y A PRECIOS BAJOS, CONTANDO PARA ELLO CON UN
PERSONAL INTEGRO, MOTIVADO Y EFICIENTE, UTILIZANDO
HERRAMIENTAS Y MANO DE OBRA CALIFICADA, PARA
PROPORCIONAR BIENESTAR Y SATISFACCION TOTAL A
NUESTROS CLIENTES.”// (Cardenas, Mision y Vision de
PRODUCTOS WILLMAR, 2015)

El disertante considera necesario revisar la presente formulacion de mision
mediante la metodologia de Fred David propuesta en el libro Conceptos de
la Administracion Estratégica; la metodologia inicia con la elaboracion de la
encuesta que se muestra en el ANEXO 1, para luego ser aplicada al sefior
William Cérdenas Gerente General de “PRODUCTOS WILLMAR”. En
base a la informacion obtenida se propone la nueva mision, en los siguientes

términos:

“Somos una empresa dedicada a la elaboracion de snacks, bajo normas
de calidad y procesos con tecnologia avanzada, para cumplir con las
exigencias del cliente basados en salud y nutricion; preocupados por los
accionistas, empleados, comunidad y medioambiente.”
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2.1.2.

2.1.3.

38

Los factores considerados para la mision propuesta se incluyen en el

ANEXO 2.

Vision

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”, tiene formulada la siguiente
vision:
“SER UNA EMPRESA SOLIDAMENTE ESTRUCTURADA, LIDER A
NIVEL NACIONAL QUE SATISFACE A NUESTROS CLIENTES,
OFRECIENDO PRODUCTOS DE CALIDAD, CONTRIBUYENDO ASI
AL BIENESTAR DE LA FAMILIA Y LA COMUNIDAD.” (Cardenas,
Misién y Vision de PRODUCTOS WILLMAR, 2015)

Con la misma metodologia aplicada para la formulacion de la mision. Se

expresa la vision propuesta de la siguiente manera:

“Ser lider en el mercado a nivel nacional, ofreciendo productos
nutritivos de calidad mediante el empleo de tecnologia de punta en
nuestros procesos, con personal capacitado y motivado.”

Los factores considerados para la visién propuesta se incluyen en el

ANEXO 3.

Principios

Continuando con la metodologia de Fred David, se relacionan la mision y
vision para determinar los principios con los que empieza la empresa

“PRODUCTOS WILLMAR™:



2.14.
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Cuadro 6: Principios

PRINCIPIOS

DESCRIPCION

RESPONSABILIDAD

Las actividades se deben cumplir
con responsabilidad, puntualidad,
con las metas preestablecidas por la
alta gerencia.

FIDELIDAD

Los empleados deben
comprometerse a ser fieles de la
organizacion, sentir que la

organizacin es propia y guardar
confidencialidad.

Fuente: Investigacién Realizada

Valores

Igual que en acépite anterior se determinar los valores que se practican en la

empresa “PRODUCTOS WILLMAR:

Cuadro 7: Valores

VALORES DESCRIPCION
Creemos que cada persona debe
HONESTIDAD ser honesta y honrada, obteniendo

asi mejores resultados para todos.

CALIDAD DEL PRODUCTO

Los productos serdn elaborados
cumpliendo la normativa legal
vigente y las BPM, obteniendo su
certificacion.

TRABAJO EN EQUIPO

El companerismo y solidaridad son
valores importantes que debe
resaltarse  enfre los empleados,
obteniendo productos de calidad
en condiciones eficaces y eficientes.

LIDERAZGO

Lo toma de decisiones son
importantes y aveces hay que tomar
un pequeno riesgo.

Fuente: Investigaciéon Realizada




2.2. FODA

2.2.1.
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Analisis del macroentorno

Para realizar el analisis externo de la empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”,
se ha tomado en cuenta la metodologia sugerida por el autor Fred David en
el libro Conceptos de la Administracion Estratégica; el autor refiere que el
propdsito de la auditoria externa es elaborar un listado de oportunidades que
representaran beneficios para la empresa, de la misma manera con las

amenazas que se podran evitar.

En el ambito externo se analizaran los factores que directamente estan
influyendo en la empresa, listando los mas importantes, obteniendo asi

variables claves que favorezcan el desarrollo de las futuras estrategias.

“Las empresas deben ser capaces de responder ofensiva o
defensivamente a dichos factores, formulando estrategias que aprovechen
las oportunidades externas o minimicen el impacto de las amenazas
potenciales. La manera en la que la auditoria externa encaja en el
proceso de administracion estratégica.” (Fred R, 2013)

Las Variables externas se clasifican en cinco categorias:

1.- Variables Econdmicas
2.- Variables Sociales

3.- Variables Politicas

4.- Variables Legales

5.- Variables Tecnologicas
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Después de identificar las variables que influyen en la empresa, se realizd
una entrevista al sefior William Cardenas Gerente General, para conocer
cuales son los factores que impactan o podrian impactar en la empresa; se
solicito al entrevistado exponer una referencia o sustento por el cual cree
que es un factor que impacta directamente en su gestion y se determina el
nivel de tendencia, que puede disminuir, aumentar 0 mantenerse en el

futuro.

De acuerdo con el nivel de impacto para cada factor, se establece la

clasificacion de los factores ponderados como de nivel alto, medio y bajo.

El Cuadro 8 resume esta informacion.

Con la investigacion obtenida y de acuerdo con el nivel de impacto para

cada factor externo, se identificaron las siguientes oportunidades y

amenazas:

Oportunidades

1.- Cumplimiento de normativas legales vigentes.

2.- Cumplimento del Decreto 3253 BPM.

3.- Innovacion tecnoldgica.
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Cuadro 8: Andlisis Macroentorno

las normas y reglamentos exigidos por ley.

Factores Referencia Tendencia Nivel de
Impacto
Establezca la
Variables {Cuales son los factores que | ;Cuales son las evidencias? Hechos, desempefio (;_I\T:'ﬁ(:c':.m
impactan o podrian impactar | histérico, razonamiento légico, que soportan el (+; £ -) Bof ecio
en la empresa? factor identificado. © Bajo, para
cada factor
encontrado.
Programacion de trabajo los fines Hay afectacion al personal, por qué este tiempo esta Medi
de semana destinado a la familia. * edio
El contrato a prueba tiene un tiempo de duracion de
maximo noventa dias, entendiéndose que transcurrido
Ley de justicia laboral ddicho plazo sin que se haya manife§tado la vqlunta,d de ) Alto
arlo por terminado, se entendera que continuara en
vigencia hasta completar un ano. Referencia: Art. |5y 264
Codigo del Trabajo.
Registros Sanitarios. + Alto
Permisos de funcionamiento. + Alto
. . Permisos de bomberos. + Alto
Legales Legistacion vigente Permisos de la ARSA. + Alto
Registro de marca acreditada. + Alto
Certificado de calidad del empaque. + Alto
Mediante el Decreto Ejecutivo 1290 Del 2014, los
Semaforo nutricional productos snacks deben identificarse con los contenidos + Alto
de azlcar, grasa y sal.
Las instalaciones y los equipos y utensilios deben cumplir
Decreto 3253 BPM + Alto
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Deben cumplirse los requisitos de personal, materias

primas, operaciones de produccién, envasado y + Alto
Legales Decreto 3253 BPM almacenamiento.
El aseguramiento y control de calidad son de condicion, N Alto
documentacion, operacion y verificacion. -

. L Credito bancario, no existe estabilidad econémica para

Financiamiento . . + Alto
invertir.

. Dejan cheques sin fondos, no existen cuentas para cobro

Bt Recuperacion de cartera + Alto
Economicos de deudas.

- Los productores envian a los paises vecinos las materias

Escasez de materia prima ) + Alto
primas.
o Cumplimiento de la ley, generaliza todo no separa
Politicas gubernamentales P U o P - Alto
grandes con pequefos, politicas erradas.
Politicos
Inestabilidad politica Falta de liquidez. - Alto
, Innovacién tecnologica Muchos impuestos, precios muy altos. - Alto
Tecnologicos - — -

Tecnificacion de la mano de obra No cuenta con mucha nomina. + Alto

Fuente: Investigacion Realizada
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Amenazas:

1.- Desintegracion familiar por presiones de trabajo.

2.- Cumplimiento con la disposicion legal de semaforizacion en los
productos, lo que afecta negativamente en las ventas.

3.- Falta de oferta de financiamiento de la banca publica y privada para
cubrir capital de trabajo.

4.- Escasez de materia prima en el pais.

5.- Falta de circulante y liquidez en Ecuador.

Se elaboré una matriz en la cual se resume las oportunidades y amenazas,
se asignd una ponderacion a cada factor, donde 0,0 es no importante, hasta
1,0 muy importante, la suma de todas las ponderaciones son 1,0 en todos los

factores.

Las clasificaciones se basan en la efectividad de las estrategias de la

empresa, se asigno una califica entre 1y 4.

Cuadro 9: Clasificacion de los factores externos

Clasificacion Puntuacion
La respuesta es superior 4
La respuesta es mayor al promedio 3
La respuesta es el promedio 2
La respuesta es deficiente 1

Fuente: Investigacion Realizada

Como resultados se obtienen las puntuaciones ponderadas, multiplicando la

calificacién de los factores por la ponderacion asignada a cada factor.



Los resultados, se describen en la Matriz EFE Evaluacion de Factores

Externos:
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Cuadro 10: Matriz de Evaluacion de Factores Externos

OPORTUNIDADES
a £ PUNTUACIONES
FACTORES EXTERNOS CLAVE PONDERACION | CLASIFICACION PONDERADAS
O: Cumplimiento de normativas legales
1 vigentes 0,15 4 0,6
O:Cumplimiento del Decreto 3253 de las
2 BPM 0,05 4 0,2
3 O: Innovacion tecnoldgica 0,3 4 1,2
AMENAZAS
< - PUNTUACIONES
FACTORES EXTERNOS CLAVE PONDERACION | CLASIFICACION PONDERADAS
A: Desintegracion familiar por presiones
de trabajo.
1 0,15 2 0,3
A: Cumplimiento con la disposicion legal
de semaforizacion en los productos, lo
5| que afecta negativamente en las ventas. 0,05 4 0,2
A: Falta de oferta de financiamiento de
la banca publica y privada para cubrir
capital de trabajo.
3 0,05 4 0,2
A: Escacez de materia prima en el pais.
4 0,15 4 0,6
A: Falta de circulante y liquidez en
Ecuador.
5 0,1 4 0,4
TOTAL 1 3,7

Fuente: Investigacion Realizada

En conclusién, el valor 3,70 obtenido, indica que “PRODUCTOS
WILLMAR” alcanza una puntuacion ponderada promedio, lo que indica
que la empresa tiene estrategias que aprovechan eficazmente las

oportunidades existentes como la innovacion tecnolégica y minimiza los
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efectos como los cumplimientos de disposiciones de legales; también indica
la matriz EFE que la empresa tiene mas oportunidades (54%), que

amenazas (46%).

Andlisis del microentorno

En el analisis interno se utilizd la metodologia de las Cinco Fuerzas
referidas por el autor Michael Porter; estudia las fuerzas que afectan
directamente a la empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”, con el fin de
realizar la evaluacion de factores criticos, desde el punto de vista

estratégico.

Esta metodologia permite estudiar los siguientes factores:

1.- Poder de negociacion de los Compradores o Clientes
2.- Poder de negociacidon de los Proveedores o Vendedores
3.- Amenaza de nuevos competidores entrantes

4.- Amenaza de productos sustitutos

5.- Rivalidad entre los competidores

Estos factores determinan el grado de intensidad que son necesarios las
fortalezas y debilidades de la empresa, para mejorar y encontrar estrategias
que permitan aprovechar de mejor manera las fortalezas y eliminar las

debilidades que se encuentran. (Porter, 2002)
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Al igual que en acépite anterior, se realiz6 una entrevista al sefior William
Cérdenas Gerente General, para conocer cuales son los factores que
impactan en la empresa; se elabord un banco de preguntas, las cuales fueron
contestadas de manera concreta, y se determino el nivel de tendencia, que

puede disminuir, aumentar o se mantenerse en el futuro.

Luego se establece la clasificacion del nivel de impacto en la empresa en el
rango alto, medio o bajo, para cada factor; el Cuadro 11 resume esta

informacion.

Del anélisis efectuado se identificaron las siguientes fortalezas y

debilidades:

Fortalezas

1.- Productos de calidad, con bajos precios y mayor cantidad.

2.- Cumplimiento de la misidn, vision y valores alineados a la estrategia.

3.- Cumplimiento de los requerimientos del cliente y del producto.

4.- Cumplimiento de la responsabilidad social empresarial por los sectores
favorecidos.

5.- Desarrollo de programa para la vinculacion de proveedores de materia

prima.
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Cuadro 11: Analisis Microentorno

FRITOLAY, CARLYSNACKS, DISALEC, EL BUEN

competidores/Sustitutos? SABOR, CRIPS, LA QUITENA, KIKOS, +- ALTO
P ’ MAQUENITO, BANCHIS, DISNACK.
{Cudles son los competidores potenciales? CRIPS, DISNACK, FRITOLAY. +- ALTO
C tenci
Pl _CALIFICACION DE PROVEEDORES
e . . -EQUIPO
{Existen barreras, es decir, formas de evitar
ue ingresen al mercado nuevos “MANO DE OBRA - + ALTO
q g competidores? -CUMPLIMIENTO DE NORMAS TECNICAS
P ’ INTERNACIONALES
-ISO
Proveer servicios con personal altamente capacitado,
estandares de calidad y mejora continua de nuestros
iCual es la propuesta de Valor de la procesos; garantizando el cuidado del medioambiente, + MEDIA
Organizacion? seguridad, salud y calidad de vida a nuestros
Propuesta de colaboradores, proporcionando rentabilidad a los
Valor accionistas y satisfaccion a nuestros clientes.
o Trabajar con honestidad, materia prima calificada, con
{Cual es la propuesta de Valor de los . . S
S ) . personal capacitado, con equipo y maquinaria calificada + ALTO
principales competidores/sustitutos? .
y un producto natural y nutritivo.
{Cudles son los principales clientes de la Equipo de vendedores, a través de ellos se llega al + ALTO
organizacion? consumidor final.
Portafolio - iCudles son los principales productos y Papas fritas, chifles de sal y dulce, cueritos, mani de sal + ALTO
Cliente servicios que ofrece la organizacion? y de dulce, habas fritas, mani con ajonjoli.
iPor qué los clientes utilizan nuestros Bajo contenido de grasa con respecto a la + ALTO

productos?

competencia, se ve el producto que se compra.
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{Cuales son los principales beneficios que

Nutricionales, elaborados con higiene y bajo

9 L ; ) + ALTO
esperan recibir los clientes de los productos? precio.
{Cual es la ventaja competitiva de estos . . . +
10 Portafolio - productos? Un producto de calidad a bajo precio. ALTO
1 Cliente {Cual es el nivel de percepcion de los clientes Percepcion de contenido de grasa, observan lo + ALTO
/usuarios con respecto al producto? gue compran gracias a su empaque.
;Cual es el poder de negociacion de los . .
12 ‘ P C"entes,g Se hace un incentivo por volumen de ventas. - BAJO
iCudles son los resultados de los ultimos 2
13 afos y actuales con respecto a los ingresos de Es positiva, pero en cantidad monetaria menor. - MEDIO
la organizacion? (+; +-; -)

14 Ha eX|st|do’ |r.1cremento de cllen’tes en los 2 si. + ALTO

Cifras de la ultimos y en el actual?

empresay el ;Cudl es el potencial de crecimiento de la Medio, porque existe mucha competencia leal y
I5 sector N desleal, asi como la mala propaganda del - ALTO

organizacion? i
gobierno.
iQué programas de responsabilidad social que - .
16 beneficien a la comunidad a intervenido en En tefmpgraga de dICIemIbre je Ea.cen donaciones +- ALTO
forma individual o colectiva? a rundaciones, escuelas de bajos recursos.

17 iCudles son los principales proveedores de la | DANEC, LAMPLASTICK, IMPRENTA MANZANO, ¥ ALTO

Proveedores organizacién? EDITORA FENIZ.
I8 ¢Cudl es el poder de negociacion con los Manejan credito a 8 dias, cumplen con estandares + ALTO

proveedores!? de puntualidad(mayoria).

19 F {Cudles son los factores clave para el éxito de | Tecnologia, calidad de producto, automatizacién + ALTO

Cr?tci::zzeje la organizacion? de procesos.

- ;Cual los fact I I . " .

20 exito ¢-uales son fos ‘actores caves para € Puntualidad, buen servicio al cliente. + ALTO

desarrollo del sector?

Fuente: Investigacion realizada
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6.- Disponibilidad de tecnologia y automatizacion de procesos que aseguran

la calidad del producto.

Debilidad

1.- La inversion en infraestructura no se encuentra presupuestada en la

situacion de la compaiiia.

La Matriz de Evaluacion de Factores Internos resume las fortalezas y
debilidades; se asign6 una ponderacion a cada factor, desde 0,0 irrelevante,

hasta 1,0 muy importante, la suma de todas las ponderaciones deben ser 1,0.

La calificacion va desde 1 a 4, las clasificaciones deben recibir para
fortalezas de 3 0 4, y las debilidades de 1 o 2. Las clasificaciones se basan
en la efectividad de las estrategias de la empresa y se muestran en el

siguiente cuadro.

Cuadro 12: Clasificacioén de los factores internos

Clasificacion Puntuacion
Fortaleza importante 4
Fortaleza menor 3
Debilidad menor 2
Debilidad importante 1

Fuente: Investigacion Realizada

Las puntuaciones ponderadas de la Matriz EFlI se obtuvo de la
multiplicacién de la calificacion de los factores por la ponderacion asignada

a las fortalezas o debilidades.
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Los resultados se muestran en el Cuadro 13:

Cuadro 13: Matriz de Evaluacion de Factores Internos

FORTALEZAS
~ £ PUNTUACIONES
FACTORES EXTERNOS CLAVE PONDERACION | CLASIFICACION PONDERADAS
F: Productos de calidad, con bajos
1 precios y mayor cantidad 0,3 4 1,2
F: Cumplimiento de la misidn, vision y
2 valores alineados a la estrategia. 0,05 4 0,2

F: Cumplimiento de los requerimientos
3 del cliente y del producto. 0,15 3 0,45
F: Cumplimiento de la responsabilidad
social empresarial por los sectores
4 faborecidos 0,05 3 0,15
F: Desarrollo de programa para la
vinculacion de proveedores de materia
5 prima 0,05 3 0,15

F: Disponibilidad de tecnologia y
automatizacion de procesos que

6 aseguran la calidad del producto. 0,2 4 0,8
DEBILIDADES
p - PUNTUACIONES
FACTORES EXTERNOS CLAVE PONDERACION | CLASIFICACION PONDERADAS

D: La inversidn en infraestructura no se
encuentra presupuestada en la

1 situacion de la compafiia 0,2 1 0,2

TOTAL 1 3,15

Fuente: Investigacion Realizada

En conclusion, el valor 3,15 obtenido, indica que la empresa
“PRODUCTOS WILLMAR” tiene una posicion interna fuerte que se
ratifica por qué el 94 % de los factores internos claves corresponden a

fortalezas y unicamente el 6 % a debilidades.
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2.3. OBJETIVOS

2.3.1.

Objetivos estratégicos

El analisis y seleccion de la estrategia se consolida en la toma de decisiones
subjetivas referente a la informacién objetiva. El disertante considera
necesario continuar con la metodologia de Fred David propuesta en el libro
Conceptos de la Administracion Estratégica; la metodologia ayuda a los
estrategas a crear posibles alternativas en base a los objetivos estratégicos.

(Fred R, 2013)

Para continuar con el desarrollo de los objetivos estratégicos se ha

formulado técnicas importantes que se integran en un esquema de

decisiones de tres etapas, como se muestra en la llustracién 12:

ETAPA 1: LA ETAPA DE APORTACION DE INFORMACION

Matriz de evaluacién Matriz del perfil Matriz de evaluacién
del factor externo competitivo del factor interno
(EFE) (MPC) (EFI)

ETAPA 2: LA ETAPA DE AJUSTE

Matriz de las amenazas, Matriz de la posicién Matriz del Boston Matriz interna Matriz de la
oportunidades, debilidades estratégica y evaluacion Consulting Group y externa (IE) estrategia principal
y fortalezas (FODA) de la accién (PEEA) (BCG)

ETAPA 3: LA ETAPA DE DECISION

Matriz de la planeacién estratégica cuantitativa (MPEC)

llustracidn 12: Pasos necesarios para la formulacion de estrategia
Fuente: Conceptos de Administracion Estratégica de Fred David, 2013.

La Etapa 1 se encuentra concluida, para desarrollar la Etapa 2 de ajuste, se
formula la Matriz FODA, herramienta que facilita a la alta gerencia para

desarrollar cuatro tipos de estrategias:
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1.- Las estrategias FO: Estrategia ofensiva:

“Utilizan las fortalezas internas de la empresa para aprovechar la
ventaja de las oportunidades externas. Cuando una empresa tiene
debilidades importantes, luchara por superarlas y convertirlas en
fortalezas. Cuando una organizacion enfrenta amenazas importantes,

tratard de evitarlas para concentrarse en las oportunidades.” (Fred R,
2013)

2.- Las estrategias DO: Estrategia de adaptacion ofensiva

“Tienen como objetivo superar las debilidades internas aprovechando
las oportunidades externas. En ocasiones existen oportunidades externas
clave, pero una empresa tiene debilidades internas que le impiden
explotar dichas oportunidades. ” (Fred R, 2013)

3.- Las estrategias FA: Estrategia defensiva

“Utilizan las fortalezas de la empresa para evitar o reducir el efecto de
las amenazas externas. Esto no significa que una organizacién fuerte
deba encarar siempre de frente las amenazas del entorno externo.” (Fred
R, 2013)

4.- Las estrategias DA: Estrategias de supervivencia defensiva

“Son tacticas defensivas dirigidas a la reduccion de las debilidades
internas y a evitar las amenazas externas. Una organizacion que enfrenta
muchas amenazas externas y debilidades internas de hecho podria estar
en una situacion muy precaria.” (Fred R, 2013)

Siguiendo con la metodologia, se relacionan se formulan las estrategias para

cada cuadrante, calificando la relacion causa-efecto desde el nivel alto al

nulo; las calificaciones se muestran en el siguiente cuadro:
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Cuadro 14: Calificacion para las relaciones causales

Alto 8
Medio 4
Bajo 1
Nulo 0

Fuente: Investigacion Realizada

Los resultados son los siguientes:

Cuadro 15: Matriz FODA con calificaciones

Fuente: Investigacion Realizada

Por medio de la regla de Pareto 80/20, se determinaran el 20 % de causas
que generan el 80 % de efectos, el cuadro se visualiza en el ANEXO 4.

(Kramis Joblac, 1994)
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El andlisis causal permite identificar los factores que acumulan el 80 %,

concluyendo lo siguiente:

e En las oportunidades los factores vitales corresponden al 77 % y se

destaca la innovacion tecnoldgica.

e En las amenazas los factores vitales corresponden al 87 % vy la

principal es la escasez de materia prima en el pais.

e En las fortalezas los factores vitales corresponden al 87 % e incluyen

a cumplimiento de los requerimientos del cliente y del producto.

e En las debilidades el factor corresponde a 100 % y es la inversién en
infraestructura, que no se encuentra considerada en el presupuesto de

la compafiia.

La metodologia continua con la elaboracién de los objetivos estratégicos,
para lo que se toman en cuenta los valores mas altos de cada cuadrante, en
dos intersecciones, en base a los cuales se formularan los objetivos

estratégicos.

Los factores considerados en cada cuadrante son los siguientes:
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Cuadro 16: Matriz de los objetivos estratégicos

RELACION FORTALEZAS - OPORTUNIDADES

F/O

Fc

Cumplimiento de los requerimientos del cliente y del producto.

Innovacion tecnoldgica

Fa

Productos de calidad, con bajos precios y mayor cantidad

Oa

Cumplimiento de normativas legales vigentes

RELACION DEBILIDADES - OPORTUNIDADES

D/O

Da

La inversién en infraestructura no se encuentra presupuestada en la
situacién de la compania

Ob

Cumplimiento del Decreto 3253 de las BPM

Da

La inversién en infraestructura no se encuentra presupuestada en la
situacién de la compania

Oc

Innovacion tecnolégica

RELACION FORTALEZAS - AMENAZAS

F/A

Fa

Productos de calidad, con bajos precios y mayor cantidad

Ad

Escasez de materia prima en el pais.

Fc

Cumplimiento de los requerimientos del cliente y del producto.

Aa

Desintegracion familiar por presiones de trabajo.

RELACION DEBILIDADES - AMENAZAS

D/A

Da

La inversién en infraestructura no se encuentra presupuestada en la
situacién de la compania

Ac

Falta de oferta de financiamiento de la banca publica y privada
para cubrir capital de trabgjo.

Da

La inversién en infraestructura no se encuentra presupuestada en la
situacién de la compania

Ae

Falta de circulante y liquidez en Ecuador.

Fuente: Investigacion Realizada

Los objetivos estratégicos formulados se muestran a continuacion:
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Cuadro 17: Objetivos estratégicos

RELACION FORTALEZAS - OPORTUNIDADES

Fc | Establecer un programa de innovacion tecnoldgica para los
F/O Oc | equipos de produccidon basado en los requisitos del producto.

Fa | Cumplir con todas las normas legales vigentes con el fin de
0a | evitar sanciones y multas.

RELACION DEBILIDADES - OPORTUNIDADES

Da | Estudiar la factibilidad de una nueva infraestructura de planta y
0b | oficinas basadas en el cumplimiento del Decreto 3253 BPM.

D/O

Da | Considerar en el presupuesto la inversién en infraestructura con

Oc | tecnologia de punta.

RELACION FORTALEZAS - AMENAZAS

Fa | Proponer acuerdos contratualés con una red de proveedores
formales para obtener materia prima con oportunidad, calidad

Ad -

F / A y preCIO.

Fc | Establecer planes de incentivos que ayuden a trabajar los fines

Aa | de semana, sin afectar a la desintegracién familiar,

RELACION DEBILIDADES - AMENAZAS

Da | Determinar prioridades de mejora de infraestructura dentro del
Ac | presupuesto de la compandia.

D/A

Da | Elaborar un proyecto de mejora de infraestructura para optar
Ae | por financiamiento en la banca publica/privada.

Fuente: Investigacion Realizada

2.4. ESTRATEGIA

“Las estrategias son los medios por los cuales se logran los objetivos a largo
plazo. Las estrategias empresariales incluyen le expansion geografica, la
diversificacion, la adquisicion, el desarrollo de productos, la penetracién de
mercado, la reduccion de gastos, el retiro de inversiones.” (Fred R, 2013)

Una vez elaborados los objetivos estratégicos para cada cuadrante se proponen las

estrategias para la empresa “PRODUCTOS WILLMAR” en los siguientes términos:
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Cuadro 18: Estrategias

Planificar el abastecimiento de materia prima a

ESTRATEGIA DEFENSIVA: . o
produccion para elevar la productividad.

ESTRATEGIA ADAPTACION Implementar maquinaria con tecnologia de punta en
OFENSIVA: produccién , para asegurar la calidad de los productos.

Destinar una asignacion en el presupuesto anual para la

ESTRATEGIA ADAPTACION . : .
DEFENSIVA: mejora de la mfroe;trpcfuro de planta y oficinas basado
: en el cumplimiento del decreto 3253 BPM.
ESTRATEGIA e . .
SUPERVIVENCIA Planificar la meJoréJeoslﬁgch] m(f)r;JPersngJecsT(;Jsro enfocada en la
DEFENSIVA: P '

Fuente: Investigacion Realizada

En los acépites anteriores y resultante del analisis causal de la matriz FODA se
determind la tendencia de la estrategia, obteniendo dos cuadrantes con mayor
numero de puntos; en primer lugar se ubico la estrategia defensiva con 19 puntos,

seguida de la estrategia ofensiva con 11 puntos.

Cuadro 19: Estrategias

ESTRATEGIA | TOTAL TIPO
FO 11 OFENSIVA
FA 19 DEFENSIVA
DO 3 ADAPTACION - DEFENSIVA
DA 2 SUPERVIVENCIA - DEFENSIVA

Fuente: Investigacion Realizada

Se propone a la empresa tomar en cuenta el orden de prioridades en el momento de la

adopcion de las estrategias.

La metodologia propuesta por el autor Fred David en el libro Conceptos de la
Administracion Estratégica y de acuerdo con ILUSTRACION 12, la etapa 3

siguiente incluye la elaboracion de la Matriz de la planeacion estratégica cuantitativa
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(MPEC), que califica el grado de atractivo CA, en cuatro valores, que se halla a

continuacion.

Cuadro 20: calificaciones de escala de atractivos

1 = no es atractiva,
2 = algo atractiva,
3 = bastante atractivay

4 = muy atractiva.
Fuente: Investigacion Realizada

Cuadro 21: calificaciones de escala de atractivos

0,15 4 0,60 2 0,30

Productos de calidad,
con bajos precios y
mayor cantidad.

. 0,05 3 0,15 2 0,10
Cumplimiento de la

misidn, vision y
valores alineados a la
estrategia.

L 0,10 4 0,40 3 0,30
Cumplimiento de los

requerimientos del
cliente y del
producto.

Cumplimiento de la
responsabilidad social
empresarial por los
sectores favorecidos.
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Cuadro 21: calificaciones de escala de atractivos CONTINUACION...

Desarrollo de
programa para la
vinculacién de
proveedores de
materia prima.

0,10

4

0,40

1

0,10

Disponibilidad de
tecnologia'y
automatizacién de
procesos que
aseguran la calidad del
producto.

0,05

0,15

0,20

OPORTUNIDADES

Cumplimiento de
normativas legales
vigentes.

0,10

0,10

Cumplimento del
Decreto 3253 de las
BPM.

0,20

0,20

0,20

Innovacién
tecnoldgica.

0,20

0,20

0,80

DEBILIDADES

La inversion en
infraestructura no se
encuentra
presupuestada en la
situacion de la
compaiiia.

0,50

1,50

2,00

AMENAZAS

Insatisfaccion del
personal que aumenta
el ausentismo y la baja
productividad.

0,05

0,10

0,10

Cumplimiento con la
disposicién legal de
semaforizacion en los
productos, lo que
afecta negativamente
en las ventas.

0,05

0,10

0,10

Falta de oferta de
financiamiento de la
banca publicay
privada para cubrir
capital de trabajo.

0,15

0,60

Escasez de materia
prima en el pais.

0,15

0,60

Falta de circulante y
liquidez en Ecuador.

0,10

0,40

0,30

TOTAL

5,40

4,60

Fuente: Investigacion Realizada




61

Del analisis y la evaluacion de las ponderaciones de cada factor vital interno y
externo con su grado de atractivo CA, se obtiene un valor de 5,40 para la estrategia

defensiva, por lo tanto se recomienda la adopcion de la estrategia:

“Planificar el abastecimiento de materia prima a producciéon para elevar la

productividad.”



CAPITULO 3: GESTION POR PROCESOS

3.1. MAPA DE PROCESOS

Una sencilla manera de definicion del proceso es:

“Conjunto de actividades mutuamente relacionadas 0 que interactian, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados.” (Normalizacion, 2005)

El proceso es el componente primordial en la gestion por procesos, para gestionar
enfocado en procesos se debe entender su significado y el resultado de trabajar con

este enfoque.

La gestidn por procesos permite obtener una ventaja competitiva en relacién con los

competidores potenciales.

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR” cuenta con un documento denominado
“Manual de Procesos”, que ha servido en primera instancia para la legalizacion del
registro sanitario de los productos, conferido por la Agencia Nacional de Regulacion,
Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA dependencia del Ministerio de Salud, y

también para el desarrollo de las actividades productivas. (Productos Willmar, 2013)

62
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Con la informacion disponible en ¢l “Manual de Procesos” de la empresa, se ha
elaborado el inventario de procesos, clasificados por tipo de proceso lo que facilitara

la visualizacién del mapa de procesos.

Cuadro 22: Inventario de procesos |

Proceso Area
Recepcidon de materia prima Produccién
Preparacion de la materia prima | Produccién
Fritura Produccién
Secado Produccién
Empaque Produccién
Distribucion Produccién
Higiene personal Produccién
Mantenimiento y calibracién Mantenimiento
Control de plagas Servicios
Limpieza Servicios

Fuente: Investigacién Realizada

El inventario de procesos del Cuadro 22 detalla lo procesos que son utilizados en la
produccion, basados en el “Manual de Procesos”, para el andlisis se realizd la
identificacion de procesos que no se encuentran en este documento y son los

siguientes:

Cuadro 23: Inventario de procesos Il

Proceso Area
Planificacion Gerencia
Sistema de gestion BPM Gerencia
Marco legal Gerencia
Contabilidad Contabilidad
Ventas Ventas
Gestion Administrativa Gerencia

Fuente: Investigacion Realizada
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Metodologicamente hay tres tipos de procesos: estratégicos, operativos y de apoyo.

Los procesos estratégicos se definen como:

“Mediante actividades de control aseguran el funcionamiento controlado del
resto de procesos, ademas de proporcionar la informacion que necesitan para
tomar decisiones(mejor preventivas que correctoras) y elaborar planes de mejora
eficaces” (Pérez Ferndndez de Velasco, Gestion por procesos, 2012)

Los procesos misionales se definen como:

“Combinan y transforman recursos para obtener el producto o proporcionar el
servicio conforme q los requisitos, aportando en consecuencias un alto valor
afadido. Las actividades en ellos incluidas y que no cumplan esta condicion, es
muy probable que se hagan de manera mas eficiente como parte de algun proceso
de otro tipo” (Pérez Fernandez de Velasco, Gestion por procesos, 2012)

Y por ultimo se tienen los procesos de apoyo que se definen como:

“Proporcionan las personas y los recursos necesarios por el resto de procesos y
conforme a los requisitos de sus clientes internos” (Pérez Fernandez de Velasco,

Gestion por procesos, 2012)

Es necesario que todos los procesos tengan una codificacion, de acuerdo con la

informacidn de los Cuadros 22 y 23, se clasifican y codifican de la siguiente manera:
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Cuadro 24: Codificacion de procesos

Proceso Tipo de Proceso |Codificacién
Planificaciéon P. Estratégicos PE-01
Sistema de gestién BPM P. Estratégicos PE-02
Marco legal P. Estratégicos PE-03
Recepcidon de materia prima P. Misional PM-01
Preparacion de la materia primal|P. Misional PM-02
Fritura P. Misional PM-03
Secado P. Misional PM-04
Empaque P. Misional PM-05
Distribucion P. Misional PM-06
Higiene personal P. de Apoyo PA-01
Mantenimiento y calibracién  |P. de Apoyo PA-02
Control de plagas P. de Apoyo PA-03
Limpieza P. de Apoyo PA-04
Contabilidad P. de Apoyo PA-05
Ventas P. de Apoyo PA-06
Gestion Administrativa P. de Apoyo PA-07

Fuente: Investigacién Realizada

Un mapa de procesos es un grafico de como esta compuesta la empresa, se observa
las relaciones que existen entre areas, permite tener una primera idea de las
operaciones que realiza, el mapa de procesos se mira desde las necesidades del

cliente, hasta llegar a la satisfaccion de él.

“Afortunadamente la forma de elaborar los mapas no estan estandarizados;
utilicemos la creatividad para hacer nuestro Mapa de Procesos , el que mejor
refleje la realidad de nuestra empresa, aquel con el que todos se sientan
identificados.” (Pérez Fernandez de Velasco, Gestion por procesos, 2010)

Y se diagramo el mapa de procesos como se muestra en la Ilustracion 13.
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MAPA DE PROCESOS “PRODUCTOS WILLMAR”

PROCESOS ESTRATEGICOS
Planificacion Sistema de gestion BPM Marco Legal
E Preparacion | C
I Recepcion de Ia IIJ
llél e materia e = Fritura * Secado Empaque * Distribucion E
T DEng prima | ¥
E
E
PROCESOS MISIONAL
NECES\YDADES SATISFACCION
EXPECTATIVAS
. " » ‘
FHigicnt Control Mantenimiento Gestion
personal Ventas de Contabilidad ' Y4 b K Limpieza
plagas calibracién

PROCESOS DE APOYO

[lustracion 13: Mapa de procesos “Productos Willmar”
Fuente: Investigacion Realizada

3.2. CARACTERIZACION

Es la fase de Gestion por Procesos que permite identificar todas las caracteristicas de

un proceso que parten de su objetivo, y son entradas y proveedor, proceso e

indicadores, salidas y clientes, controles y recursos empleados con sus

correspondientes registros o documentos.

Cada uno de los elementos tiene una funcion, que se describen a continuacion:

Nombre del proceso: para identificar al proceso.
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Cadigo: el asignado para cada proceso.

Requisitos de la norma: referida a la 1ISO 9001:2008, se identifica a que acéapite de

la norma pertenece el proceso.

Fecha: fecha en que fue elaborada la caracterizacion.

Objetivo del proceso: plantea el propdsito del proceso, debe ser claro y preciso.

Alcance del proceso: indica de donde inicia y finaliza el proceso.

Propietario del proceso: cargo responsable de la realizacion el proceso y que

responde por los resultados.

Proveedores: persona o empresa gque abastece las entradas al proceso.

Entradas: producto o servicio conferido por proveedores, puede ser materia prima,

insumos, productos en elaboracién o productos terminados.

Procesos: actividades que se realizan de manera secuencial.

Salidas: producto o servicio entregado a los clientes, son el resultado de los

procesos, puede ser insumos, productos en elaboracion o productos terminados.

Cliente: proceso o persona que recibe las salidas.
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Recursos: items necesarios para el desarrollo del proceso, pueden ser: fisicos,

técnicos, econdmicos y recursos humanos.

Registros: anexos o documentos que sirven de evidencia.

Indicadores: herramientas de control que ayudan a identificar la medida de
desempefio del proceso, de acuerdo con la jerarquia de medicion pueden ser de
eficacia, eficiencia o efectividad (impacto). (UNIVERSIDAD NACIONAL DE

COLOMBIA , 2006)

De acuerdo con varios autores, los beneficios de la caracterizacion se resumen en los

siguientes:

e Observar en forma global el proceso, personas, controles e insumos que son
empleados.
e Permite visualizar la interaccion de un proceso con otro.

e Tomar medidas rapidas, si existe un desajuste en el proceso.

La caracterizacion es la visualizacion de la manera como esta conformado un
proceso, para esto previamente se diseid el mapa de procesos, para luego
caracterizar los procesos misionales de “PRODUCTOS WILLMAR”, y se muestran

a continuacion:
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: NOMBRE DEL PROCESO: Recepcion de materia prima

CODIFICACION: PM-01

EDICION No. 001

PROPIETARIO DEL PROCESO: Jefe de produccion

REQUISITO DE LA NORMA: 7.4 FECHA: 02/12/2015

ALCANCE: Planificacion de pedido de la materia prima - almacenamiento de la materia prima.

RECURSOS

FISICOS: Area de recepcion de materia prima
TECNICOS: Servicio de telefonia fija y movil

ECONOMICOS: Presupuesto para compra de materia prima.
RRHH: Gerente General

-

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

Productores o Comerciantes de papas, platanos,
maduros, pellets, habas y mani.

Medicién del peso.

VVVVVYYVYYY

ENTRADAS

Materia prima segun el caso: papas, platanos, maduros,
pellets, habas y mani.

Planificacion de pedido de la materia prima.
Confirmacion al proveedor del pedido.
Recepcion de la materia prima.

Verificacion del estado de la materia prima segun exigencias.
Seleccion de la materia prima en buen estado.

Traslado de materia prima a bodega.
Almacenamiento de la materia prima.

OBJETIVO

INDICADORES

Obtener materia prima seleccionada que cumpla las caracteristicas especificas
en funcioén de las exigencias del proceso.

PROCESO: Preparacion de la materia prima.
PROCESO: Contabilidad.

SALIDAS

Materia prima seleccionada y almacenada en bodega.
Registro de ingreso.

REGISTROS/ANEXOS

INDICADORES DE DESEMPENO i‘

o

Eficacia: Orden de pedidos efectivos.

CONTROLES

Eficacia: Cumplimiento de caracteristicas especificas.

Gerente General controla que el estado de la materia prima cumpla con las especificaciones,
ademas, controla el registro correcto del peso.

Factura de compra.

ELABORADO POR "REVISADO POR
Andres Salazar

llustracion 14: Caracterizacion de recepcion de materia prima
Fuente: Investigacion Realizada

Ing. Genoveva Zamora

APROBADO POR
Dr. Williams Cardenas
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"NOMBRE DEL PROCESO: Preparacion de ia materia prima CODIFICACION: PM-02

EDICION No. 001

PROPIETARIO DEL PROCESO: Jefe de produccion REQUISITO DE LA NORMA: 7.5 FECHA: 02/12/2015

{"ALCANCE: Pianificacion de materia prima para ser utilizada- lavado de materia prima.

RECURSOS
FISICOS: Area de Produccion ECONOMICOS: Costo de materiales y maquinaria
TECNICOS: Control de calidad de materia prima RRHH: Jefe de produccion y operarios
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Planificacion de Materia prima para ser utilizada.
PROCESO: Recepcion de materia prima. » Trasladar la materia prima al area de produccion. PROCESO: Fritura.
» Lavado previo de la materia prima.
»  Separacion y seleccion visual.
» Pelado de la materia prima.
» Lavado de materia prima.
ENTRADAS SALIDAS

Materia prima seleccionada y almacenada en bodega.

OBJETIVO

Conseguir que la materia prima se encuentre lavada y pelada para una correcta
preparacion de los productos.

Materia prima lavada y pelada en éptimas
condiciones.

Jefe de produccion visualiza que la materia prima no tenga gusanos y que se encuentren
lavadas antes del siguiente proceso.

INDICADORES REGISTROS/ANEXOS
INDICADORES DE DESEMPENO W W
Eficiencia: Rendimiento de materia prima CONTROLES Control preparacion del producto.

ELABORADO POR VISADO POR

Andres Salazar Ing. Genoveva Zamora

llustracion 15: Caracterizacion de preparacion de la materia prima
Fuente: Investigacion Realizada

APROBADO POR
Dr. Williams Cardenas
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j NOMBRE DEL PROCESO: Fritura

CODIFICACION: PM-03 EDICION No. 001

PROPIETARIO DEL PROCESO: Jefe de produccion

REQUISITO DE LA NORMA: 7.5 FECHA: 02/12/2015

ALCANCE: Rebanado de la materia prima-Freir en aceite vegetal.

RECURSOS

FISICOS: Area de Produccion

TECNICOS: Controles de produccion y mantenimiento

ECONOMICOS: Costo de materiales y maquinaria
RRHH: Jefe de produccion y operarios

-

PROVEEDORES

PROCESO CLIENTES

PROCESO: Preparacion de la materia prima.

ENTRADAS

Materia prima lavada y pelada en optimas
condiciones.

Verificacion de rebanado.

VVyVYYY

Fritura en aceite vegetal.

Rebanado de la materia prima.

Colocacion de colorante (papas, chifles).
Colocacion de semielaborado en maquina/paila en porciones.

PROCESO: Secado.

SALIDAS

Productos fritos segun el caso.

OBJETIVO

INDICADORES

Fritura de la materia prima hasta coccién y punto que se encuentre crocante y apariencia

especificada.

REGISTROS/ANEXOS

INDICADORES DE DESEMPENO

o

o

Eficacia: Cumplimiento de mantenimiento de maquinaria.

CONTROLES Registro de especificaciones de trabajo.

Eficacia: Cumplimiento de seteo de temperatura.

Controlar que la materia prima se encuentre bien rebanada y que la freidora se encuentre

con temperatura de 150 + 10 ° C.

ELABORADO POR
Andres Salazar

llustracion 16: Caracterizacion de fritura
Fuente: Investigacion Realizada

VISADO POR

APROBADO POR
Ing. Genoveva Zamora Dr. Williams Cardenas
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NOMBRE DEL PROCESO: Secado

CODIFICACION: PM-04

EDICION No. 001

PROPIETARIO DEL PROCESO: Jefe de produccion

REQUISITO DE LA NORMA: 7.5 FECHA: 02/12/2015

ALCANCE: Colocar el producto frito en bandejas de acero-Adicionar la cantidades especificada de sal refinada.

RECURSOS

FISICOS: Area de Produccién
TECNICOS: Limpieza y controles sanitarios

ECONOMICOS: Costo de materiales y maquinaria
RRHH: Jefe de produccion y operarios

PROVEEDORES

N 5
PROCESO

CLIENTES

PROCESO: Fritura.

ENTRADAS

Productos fritos segun el caso.

Colocar el producto frito en bandejas de acero.
Esperar a que se escurra el aceite.

Esparcir sobre la mesa cubierta con papel absorbente.
Dejar enfriar a temperatura ambiente.

Adicionar la cantidades especificada de sal refinada.

VVyVYYY

PROCESO: Empaque.

SALIDAS

OBJETIVO

INDICADORES

Lograr productos de calidad, con los contenidos de sal y aceite especificados.

Productos fritos con contenido de sal y aceites
especificado.

REGISTROS/ANEXOS

INDICADORES DE DESEMPENO

o o

Eficiencia: Nivel de desperdicio.

CONTROLES

Controlar que la bandeja este limpia y que escurra correctamente el exceso de aceite.

Productos dentro de especificaciones.

ELABORADO POR
Andres Salazar

llustracion 17: Caracterizacion de secado
Fuente: Investigacion Realizada

VISADO POR

Ing. Genoveva Zamora

APROBADO POR
Dr. Williams Cardenas
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: NOMBRE DEL PROCESO: Empaque

CODIFICACION: PM-05

EDICION No. 001

PROPIETARIO DEL PROCESO: Jefe de produccion

REQUISITO DE LA NORMA: 7.5

FECHA: 02/12/2015

ALCANCE: Empacar el producto- Trasladar fundas de producto al area de embalaje.

RECURSOS

FISICOS: Area de Produccion
TECNICOS: Control de inventarios

ECONOMICOS: Costo de empaques

RRHH: Jefe de produccion y operarios

-

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

PROCESO: Secado.

ENTRADAS

Productos fritos con contenido de sal y aceites
especificado.

Empacar el producto.

Verificar el cumplimiento de las especificaciones de peso por funda.
Sellar funda de producto.

Trasladar fundas de producto al area de embalaje.

vvyyyv

OBJETIVO

INDICADORES

Obtener productos empacados que cumplan con las especificaciones.

PROCESO: Distribucion.

SALIDAS

Fundas de producto en peso especificado.

REGISTROS/ANEXOS

INDICADORES DE DESEMPENO

Eficacia: Abastecimiento de material de empaque.

Eficiencia: Utilizacion de material de empaque.

o o

CONTROLES

Control de calidad y cantidad de material de empaque.

Control de produccion.

ELABORADO POR
Andres Salazar

llustracion 18: Caracterizacion de empaque

Fuente: Investigacion Realizada

VISADO POR

Ing. Genoveva Zamora

APROBADO POR
Dr. Williams Cardenas
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j NOMBRE DEL PROCESO: Distribucion

CODIFICACION: PM-06

EDICION No. 001

PROPIETARIO DEL PROCESO: Jefe de produccion

REQUISITO DE LA NORMA: 7.2

FECHA: 02/12/2015

ALCANCE: Almacenar las fundas de productos en cartones de acuerdo con especificaciones de cantidad y peso- Distribucion.

RECURSOS

FISICOS: Area de Produccion
TECNICOS: ordenes de vendedores

ECONOMICOS: costos de los cartones
RRHH: Jefe de produccion y operarios

PROVEEDORES

N 5
PROCESO

CLIENTES

PROCESO: Empague.

ENTRADAS

Fundas de producto en peso especificado.

v

Almacenar las fundas de productos en cartones de acuerdo con especificaciones de
cantidad y peso.

Embalar los cartones.

Trasladar a bodega de producto terminado.

Preparar pedidos de vendedores.

Trasladar pedidos al area de despacho de 6rdenes.

Distribuir.

VVVYYY

OBJETIVO

INDICADORES

Preparar las ordenes de pedido por vendedor y distribuir al cliente.

Clientes.

SALIDAS

Ordenes de pedido completas por vendedor.

REGISTROS/ANEXOS

INDICADORES DE DESEMPENO

Eficacia: Cumplimiento de ordenes de pedido.

CONTROLES

Control de cumplimiento de ordenes de pedidos en calidad y cantidad.

Ordenes de pedido.

ELABORADO POR
Andres Salazar

VISADO POR

Ing. Genoveva Zamora

llustraciéon 19: Caracterizacion de distribucion

Fuente: Investigacion Realizada

APROBADO POR
Dr. Williams Cardenas
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3.3. MODELAMIENTO DE PROCESOS ACTUALES

Modelamiento o diagramacion de procesos es plasmar en una representacion gréfica
las que actividades que se desarrollan en un proceso, permite conocer al proceso en

un diagrama de facil entendimiento.

“La representacion grdfica facilita el andlisis, uno de cuyos objetivos es la
descomposicion de los procesos de trabajo en actividades discretas. También
hace posible la distincion entre aquellas que aportan valor afiadido de las que no
lo hacen, es decir que no proveen directamente nada al cliente del proceso o al
resultado deseado.” (coni1991, 2010)

Se diagrama mediante un conjunto de simbolos para representar las actividades; el

diagrama de flujo empleado en el trabajo de titulacién, emplea la norma ASME con

los siguientes simbolos: (Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos)

OPERACION

Significa que cumple una accién, un procedimiento, una actividad dentro del

proceso.

INSPECCION

Indica que se verifica calidad, cantidad o caracteristicas, es un proceso de control.
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-

Indica cada vez que exista el movimiento o traslado del material o trabajador dentro

TRASPORTE

del proceso.

DEPOSITO PROVISIONAL O ESPERA

D

Indica que la actividad se encuentra detenida, demora entre actividades.

ALMACENAMIENTO

Indica el dep6sito de un producto, debe tener registros, se utiliza para proteger.

ACTIVIDADES COMBINADAS

7\
N/

Indica que una actividad, procedimiento se lo realiza con un control de verificacion
para seguir continuando, este control puede ser antes de la actividad o después de

realizarla.
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LINEAS DE FLUJO

\4

Son conectores, indica la ruta que debe seguir el proceso, para continuar el orden que

se debe realizar.

De acuerdo con la Guia para la Elaboracion de Diagramas de Flujo las ventajas de

usar los diagramas son (Calderon & Ortega, 2009):

e La fécil compresion de las actividades y flujo del proceso.
e Analizar y conocer el proceso, para una mejora futura.
e Ayuda a visualizar la secuencia precisa del proceso.

e Define responsabilidad de area.

Una vez que se dispone de la caracterizacion, se procede al modelamientos de los

procesos actuales, las siguientes ilustraciones muestran a cada uno de ellos:
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DIAGRAMA No 1 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 4 52,5
ACTIVIDAD: Transporte 1 100
Recepcion de materia prima Demora (1] (1]
OPERARIO Inspeccién 1 2
METODO: Actual Almacenamiento 4] Y]
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 4| 25,67
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 10| 180,2
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 10
<, % 2
. 2%, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(\,- %,o OBSERVACIONES
(4 ? ° SIMBOLO
(m) | (min) | @ D B |V
Verificar el inventario en bodega,
1 |Planificar el pedido de la materia prima. .300 5 ver 1(.)5 pedidos ,de los clientes,
quintales planificar que dias se elabora la
papa frita.
. 300 i . . .
2 |[Confirmar al proveedor el pedido. : 2 X Mediante via telefonica.
quintales ‘
3 |Recibir muestra de materia prima. 1 quintal 0,5 :i Se .llama al p_roveedor primero que
‘ traiga un quintal de muestra.
i Deben tener 100 lbrs por bulto y se
4 [Medir el peso. 1 quintal 0,167 X > X mide mediante una balanza
‘ eléctrica.
5 |Verificar la calidad de la papa. 1 quintal 2 i Segun espec1ﬁcac10ne§ de tamgno,
| madures, color y cantidad de tierra.
/ Pasa por todo el proceso de
6 |[Prueba de fritura. 1 quintal 45 x “7 produccion para verificar el
‘ producto terminado.
7 |Prueba de sabor de la papa. 3 gramos 0,5 )} > X Debe f:umphr las exigencias
especificas.
| —
. . . 300 / Contrato verbal, debe hacerse
8 |Confirmar y negociar la materia prima. . 5 x 4] X
quintales puntual la entrega.
. . 300 k/ 0 .
9 [Recibir la materia prima. . 20 X > Recibir materia prima.
quintales
10 |Trasladar la materia prima. .300 10 100 X « Traslalda_r fal area de bodega de
quintales materia prima.

llustracién 20: Cursograma analitico del proceso de recepciéon de materia prima
Fuente: Investigacion Realizada



DIAGRAMA No 2 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas peladas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 1 2
ACTIVIDAD: Transporte 2 30,5
Preparacion de la materia prima Demora (1] (1]
OPERARIO Inspecciéon o [}
METODO: Actual Almacenamiento 4] Y]
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 4| 3,333
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 7| 35,83
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 15
<, % 2
. 2%, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(\,- %,o OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
(m) | (min) | @ D [ [V
Trasladar la materia prima al area de 30 Traslado de materia de quintal en
1 . 10 30 .
lavado y pelado. quintales quintal.
—
——
2 |Colocar la materia prima en baldes. 20 1b 0,25 x‘ X Quitar las piedras, basura y tierra.
3 |[Colocar en maquina peladora. 20 1b 0,083 xi > X Poner_culdadosamente la papa en la
maquina.
| —
4 |Semi-lavado y pelado. 201b 2 X Se pela por un tlempo establecido,
empleando la maquina.
Trasladar la papa al area de control de Trasladar manualmente el balde
5 30 1b 5 0,5
pelado. con las papas peladas.
‘/ _ Se utiliza manguera y debe estar
6 |Colocar agua en baldes. 301b 0,5 X T casi lleno el balde de agua.
i Con la ayuda de cuchillo, con
7 |Sacar los ojos de la papa. 301b 2,5 X X precaucion retirar "ojos" para evitar
accidentes.

llustracién 21: Cursograma analitico del proceso de preparacion de la materia prima
Fuente: Investigacion Realizada
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DIAGRAMA No 3 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas fritas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 4| 10,47
ACTIVIDAD: Transporte 1 0,25
Fritura Demora 1 15
OPERARIO Inspecciéon o [}
METODO: Actual Almacenamiento 4] Y]
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 2| 1,783
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 8 27,5
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 4
<, % 2
. 2%, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(\,- %,o OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
(m) | (min) | @ D [ [V
1 |Trasladar el balde al area de rebanado. 30 1b 4 0,25 Traslado del balde manualmente.
2 |Colocar agua al balde. 301b 0,5 x Con manguera y colocar en el
‘ balde.
3 |Colocar la papa en maquina de rayado. 301b 2 24 En el volumen especificado y con
pap; q yado. ‘ un espesor de corte de 2 mm.
4 [Quitar el almidoén de la papa. 1 tina 0,5 i > X Se desecha-el almidén y entrega al
gestor ambiental.
5 |Remojar en colorante a la papa rayada. 1 tina 15 X / La tina esta previamente con la
mezcla de agua y colorante.
6 |[Cargar a maquina elevador. 10 1b 1,283 < X Poner c?e acuerdo a la temperatura
T del aceite.
7 |Sacudir el agua en zarandas. 10 1b 2,217 X Se qugda el desperdicio en la
‘ bandeja.
8 |Freir en aceite. 101 5,75 }i{ Zelnégfratura debe estar entre 123

llustracidn 22: Cursograma analitico del proceso de fritura
Fuente: Investigacion Realizada
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DIAGRAMA No 4 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas fritas seleccionas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 3 7
ACTIVIDAD: Transporte o [}
Secado Demora 4] 4]
OPERARIO Inspecciéon o [}
METODO: Actual Almacenamiento 4] Y]
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 2 5
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 5 12
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros)
<, % 2
. A %, %,
No. DESCRIPCION % Q(\,- %0 OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
(m) | (min) | @ D [ [V
1 |Colocar en bandeja de acero. 10 1b 3 X La ?a"deja totalmente limpia y
~ desinfectada.
M~ Visualmente y en dos recipientes el
2 |Verificar y separar las papas fritas. 10 1b 3 X < X uno de quemada y el otro de papa
‘ no bien frita.
3 |Anadir sal a las papas fritas. 10 1b 1 i De 100 g a 120 g por quintal.
]
Seleccionar las papas fritas por
- o > tamano: las pequenas para fundas
4 |[Separar la papa grande y pequena. 10 1b 2 b'q X pequesias y las grandes con fundas
‘ grandes.
l Suavemente para que la papa no se
5 [Colocar papa en kaveta. 4 1b 3 X rompa y se hagan pedazos. La

kabeta contiene 50 fundas.

llustracién 23: Cursograma analitico del proceso de secado
Fuente: Investigacion Realizada
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DIAGRAMA No 5 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Fundas de papas fritas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 3| 7,567
ACTIVIDAD: Transporte 2| 0,583
Empaque Demora (1] (1]
OPERARIO Inspecciéon o [}
METODO: Actual Almacenamiento 4] Y]
SECCION: Area de Produccién Operacié binad 1] 0,083
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 6| 8,233
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 7
<, %, 2
. 2%, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(\,- %,o OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
(m) | (min) | @ D [ [V
Se traslada a la maquina
1 |Traslado de kaveta a tolva. 41b 4 0,333
empacadora.
2 [Cargar tolva con la papa. 4 1b 6,95 X Se pone papa pequena y.grande
‘ para que la funda voluminosa.
3 |Empaquetar producto. 1 funda 0,083 :lc ; X Peso debe tener 30 g.
4 [Anadir salsa de tomate. 1 funda 0,033 )‘; Sachet de 5 g.
5 Colocar productos empaquetados en kaveta 41b 0,583 }l{ 50 fundas en 1 Kaveta.
perforada.
6 |Traslar al érea de embalaje. 41b 3 0,25 Trasladar manualmente al area de

embalaje.

llustracidn 24: Cursograma analitico del proceso de empaque
Fuente: Investigacion Realizada
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DIAGRAMA No 6 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Cajas con fundas de papas fritas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 2| 2,167
ACTIVIDAD: Transporte 2 2,5
Distribucion Demora 4] 4]
OPERARIO Inspecciéon o [}
METODO: Actual Almacenamiento 4] Y]
SECCION: Bodega de produccién Op i6 binad 3 6,5
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 7| 11,17
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 10
<, % 2
. 2%, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(\,- %,o OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
(m) | (min) | @ D [ [V
Colocar y organizar en cajas. 51ib 5 X < X Verificar el sellado de los productos.
1 |
Embalar las cajas. 51b 0,167 )4 Embalar»e—l carton para evitar
destruccion del producto.
2
Trasladar a bodega. 51b 7 0,5 Enviar a bodega las cajas.
3
Apilar las cajas. 251b 0,5 X > X Apilar hasta 5 cajas una sobre otra.
| —
4
Preparar el pedido. 251b 2 X Mediante via telefonica.
5
Trasladar de pedido. 251b 3 2 Trasladar las cajas del pedido.
6
Entregar el producto al vendedor. 251b 1 X » X Entrega de factura y producto.
7

llustracién 25: Cursograma analitico del proceso de distribucion
Fuente: Investigacion Realizada



CAPITULO 4: MEJORAMIENTO DE PROCESOS

4.1. ANALISIS GENERAL

Es una herramienta que contiene informacion amplia de un proceso, la informacién
se obtiene del cursograma analitico actual de los procesos productivos, para
posteriormente analizar si los procesos se realizan correctamente o de que manera se

pueden mejorar.

El analisis general ayuda a preguntar que parte de la actividad esta fallando,
analizando: el propdsito, el lugar, la sucesién, la persona y los medios. Con esta
informacion se responde la columna del ¢ Y POR QUE?, para exponer la observacion

que se ha encontrado insatisfecha.

La ultima parte de la hoja contiene las ideas de mejoramiento que se tienen para el
proceso; dependiendo de cada marca, corresponde a una accion que pueden ser:
Eliminar (E), Reemplazar (R), Combinar (Co) y Simplificar (S); luego se detalla la

solucion ideada por el analista. (Zamora, 2014)

A continuacién se muestra el cuadro de las combinaciones de preguntas e ideas que

responde a la pregunta de fondo ;Y POR QUE?.

84
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Cuadro 25: Combinacion de preguntas e ideas

Propésito Lugar Sucesidon | Persona Medios

Preguntas| QUE? | DONDE? [CUANDO?| QUIEN? | cOMO?

Ideas Eliminar Combinar o Reemplazar Simplificar

Fuente: (Zamora, 2014)

El anélisis empieza estudiando cada uno de los procesos, en la produccion de papas

fritas:

Recepcion de materia prima: se describen los siguientes mejoramientos por

actividad.

Planificar el pedido de la materia prima: existe pérdida de tiempo, en el momento de
realizar el pedido se verifica visualmente cuanto inventario se tiene, de tal manera
que en ese momento puede indicar si hay faltante, entonces la idea de simplificar el
tiempo es con la utilizacion de hojas de kardex para registro de la cantidad de
materia prima, disponiendo de datos que permitird la reposicion, en funcion de la

capacidad de la maquina y no basado en el pedido del cliente.

Medir el peso: se observa deficiencia en las condiciones de pesaje, se hace con la
papa sucia y desperdicios, la mejora propuesta consiste en llegar a una negociacion
con los proveedores, estableciendo un contrato escrito, estipulando que la papa debe

entregarse semi-limpia y sacudida antes de ser pesada en la balanza de la planta.
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Verificar la calidad de la papa: la actividad debe ser cambiada en el orden de
sucesion, para tener mejores resultados y menores inconvenientes, se propone ser
reubicada antes de la medicion, tomando en cuenta las condiciones indicadas para el

pesaje.

Prueba de fritura: esta actividad constituye otro problema, con el método actual se
realiza la prueba de fritura a un quintal de papa completo; se propone realizar la
prueba por muestreo, separando al azar cinco quintales de cada entrega; se retirard

dos libras de cada quintal para realizar la prueba de fritura.

Confirmar y negociar la materia prima: actualmente se hace un contrato verbal, pero
hay una mejor manera, se propone acordar con el proveedor el precio del quintal de
papa para un periodo determinado considerando la oferta y la demanda, que
beneficie tanto al proveedor como a la empresa, lo que constara en contratos escritos

y legalizados con el concurso de un abogado.

El andlisis y el mejoramiento del proceso de Recepcion de materia prima se

encuentran en el ANEXO 5 en donde se muestra el diagrama de Analisis General

para la simplificacion del trabajo.

Preparacion de la materia prima: se describen los siguientes mejoramientos por

actividad.

Trasladar la materia prima al area de lavado y pelado: el desplazamiento es de diez

metros, se observa que existe una pérdida de tiempo en el traslado de la materia
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prima, para ello se propone construir la bodega de materia prima junto al area de

pelado y lavado, eliminando asi esta actividad.

Colocar la materia prima en baldes: el area esta sucia y mal dispuesta, que podrian
ocasionar accidentes como tropezones en los empleados; se propone lavar
constantemente el area con el empleo de agua a presion, esto ayudara a tener un area

mas limpia.

Sacar los ojos de la papa: es la actividad con mayor importancia, aqui se produce un
cuello de botella; se propone la utilizacion de una herramienta que sera disefiada
exclusivamente para esa actividad, se le denomina “cuchara” y ayudard a sacar los

o0jos de la papa.

El anélisis y el mejoramiento del proceso de Preparacion de la materia prima se
encuentran en el ANEXO 6 en donde se muestra el diagrama de Analisis General

para la simplificacion del trabajo.

Fritura: se describe el siguiente mejoramiento.

Colocar agua en el balde: es una actividad repetitiva y que no agrega valor, por tanto

se propone eliminarla y mejorar la Gltima lavada de la papa cuando se quita el

almidoén.
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El andlisis y el mejoramiento del proceso de Fritura se encuentran en el ANEXO 7
en donde se muestra el diagrama de Analisis General para la simplificacion del

trabajo.

Secado: se describe el siguiente mejoramiento.

Separar la papa grande y pequefia: manualmente se retiran las papas pequefias de la
bandeja y se colocan en una kaveta; la actividad no es necesaria, porque el cliente no
percibe el tamafio de la hojuela frita y no influye en la decisién final del comprador;

se propone eliminar esta actividad.

El andlisis y el mejoramiento del proceso de Secado se encuentran en el ANEXO 8
en donde se muestra el diagrama de Analisis General para la simplificacion del

trabajo.

Empaque: se observa dos actividades que pueden ser mejoradas.

Cargar tolva con la papa: se coloca una porcién de papa pequefia y también de
grande; conforme al analisis anterior, se colocard tanto papa grande y pequefia,

reduciendo asi el tiempo de carga en la tolva.

Afadir la salsa de tomate: se coloca manualmente el sachet en la funda después del
sellado; se propone automatizar a la maguina empacadora acondicionandola para que
al mismo tiempo realice la adicion del sachet, mecanismo del que dispone la

maquina.
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El analisis y el mejoramiento del proceso de Empague se encuentran en el ANEXO 9
en donde se muestra el diagrama de Analisis General para la simplificacion del

trabajo.

Distribucion: se describen los siguientes mejoramientos por actividad.

Embalar las cajas: el tamafio de las cajas no tiene relacion con la cantidad de fundas
colocadas, de acuerdo con las especificaciones internas, excediendo la capacidad, lo
que ocasiona la devolucion de productos; se propone embalar los productos con la

capacidad maxima de las cajas, ajustando las especificaciones internas.

Trasladar a bodega: las cajas se trasladan a una distancia de siete metros y se ubican
en el segundo piso, area de bodega de producto terminado; se propone el cambio de

la ubicacion de la bodega junto al area de despacho en la planta baja.

Trasladar el pedido: para iniciar el despacho las cajas con producto se trasladan
desde el segundo piso hasta el area de distribucion; conforme a la propuesta
anterior, la distancia recorrida sera de un metro, lo que agilitard el proceso de

distribucién.

El analisis y el mejoramiento del proceso de Distribucion se encuentran en el
ANEXO 10 en donde se muestra el diagrama de Analisis General para la

simplificacion del trabajo.
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Las actividades que no se analizan se clasifican como “actividad realizada

correctamente”, y no son consideradas para la mejora.

PROCESOS MEJORADOS

El mejoramiento de procesos y sus herramientas permite que los procesos

productivos analizados mejoren tiempos, costos y se minimicen los desperdicios.

Después de realizar el analisis general de cada proceso, se procede al modelamiento
de los procesos mejorados; en cada uno se llena la informacion del método propuesto

y la economia que se obtiene con la nueva idea.

A continuacion se ilustran los cursogramas analiticos propuestos para cada uno de

los procesos analizados.
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Recepcidn de materia prima: se simplifican cuatro actividades y cambia el orden de

una por ser reemplazada, obteniendo un tiempo de 130,67 minutos con una economia

de 49,5 minutos.

DIAGRAMANo 1 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 4 52,5 4 7,5 0] 45
ACTIVIDAD: Transporte 1 100 1 100 (0] o]
Recepcion de materia prima Demora (1] 0 0] (1] 0] 0]
OPERARIO Inspeccién 1 2 1 2 [ [\]
METODO: Propuesto Almacenamiento (1] 0 0] 1] [+] 0]
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 4| 25,67 4| 21,17 0 4,5
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 10 180,2 10| 130,7 0 49,5
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 10 10 ]
<, % 2
. 2, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(-,- 'Qo OBSERVACIONES
Q@ ? o SIMBOLO
m) | (min) | @ = | D [ V
1 |Planificar el pedido de la materia prima. 3 00 0,5 Verificar en hojas de inventarios
quintales T para el pedido.
. 300 i . - S
2 |[Confirmar al proveedor el pedido. ; 2 X Mediante via telefonica.
quintales ‘
3 [Recibir muestra de materia prima. 1 quintal 0,5 ; Se 1 lama al p_roveedor primero que
—| traiga un quintal de muestra.
\\; Q : : =
4 |Verificar la calidad de la papa. 1 quintal 2 X Segln especlﬂcaclone§ de tam§no,
| madures, color y cantidad de tierra.
o Deben tener 100 lbrs por bulto y se
5 [Medir el peso. 1 quintal 0,167 X ¥ x m{de }‘nedlantg una balanza
= eléctrica. Medir el peso con la papa
semilimpia y sacudida.
6 |Prueba de fritura. 101 45 X 4 Realizar muestreo de 5 quintales
‘ con unas 2 lbs c/u. (al azar)
7 |Prueba de sabor de la papa. 3 gramos 0,5 }} > X Debe ?umpllr las exigencias
especificas.
| —
. . . 300 A,/ Contratos escritos y a un precio
8 |Confirmar pedido de la materia prima. N 0,5 X > X N
quintales establecido.
. . 300 k/ o .
9 |Recibir la materia prima. N 20 b > Recibir materia prima
quintales
10 |Trasladar la materia prima. 3 00 10 100 X « Traslgda.r ‘?1 area de bodega de
quintales materia prima.

llustracién 26: Cursograma analitico del proceso de recepcidn de materia prima mejorado
Fuente: Investigacion Realizada
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Preparacién de la materia prima: se simplifican dos y se elimina una actividad por

cambio de ubicacion de bodega, obteniendo un tiempo 5,13 minutos, 5 metros de

distancia recorrida con una economia de 30,7 minutos, la reduccion de 10 metros

DIAGRAMA No 2 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas peladas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 1 2 1 2 0 0
ACTIVIDAD: Transporte 2 30,5 1 0,5 1 30
Preparacion de la materia prima Demora (1] 0 0] (1] 0] 0]
OPERARIO Inspeccion o [} o] o (o] o]
METODO: Actual Almacenamiento 4] 0 0 Y] [ 0
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 4 3,33 4 2,63 0 0,7
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 7| 35,83 6 5,13 1 30,7
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 15 5 10
<, %, 2
. A %, %,
No. DESCRIPCION % Q(-,- %,o OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
m) | (min) | @ = | D [ V
1 |Colocar la materia prima en baldes. 201b 0,25 X <4 'Y Q_ulta_r las Enedras, basura y tierra.
‘ Limpiar el area.
2 |Colocar en maquina peladora. 20 1b 0,083 xl > X Poner_culdadosamente la papa en la
maquina.
| —
3 |Semi-lavado y pelado. 201b 2 x 41 Se pela por un tlempo establecido,
empleando la maquina.
4 Trasladar la papa al area de control de 301 5 05 X Trasladar manualmente el balde
pelado. con las papas peladas.
/ _ Se utiliza manguera y debe estar
5 |Colocar agua en baldes. 301b 0,5 X > T casi lleno el balde de agua.
i Con la ayuda de la "cuchara", con
6 [Sacar los ojos de la papa. 301b 1,8 X < X precaucion retirar "ojos" para evitar
accidentes.

llustracién 27: Cursograma analitico del proceso de preparacion de la materia prima
mejorado
Fuente: Investigacion Realizada
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Fritura: se elimina una actividad por lo que se obtiene un tiempo de 27 minutos, con

una economia de 0,5 minutos.

DIAGRAMA No 3 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas fritas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 4( 10,47 3 9,97 1 0,5
ACTIVIDAD: Transporte 1 0,25 1 0,25 (0] o]
Fritura Demora 1 15 1 15 [ 0
OPERARIO Inspeccion o [} o] o (o] o]
METODO: Actual Almacenamiento 4] 4] 0 Y] [ 0
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 2 1,78 2 1,78 0 0
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 8 27,5 7 27 1 0,5
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 4 4 ]
%‘7&« %‘é %
No. DESCRIPCION '% Q(-,- 'Qo OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
(m) | (min) | @ = | D [ V
1 |Trasladar el balde al area de rebanado. 30 1b 4 0,25 X Traslado del balde manualmente.
|
2 [Colocar la papa en maquina de rayado. 301b 2 En el volumen especificado y con

un espesor de corte de 2 mm.

M

Se desecha el almidon y entrega al

3 [Quitar el almidén de la papa. 1 tina 0,5 > X aestor ambiental,
4 |Remojar en colorante a la papa rayada. 1 tina 15 x / La tina esta previamente con la
mezcla de agua y colorante.
5 |Cargar a maquina elevador. 10 Ib 1,283 x < x Poner c}e acuerdo a la temperatura
‘ del aceite
6 |Sacudir el agua en zarandas. 10 Ib 2,217 b3 Se q“?da el desperdicio en la
‘ bandeja.
7 |Freir en aceite. 10 Ib 5,75 }l{ Temperatura debe estar entre 123

a 160°

llustracidn 28: Cursograma analitico del proceso de fritura mejorado
Fuente: Investigacion Realizada
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Secado: se elimina una actividad por lo que se obtiene un tiempo de 10 minutos, con

una economia de 2 minutos.

DIAGRAMA No 4 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Papas fritas seleccionas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 3 7 3 7 0 0
ACTIVIDAD: Transporte o [} o] o (0] o]
Secado Demora 4] Y] 0 4] [ 0
OPERARIO Inspeccion o [} o] o (o] o]
METODO: Actual Almacenamiento 4] 4] 0 Y] [ 0
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 2 5 1 3 1 2
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 5 12 4 10 1 2
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 0 0 0
<, %, 2
. 2, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(-,- %,o OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
m) | (min) | @ = | D [ V
1 |Colocar en bandeja de acero. 10 1b 3 X La pandeja totalmente limpia y
. desinfectada.
M Visualmente y en dos recipientes el
2 |Verificar y separar las papas fritas. 10 1b 3 X < X uno de quemada y el otro de papa
‘ no bien frita.
3 |Anadir sal a las papas fritas. 10 1b 1 i De 100 g a 120 g por quintal.
l Suavemente para que la papa no se
4 |Colocar papa en kaveta. 41b 3 X rompa y se hagan pedazos. La

kabeta contiene 50 fundas

llustracién 29: Cursograma analitico del proceso de secado mejorado
Fuente: Investigacion Realizada
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Empaque: se simplificaron dos actividades con la automatizacion de la maquinaria,

obteniendo un tiempo 4,27 minutos con una economia de 3,97 minutos.

DIAGRAMA No 5 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Fundas de papas fritas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 3 7,57 3 3,6 o 3,97
ACTIVIDAD: Transporte 2 0,58 2 0,58 (0] o]
Empaque Demora (1] 0 0] (1] 0] 0]
OPERARIO Inspeccion o [} o] o (o] o]
METODO: Actual Almacenamiento 4] 4] 0 Y] [ 0
SECCION: Area de Produccién Op i6 binad 1 0,08 1 0,08 0 0
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 6 8,23 6 4,27 0 3,97
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 7 7 ]
<, % 2
. 2, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(-,- 'Qo OBSERVACIONES
(4 ? o SIMBOLO
(m) | (min) | @ D [ [V |
1 |Traslado de kaveta a tolva. 4 1b 4 0,333 Se traslada a la maquina
empacadora.
2 [Cargar tolva con la papa. 41b 3 X _Cargar tolva con la papa sin
‘ importar tamano.
3 |Empaquetar producto. 1 funda 0,083 )li ; X Peso debe tener 30 g.
4 |Anadir salsa de tomate. 1 funda 0,017 b Utilizar automatismo de maquina,
‘ sachet de 5 g.
5 Colocar productos empaquetados en kaveta 41b 0,583 }l{ 50 fundas en 1 Kaveta.
perforada.
6 |Trasladar al area de embalaje. 41b 3 0,25 Trasladar manualmente al area de

embalaje.

lustracién 30: Cursograma analitico del proceso de empaque mejorado
Fuente: Investigacion Realizada
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Distribucion: se simplifican dos actividades y reemplaza de lugar donde se realiza
una actividad por lo que se obtiene un tiempo de 9,23 con una distancia de 7 metros,

con una economia de 1,93 y una distancia de 3 metros.

DIAGRAMA No 6 HOJA 1 DE 1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Cajas con fundas de papas fritas No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
Operacién 2 2,17 2 2,17 0] 0]
ACTIVIDAD: Transporte 2 2,5 2 0,57 (0] 1,93
Distribucion Demora 4] 4] 0 4] [ 0
OPERARIO Inspeccion o [} o] o (o] o]
METODO: Actual Almacenamiento 4] 4] 0 Y] [ 0
SECCION: Bodega de produccién Op i6 binad 3 6,5 3 6,5 ] [\]
ELABORADO POR: Andres Salazar TOTAL 7| 11,17 7 9,23 0 1,93
APROBADO POR: Ing. Genoveva Zamora DISTANCIA (metros) 10 7 3
<, % 2
. 2, %, %,
No. DESCRIPCION % Q(-,- %,o OBSERVACIONES
Q@ ? o SIMBOLO
m |mn | @ )] D [0 [V |
1 |Colocar y organizar en cajas. 51b 5 T < x Verificar el sellado de los productos.
i Embalar el cartén para evitar
2 |Embalar las cajas. 51b 0,167 X destruccién del producto, con la
capacidad de la caja.
3 [Trasladar a bodega. 51b 6 0,4 b'e Enviar a bodega las cajas
4 |Apilar las cajas. 251b 0,5 X > X Apilar hasta 5 cajas una sobre otra.
5 |Preparar el pedido. 251b 2 X Mediante via telefénica.
6 [Trasladar de pedido. 251b 1 0,167 X Trasladar las cajas del pedido.
7 |Entregar el producto al vendedor. 251b 1 X > X Entrega de factura y producto.

llustracién 31: Cursograma analitico del proceso de distribucién mejorado
Fuente: Investigacion Realizada
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4.3. ANALISIS COSTO — BENEFICIO

Una vez propuesto el método a seguir, se debe realizar y proponer el analisis costo—

beneficio, para recibir la aprobacion del Gerente General.

Se debe obtener el costo de la mano de obra, para cada cargo de trabajo que
intervienen en los procesos productivos como son: Gerente General, Jefe de

Produccion y Operarios.

El sueldo que se cobra mensualmente se le multiplica por un factor de correccion al
que ya incluye decimo tercer, decimo cuarto, vacaciones, otros, con el que se obtiene
el salario mensual, después se debe dividir los dias y los minutos diarios laborados

mensualmente, obteniendo un costo por minuto de la mano de obra unitario.

Cuadro 26: Costo de mano de obra por minuto

Sueldo | F Correccidn Salario | min/ mes | $/min
Gerente General 800 1,38 1104 9600 0,12
Jefe de Produccion | 600 1,38 828 9600 0,09
Operarios 366 1,38 505,08 9600 0,05

Fuente: Investigacién Realizada

Recepcién de materia prima: el ahorro de este proceso esta en tres actividades.

Planificar el pedido de la materia prima: con 4,5 minutos ahorrado, lo realiza el
Gerente General a $ 0,12 dolares por minuto, se obtiene una economia de $ 0,54

ddlares por ciclo estudiado.
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Prueba de fritura: con 40,5 minutos ahorrado, lo realiza el Jefe de Produccién a $
0,09 délares por minuto, se obtiene una economia de $ 3,65 dolares por ciclo

estudiado.

Confirmar y negociar la materia prima: con 4,5 minutos ahorrado, lo realiza el jefe
de producciéon a $ 0,09 dolares por minuto, se obtiene una economia de $ 0,41

ddlares por ciclo estudiado.

Para el proceso se pretende una inversion de $200 dolares americanos que son: hojas

de inventario de materia prima, contratos y honorarios a los abogados que serviran

para la administracion de un afio.

Preparacién de la materia prima: el ahorro de este proceso esta en dos actividades.

Trasladar la materia prima al area de lavado y pelado: con 30 minutos ahorrado, lo
realiza un operario a $ 0,05 ddlares por minuto, se obtiene una economia de $ 1,50

ddlares por ciclo estudiado.

Sacar los ojos de la papa: con 0,07 minutos ahorrado, lo realizan el Jefe de
Produccién a $ 0,09 ddlares por minuto y 3 Operarios a $ 0,05 délares por minuto, se

obtiene una economia de $ 0,17 ddlares por ciclo estudiado.

Para el proceso se pretende una inversion de $ 1500 délares americanos en la
adecuacion de una nueva bodega de materia prima junto al area de pelado y una

compra de 4 “cucharas” con un total de $ 200 dolares americanos, estan hechas de
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acero inoxidable y disefiadas exclusivamente para esa actividad con durabilidad de

un afo.

Fritura: el ahorro de este proceso estd en una actividad.

Colocar agua al balde: con 0,5 minutos ahorrado, lo realiza un operario a $ 0,05

dolares por minuto, se obtiene una economia de $ 0,03 dolares por ciclo estudiado.

Secado: el ahorro de este proceso esta en una actividad.

Separar la papa grande y pequefia: con 2 minutos ahorrado, lo realiza un operario a $

0,05 dolares por minuto, se obtiene una economia de $ 0,10 ddlares por ciclo

estudiado.

Empaque: el ahorro de este proceso esta en dos actividades.

Cargar tolva con la papa: con 3,95 minutos ahorrado, lo realiza un operario a $ 0,05

dolares por minuto, se obtiene una economia de $ 0,20 dolares por ciclo estudiado.

Anadir salsa de tomate: con 0,0167 minutos ahorrado, lo realiza un operario a $ 0,05
dolares por minuto, se obtiene una economia de $ 0,000833 ddblares por ciclo

estudiado.

Para el proceso se pretende una inversion de $50 doélares americanos en la

contratacion de un mecanico para la automatizacion de la maquina.
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Distribucion: el ahorro de este proceso esta en dos actividades.

Trasladar a bodega: con 0,1 minutos ahorrado, lo realiza un operario a $ 0,05 dolares

por minuto, se obtiene una economia de $ 0,01 ddlares por ciclo estudiado.

Trasladar de pedido: con 1,83 minutos ahorrado, lo realiza un operario a $ 0,05

dolares por minuto, se obtiene una economia de $ 0,09 dolares por ciclo estudiado.

Para el proceso se pretende una inversion de $1500 dolares americanos en la

construccién de la bodega de producto terminado en la planta baja.

Cuadro 27: Ahorro e inversion total

Ahorro |Inversién
Proceso | $/CICLO | $/afio
PM-01 4,59 200
PM-02 1,67 1700
PM-03 0,03 -
PM-04 0,10 -
PM-05 0,20 50
PM-06 0,10 1500
Total 6,68 3450,00

Fuente: Investigacion Realizada

Para el andlisis de costo — beneficio se realiza mediante tres condiciones:

e El cuello de botella constituye el proceso PM-02.

e El ciclo medido corresponde a 116 fundas de 30 gramos.

e 280 dias laborados al afio.
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El total de la planificacion de produccién diaria las fundas de 30 gramos representan

el 30 %.

La economia de tiempo del PM-02 total es de 5,13 minutos obteniendo 116
productos, entonces se puede decir que en 480 minutos (produccion diaria)
obteniendo 10853 productos. Si se dice que el 30 % representa la produccion diaria

se consigue 3256 productos.

Para obtener la produccion anual de productos se multiplica por el nimero de dias

laborados en el afio que en el caso son 280, se consigue 911.719 productos.

Entonces, en 116 productos se ahorro $ 1,67 dolares (tiempo de ahorro PM-02) y en

911.719 productos se ahorro $ 13.109,89 dolares.

Por lo tanto, con una inversién de $ 1.700 délares se ahorra 13.109,89 délares

anualmente, recuperando la inversion en un tiempo de 1 mes y medio.

C/B=%$1700/%$13109,89 = 0,1296*12=1,55 meses
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4.4. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

El manual constituye el documento entregable del presente trabajo de titulacion; y se

encuentra en el ANEXO 11.

A continuacion se describe el contenido de cada uno de sus acapites.

1. Introduccién

Es la seccion inicial del manual de procedimiento, se describe a que se dedica
la empresa, la descripcion de los productos que realiza, la importancia del
proceso y sus beneficios de disponer de un documento como el manual de

procedimientos.

2. Antecedentes

Una resefia histérica de donde y cuando nace la empresa, porque fue creada, y

se diagnostica como se encuentra sistematizada.

3. Marco Legal

Se describe bajo que ley esta constituida la empresa, las bases legales a las que

se deben regir.
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4. Procedimientos

o Procedimiento de Recepcion de materia prima

o Procedimiento de Preparacion de la materia prima
O Procedimiento de Fritura

o Procedimiento de Secado

O Procedimiento de Empaque

o Procedimiento de Distribucion



CAPITULO 5: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

o Empresa Willmar cuenta con una marca propia, esta dedicada a la venta de
snacks, con una variedad de productos para eleccién del consumidor a nivel
nacional, por el empleo de productos de calidad para la elaboracién. Por lo que
la empresa ha ido creciendo rapidamente y cuenta con sistematizacion de
procesos, cargos establecidos y reglamento de uniformes, el producto mas
vendido es el de las papas fritas; las BPM’s ayudan a obtener productos de
calidad y es un requisito que debe cumplir para su funcionamiento y que en
muy pocos puntos le faltan por cumplir teniendo un impacto en algunos de los

procesos.

o A partir del diagnostico del andlisis macroentorno y microentorno se consiguio
informacién de variables para establecer las fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas con lo que se ha conseguido determinar el nivel de
impacto, la evaluacion de factores externos e internos, para proponer las
estrategias segun sus objetivos estratégicos y sefialar una estrategia defensiva
que debe ser utilizada hacia un mejoramiento de abastecimiento de materia

primay asi ser elevada la productividad de la empresa.

104
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Se realizo el levantamiento de todos los procesos de la empresa, se identifico a
que tipo pertenecen, luego fueron codificados, y se diagram6 el mapa de
procesos. La Gestion por Procesos permite identificar todas las caracteristicas
del proceso por lo que se realizo la caracterizacion de los procesos misionales
que son: Recepcidn de materia prima, Preparacion de la materia prima, Fritura,
Secado, Empaque, Distribucion, aqui se visualiza todos los elementos
existentes y con esta informacion se diagram0 los procesos actuales en una
representacion grafica que servird para analizar y conocer el proceso para una

mejora futura.

La mejora de procesos se realiza constantemente porque el mundo cambia,
siempre se estd preparando para ser mas competitivos, si no se emplea el
mejoramiento no puede enfrentarse a la competencia y posiblemente puede ser
eliminado. Por ello se realizo el estudio del analisis general para ver que puede
ser mejorado, encontrando algunas actividades mal realizadas e idear como se
debe realizar. Los cambios fueron examinados y se diagramaron en los nuevos
cursogramas analiticos mejorando el tiempo y disminuyendo el costo con la

implementacidn de nueva infraestructura.

Se realizd el documento entregable del estudio, el “Manual de
procedimientos”, aqui se detalla informacion como: el proposito, alcance, lider
del proceso, procedimiento, politicas y normas de operacién, documentos,
registros, indicadores y el diagrama de flujo; es una herramienta que facilita el
entendimiento del proceso y servira para desarrollo de los procesos productivos

de la empresa.
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5.2. RECOMENDACIONES

. Las BPM’s es un requisito que se debe cumplir, existe algunos puntos que
deben prestar atencion para mejora de sus productos y mejores resultados,
debera afiadir sefialética en todo el flujo de la cadena productiva, como también
puertas de doble acceso para no permitir el paso de roedores e insectos,
deberan realizar sefialética de lavarse las manos después de salir del bafio, e

implementar el sistema de pallets.

o Se recomienda implementar la nueva mision, vision, valores y principios en la
empresa, realizados por el presente estudio. La estrategia a implementar debe
ser defensiva, por tanto se recomienda conversar con los proveedores de
materia prima y llegar a un acuerdo contractual para la planificacion acorde a

la necesidad de la empresa con oportunidad, calidad y precio.

o Capacitar al personal acerca de la Gestion de Procesos, indicando el nuevo
mapa de procesos, identificAndose cada persona en que procesos se
desempefian, también hablar sobre los cursogramas, exponiendo cada uno y

como funcionan.

o Para la implementacion de la nueva propuesta realizar capacitaciones y
exponer como sera el nuevo método a seguir, de que manera se efectivizaran
las mejoras de la infraestructura y alentar al personal que los mejores

resultados son obtenidos gracias a la mejora continua.
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Se propone utilizar el “Manual de Procedimientos” como una herramienta que
facilite al operario la identificacion de las caracteristicas de los procesos,
también bajo que politicas y normas se ejecutan, y podra evaluar los

indicadores propuestos para mejores resultados.
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ANEXO 1: ENCUESTA PARA LA DETERMINACION DE LA MISION /VISION

RESULTADOS@MERAENCUESTARPARAR
KC-R @S LABDETERMINACIONEDEAAE
Hojalfl@ell

MISION/VISION

Fecha@le@Emision

Procesamiento:@Villiamf

ANEXOMNo.A Encuestador:BAndresBalazar
Cardenas

18/10/15
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2.3
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2.5

1.1.
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é{EualesBondasrincipales®roductos®ue®laboran@VILLMAR?
Papasritas,@hifles@leBald@ulce,Rueritos,Enani@eBaly@ e ulce,thabas@ritas,naniZon@jonjoli

éMoéndeEompite@AVILLMAR?
Su@nercado@s@Pichincha,FTungurahua,Lotopaxi,himborazo,MNapoF@Pastaza.
Esta@irigidofhacia®IBegmento@efhifios,@eRstratoBocial@nediodBajo.
é¢EsdaRecnologia@inAnterésprimordial@e@AVILLMAR?
Si,BborqueButomatizanfosirocesos@nediante®quiposFEmaquinaria@e@ltimaiecnologia@nzIHin@l el
obtenerin@roducto@e@alidad.

é{frataBVILLMAR®@ e lcanzar@®bjetivos@®condmicos?
Siemprefbusca@umplir@I@nayori@nercado,@ajarEostos@efproduccién@@nejorardosiprocesos.

éEualesBondosrincipios@Malores@eAVILLMAR?

Valores:@Honestidad, Trabajo@nZquipo,Xalidad@eliroducto.
Principios:@®Responsabilidad,@idelidad
{Tuadl@sdaentaja@ompetitiva@e@VILLMARR
Laalidad@elBroducto,precio®dBervicio.
Calidad@el@roducto:@oniI@Eontenido@nenor@e@rasa,thigiénicamenteilaborado.
¢AVILLMAR®Zespondedas@preocupacionesBociales,omunitariasiy@mbientales?
Si,@umpliendo@onfasthormas@xigidas,@eutilizacion@ el ceite@nedianteiltros,daRascaraiiedafpapal
sefoleva@@inEestor@mbiental@ara@nejoriitilizacion.
éAos@mpleadosBoninGctivo@alioso@ara@VILLMAR?
Si,BborqueBoniartedundamental@e@roduccion.

2 ANALISISDEAASITUACIONBACTUALDEAWILLMAR
PRODUCTOS
EnBulriterio,@Tuadl@leRllosEsEIDHosAnas@mportantes?@E@PorFué?
TodosHos@productos@on@mportantes,iero@inos@edosEnasd@mportantesBonasipapasHritas
BorEener@nayor@otacion@EnzEIEnercado
{Tual@s@®IPprocedimientoiparaidnicio@edafroduccion?
LaBelecci’On@leda@nateriaBbrima,BborqueBiemprerabajan@on@nateriaBrima@e®alidad

é{Existe@in@ontrol@edos®rabajadores@®n@jecucion@®Eerminados?
TodosHos@procesos®ienen@in&ontrol@eRalidad

éEudlesBondoslanesipara@iesarrollarfuevosiroductos?
Si,Befhace@in@Estudio@e@nercado,@equerimiento@emuevosiroductos.

éMuélalorEgregado@proporciona@VILLMARENBusBroductos?
Notienefin®@alorgregadoor®i@Enomento.
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2.6

3.1

3.2

33

4.1

4.2

4.3

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

6.1

{ual@s@IPproducto@nasducrativod@enosducrativo?
El@nasducrativo@siaparita
El@nenosAucrativo@shifle@eBal

3 CLIENTES
¢EOmoyFuiénestadquierenBusiroductos?
Son@gentes@e@entas,®llosBe@cercan@da@ndustria@bastecerse@edo@uetecesitan,Hos@Egentes@e
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¢{EomolosWenBuslientes?
Comolina@mpresaBeria@oni@roductos@e®alidad,Bara@brir@nercadodEbastecer.

¢En@jué@nercadothuevo@eberiadncursionar@VILLMAR?
EnBectores@ondethoBe@®Encuentra@i®roducto,BlondemoZeldlega@onIFPproducto.

4 PRECIOS
{TLomoBe@stablecenBus@precios?
Entbasedos@Pprecios@edproductosBimilares@®n@®I@nercadod @ ostos@eFProduccion

é{ELuandoFueronZevisadosporFiltimaiez?

{EomoBeXomparanEnXuanto@daXompetencia?
se@omparan@nZuantoiFramajeddakresentacion@eldroducto.

5 INSTALACIONESFiSICAS¥ERECURSOSEMATERIALESHETECNOLOGICOS
{Misponen@el@spaciodisicomecesariodZdecuado@paradadabricacion@efroductos?
PorZI@anomentoleGcuerdodaapacidad@efroduccion@BeEnantiene@®n@inuen@spacioisico

é{@onocendastuevas@endencias®ecnoldgicasdmateriales,RBquipos,Boftware,®tc.)®nHoRjue@espectal
aBusBrocesos?
SigPporquedododmplementa,orFalta@e®apital,@nuy®aros.

é{TualesBonBusHuentes@lelAnformacion@especto@dosEvances®ecnoldgicos@ledas@ctividadesiel
WILLMAR?
Através@eldnternet@@otizaciones@uellesthacendas@Empresas@jueBe@edican@Ha@naquinaria@ndustrial.

EnZaso@eZdquisiones,&Sethace@in@revio@®studio@eX ostoWs.Beneficio?
Si

éSe@lispone@e@inBistema@lednventarios?
Si,Bbor@scritos,Borantidades@ecuerdo@Bulnateria@prima,BEn@productoserminados@or@inidades
deadaBbroducto

éMiene@ontrolZobreBusdnventariosd@aducidad@ie@nateria@®rima?
Si,thoBe@omprada@nateria@rimabara@ueBe@juede@nd@nventario@nuchoiempo,Beealiza
pruebas@ntes@le@ecibirda@nateriarima.
é¢Tuenta@onBlanes@e@ontingencia@ara@osibles@ccidentes@niI®rabajo?
Si,@ienen@ariosi@lanes@eRontingencia,Be@ncuentran@apacitada.

{Beoman@EnRuentadas@onsideraciones@imbientalesiinomento@e@ompraie®quipos?
Siempre,Be@ompraquipos@ue@roduzcaniEnayordimpacto@mbiental®osible

6 TOMAMEMECISIONES
{Eual@s@E®IParametroparada@oma@ie@ecisiones?
Decuerdodafhecesidad@lel@roceso
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6.2

6.3

6.4

6.5

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

éSobrejuetbaseBe®omadas@ecisiones?
Sobrelbajarostos@lefroduccion,Fiumentardaalidad@e@roducto

é{Belasandas@ecisiones@®nA@nformacionGpropiada?
Si,BiempreBe@ncuentraBeguro@uedaiinformacidonBeaXonfiableFAuegoReBer@nalizadakbara®omar
una@lecisién

{LomoRonsidera@uesEimiveldle@elegacion@eFunciones?
Se@elegaffunciones@le@cuerdo@da@®xperiencia@alores@leda@persona

é¢Comopuedednejorarda®omaiie@ecisiones?
Son@sesoramiento@on@ersonal@specializado.

7 PERSONAS

{EomoBelasificandosmiveles@e®argos@EnANILLMAR?
SeXaracteriza@nBRategorias,@I@naestro@ealler,dosBperarios,Hos@Eprendices

{Tual@s@®Imivel@leBprofesionalizacion@edosFuncionarios@e@VILLMAR?
Debenener@or@o@nenosda®ducacidnibasica

é{@onocefcerca@leliersonal@BBuXargo@nRuanto®dad,®apacidad,Botencial,Fotacion®Fubilacion?
Si,Belealiza@®studios@eBZalud@nualmente

éExistelncentivos®Empleado@el@nes@paradncentivardadroductividad?
Si,Bela@infbono@enetas@esponsabilidad@iasiersonas@ueBeestacan@nl@nes

EnBulXriterio,@ sujersonalZeBienteBFEustoEondoFuethace?
Si,BeBiente@BBustoBonBersonas@ueBeRncuentran@ucho@iemponda@Empresa.

FIRMA



114

ANEXO 2: LOS FACTORES CONSIDERADOS PARA LA MISION

MISION

¢ Quienes son los clientes de WILLMAR?
Son agentes de ventas, mayoristas que estan encargados de la
distribucion de los productos

¢ Cuales son las principales productos que elaboran WILLMAR?
Papas fritas, chifles de sal y dulce, cueritos, mani de sal y de
dulce, habas fritas, mani con ajonjoli

¢ Donde compite WILLMAR?

Su mercado es Pichincha, Tungurahua, Cotopaxi, Chimborazo,
Napo y Pastaza.

Esta dirigido hacia el segmento de ninos, de estrata social medio
y bajo.

¢ Es la tecnoligia un interés primordial de WILLMAR?

Si, porque automatizan los procesos mediante equipos y
maquinaria de ultima tecnologia en el fin de

obtener un producto de calidad.

¢ Trata WILLMAR de alcanzar objetivos econémicos?
Siempre busca cumplir el mayor mercado, bajar costos de
produccion y mejorar los procesos.

¢ Cuales son los principios y valores de WILLMAR?

Valores: honestidad, hanradez, puntualidad, solidaridad,
companerismo.

Principios: Responsable, fidelidad, puntualialidad

¢ Cudl es la ventaja competitiva de WILLMAR ?

La caidad del producto, precio y servicio.

Calidad del producto: con el contenido menor de grasa,
higienicamente elaborado.

¢ WILLMAR responde a las preocupaciones sociales, comunitarias
y ambientales?

Si, cumpliento con las normas exigidas, reutilizacion del aceite
mediante filtros, la cascara de la papa

se lo lleva a un gestor ambiental para mejor utilizacion.

¢ Los empleados son un activo valioso para WILLMAR?

Si, porque son parte fundamental de produccion.
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ANEXO 3: LOS FACTORES CONSIDERADOS PARA LA VISION

VISION

¢Cudando?

En 5 anos

¢ Qué?

La elaboraciéon de snacks con mejor tecnologia e incrementar las
ventas.

¢Como?

Implementando nueva tecnologia

¢Con quién?

Con personal capacitado.

¢(Para qué ?

Para mejorar su nivel de produccion y ser mas productivos.
(Donde?

En Ecuador




ANEXO 4: PARETO ESTRATEGIA FODA

causas

116

ESTRATEGIA FODA
efectos
OPORTUNIDADES AMENANZAS
TOTAL TOTAL
a b a b c d e
«&» a 4 20
N
E b 0 16 4 0 21
'g c 8 24 0 4 1 21
- d 0 0 1 0 0 5
e 0 4 4 0 12
f 1 9 4 1 9
13 32 73 21 12 [ 92
%)
w
[a)
<
a
—r
)
a a 0
TOTAL 4 20 1 0 0 8 17
GRAN
TOTAL 32 21 40 93 26 21 20 28 14 109
34% 23% 43% 100% 24% 19% 18% 26% 13% 100%
2 3 2 3 4 1 5
Mm% . eT%
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44
37
45
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18
165

37

37

27%

22%

27%

3%

10%

11%

100%

100%

100%
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ANEXO 5: ANALISIS GENERAL PROCESO RECEPCION DE MATERIA PRIMA

ANALISIS GENERAL

SIMPLIFICACION DEL TRABAJO

PROBLEMA ESTUDIADO:

OBJETO: Papas

ANALISIS:

HOMBRE x4

ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
SIMBOLOGIA Y ACTIVIDADES " " "
MATERIAL O No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
EMPIEZA: Planificar el pedido de la materia prima. [ Operaciéon 4 52,5
ACTIVIDAD: Recepcion de materia prima =) Transporte 1 100
TERMINA: Trasladar la materia prima. D Demora [ 0
OPERARIO [ ] Inspeccién 1 2
METODO ACTUAL @ FECHA: 10/05/2016 v Almacenamiento o o
P ROPUESTO o ELABORADO POR: Andres Salazar Operacién combinada 4| 25,67
SECCION: Area de Produccion APROBADO POR: Dr. Williams Cardenas ‘TOTAL DE ACTIVIDADES Y TIEMPOS 10| 180,2
DISTANCIA EN METROS 10
¢QUEBEHACE? ¢DONDE,LUANDO,MUIEN,LOMO? ¢YPORMUE? IDEAS
=
K « g E[FHTE liminari I REfflReemplazar
9 L] = 3 . o=Dm|V alg Q
No DESCRIPCION 5 I o g CONDICIONES DE EJECUCION [N o OBSERVACIONES m " —
2 - E~ ] o @ g E &S s ColffliCombinartl II SESimplificar?
gl & g g H 2(0(5|8|8 @
o ) = [ [ o(Ajo|Q|O
VerificarIdnventario®nibodega,Veros? R .
3002 ! LI th t: [ d
1 |Planificar®IBedido@efafnateriafrima. . 5 pedidos@iefositlientes,Blanificar@juediiasEel x |Sefpierdeiempobplanificandolainateriairima. S eva_r ojastelinventariosiyfholiiependeride
quintales ) losElientes.
elaboraaapairita.
. . 3008 . . - v . .
2 |Confirmar@iBroveedorIpedido. quintales 2 Mediante@ia&elefonica. X Actividad®ealizadaorrectamente.
Sedl, I d i i
3 |Recibir@nuestra@e@nateriairima. 1@yuintal 0,5 eq amataifproveedoriprimerofuelraigatin Actividad®ealizadaorrectamente.
quintal@le@nuestra.
Deb: .00db| ribult [@nid Selnid al i i
4 |Medir@ipeso. 1Ruintal 0,167 ebenitener rsfportbultolyBeinide M x x | Setinidettonialpapauciatieltierralyzon S |Medirl ot nilimpi udidal
mediantefinatalanzaléctrica. ‘ desperdicios.
. ficaci N
5 |Verificarfa®@alidad®edaiapa. 1@yuintal 2 Segunﬁhspe(_:l |cac|0n.esﬁﬂeﬁamano,@nadures,’ }{ X Se@eberiathacer@ntes@iedaEnedicion.Bl R RealizarBntes@edaEnedicion@elieso.
colory®antidad®eierra.
. . Pasabporodo®IBrocesoeiproducciéniparall A& . RealizarBnuestreo@eB@uintales@on@inas2AbsQ
6 |Pruebaiiefritura. 1l tal 45 Pruebafief| tal: let frden. S
ruebatiedritura fuinta verificar@Iproducto®erminado. x X |PruebaiiedFuintalZompletofporibrden c/u.Baltzar)
7 |Prueba@ieBabor@iedaibapa. 3@ramos 0,5 Debe@umplirtk ificas. Actividad®ealizadaorrectamente.
3002 Contrat: bal,@eb: tuall o
8 |Confirmarmhegociarfa@nateriairima. . 5 ontratoverbal Mebethacersefpuntualia X X x |NothayRontratos@scritos. S Contratos@scritosl@AinGrecio®stablecido.
quintales entrega.
. . . 3002 . . . ol o "
9 |Recibirda@nateriafrima. quintales 20 RecibirBnateriafrimal »3 Actividad®ealizadaorrectamente.
. . 3002 I e - :
10 |Trasladar@a@nateriafrima. intal 10 100 Trasladar|ZErea®efbodega@ie@nateriafrima. X Actividad®ealizadaorrectamente.
quintales
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ANEXO 6: ANALISIS GENERAL PROCESO PREPARACION DE LA MATERIA PRIMA

ANALISIS GENERAL

SIMPLIFICACION DEL TRABAJO

PROBLEMA ESTUDIADO:

"ojos"Baral@vitarGccidentes.

OBJETO: Papas peladas ANALISIS: HOMBRE ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
pas p @ SIMBOLOGIA Y ACTIVIDADES - . -
MATERIAL O No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
EMPIEZA: Trasladar la materia prima al area de lavado y pelado. [ Operaciéon 1 2
ACTIVIDAD: Preparacion de la materia prima) =) Transporte 2 30,5
TERMINA: Sacar los ojos de la papa. D Demora [ 0
OPERARIO [ ] Inspeccién )] )]
METODO ACTUAL @ FECHA: 10/05/2016 v Almacenamiento o o
P ROPUESTO o ELABORADO POR: Andres Salazar Operacién combinada 4| 3,333
SECCION: Area de Produccién APROBADO POR: Dr. Williams Cardenas TOTAL DE ACTIVIDADES Y TIEMPOS 7| 35,83
DISTANCIA EN METROS 15
¢QUEBEHACE? ¢DONDE,LUANDO,MUIEN,LOMO? ¢YPORMUE? IDEAS
=
K « g E[FHTE liminari I REfflReemplazar
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1 Trasladar@a@nateriaBprimailzrea@edavadod el .30 10 30 Trasladoenateria@eRyuintal@nduintal. % M Pe.rdidaﬁueBiempol}nﬁhlﬂraslado@ie@nateria £ (;onstruir@)odega@ﬂeﬁnateria@)rima@unto@I
pelado. quintales prima. area@lelavadodelado.
I~ « I ialpri I impiar@I2
2 | Colocarfi: eriaBrima@nbald 20db 0,25 Quitarfasiiedras,basuradierra. e x |AreaBucia. S ;Z:Jezcarﬁa@naterla@rlma@nﬂba deslydimpiari2?
3 |Colocar@nEndquinaieladora. 20tb 0,083 Ponertuidadosament Jina. i > Actividad®ealizadaorrectamente.
BelaBbor@ndiemne blecid. leand
4 [Semi-lavadoByBelado. 20b 2 . unitiemp ido Ezmpleandol xx Actividad®ealizadaorrectamente.
la@naquina.
Tras! ItbaldeRontk N
5 |Trasladar@aBpapaiiZErea@ie®ontrol@eielado. 30db 5 0,5 p::::sar@nanu ° . X Actividad®ealizadaorrectamente.
Setutil belbstarasileno®l® | |
6 |Colocarfguanbaldes. 30db 0,5 elitilizalinanguerafydiebetstaritasidienofd X x Actividad®ealizadaorrectamente.
balde@efgua.
7 | sacarosjoskledamapa. 308b 25 Confa@yuda@ie®uchillo,@onBrecauciénietirard v « |Produceuellomietbotella. S Disefiar@Amplementarfiso@e? cuchara"®omol)|

herramienta@e®orte.
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ANEXO 7: ANALISIS GENERAL PROCESO FRITURA

ANALISIS GENERAL

SIMPLIFICACION DEL TRABAJO

PROBLEMA ESTUDIADO:

OBJETO: Papas fritas ANALISIS: HOMBRE ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
P & SIMBOLOGIA Y ACTIVIDADES
MATERIAL O No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
EMPIEZA: Trasladar el balde al area de rebanado. [ Operacién 4| 10,47
ACTIVIDAD: Fritura ; ‘Transporte 1 0,25
TERMINA: Freir en aceite. [ Demora 1 15
OPERARIO [] Inspeccién 0 [
METODO ACTUAL = FECHA: 10/05/2016 v Almacenamiento 4] ]
P ROPUESTO o ELABORADO POR: Andres Salazar Operaciéon combinada 2( 1,783
SECCION: Area de Produccién APROBADO POR: Dr. Williams Cardenas TOTAL DE ACTIVIDADES Y TIEMPOS 8 27,5
DISTANCIA EN METROS 4
¢ QUEBEHACE? ¢DONDE,ILUANDO,MUIEN,LLOMO? ¢ YBPORMUE? IDEAS
El
= Q ETE liminar@ | REAIReemplazar®
o 3 g ‘5 6 0 = 2] Q s
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° 5 H 2 § ale &l g CofffiLombinartl | STmmSimplificart)
g 2 ] ] ° wlz(<B|=E =
F B 2 ] 2 5le|8|5|Q @
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¥ NoBelncuentra t Bgual Sefpuedeltavarila rilitimatvez, Buandol
2 |Colocarfguai@lalde. 30tb 0,5 Con@nangueray@olocar@nIalde. X X oBetEncuentrargumentolparafponergua E eﬁbule e var. lﬁbapaﬁbo imaweztuando
otraez. sefuita@I@Imidon.
EnI@ol 2 ificado@Eon@ini: el
3 |Coloc @naquina@e@ayado. 30db 2 n olumengspecificadofiEonniEspesoriie Actividad@ealizada@orrectamente.
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, . Sel®: ha@I@ImidonF@nt @IFestord - .
4 |QuitarI@Imidon@edaipapa. 1&ina 0,5 © ésec 3 midéniyentregaligesto Actividad#ealizada@orrectamente.
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Latina@st: i te@onda@nezclaie
5 |Remojar@nXolorant yada. 1&ina 15 altinalstapreviamentefton czclatietgua Actividadi#ealizada@orrectamente.
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6 |Cargar@@Enaquinalevador. 10db 1,283 Poner@e@cuerdo@daemperatura@el@ceite Actividad@ealizada@orrectamente.
7 |Sacudir@I@gua@nizarandas. 10db 2,217 SejuedaI@esperdicio®niatbandeja. X Actividad@ealizada@orrectamente.
8 |Freir@n@ceite. 10db 5,75 Temperatura@iebe®@star@ntre23°@A60° Actividad®@ealizadaorrectamente.
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ANEXO 8: ANALISIS GENERAL PROCESO SECADO

ANALISIS GENERAL

SIMPLIFICACION DEL TRABAJO

PROBLEMA ESTUDIADO:

OBJETO: Papas fritas seleccionas ANALISIS: HOMBRE ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
P @ SIMBOLOGIA Y ACTIVIDADES - . -
MATERIAL O No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
EMPIEZA: Colocar en bandeja de acero. [ Operacioén 3 7
ACTIVIDAD: Secado = Transporte [ []
TERMINA: Colocar papa en kaveta. D Demora [ 0
OPERARIO [ ] Inspeccién )] )]
METODO ACTUAL @ FECHA: 10/05/2016 v Almacenamiento o o
P ROPUESTO o ELABORADO POR: Andres Salazar Operacién combinada 2 5
SECCION: Area de Produccion APROBADO POR: Dr. Williams Cardenas TOTAL DE ACTIVIDADES Y TIEMPOS 5 12
DISTANCIA EN METROS
¢QUEBEHACE? ¢DONDE,LUANDO,MUIEN,LOMO? ¢YPORMUE? IDEAS
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quer rol ibiendrita. ‘
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N; [ rida: d Ah [, h r
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lasBpequefias. tamafio@eBapa.
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Suavementelpar i el i o _
5 |[Col Enkaveta. 4db 3 1 Actividad®ealizada t: te.
olocarfpapatnikaveta hagan@edazos.Aatkabeta®ontiene®0Fundas * ctividaciiealizadaorrectamente




ANEXO 9: ANALISIS GENERAL PROCESO EMPAQUE
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ANALISIS GENERAL

SIMPLIFICACION DEL TRABAJO

PROBLEMA ESTUDIADO:

OBJETO: Fundas de papas fritas

ANALISIS: HOMBRE

ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
@ SIMBOLOGIA Y ACTIVIDADES - . -
MATERIAL O No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
EMPIEZA: Traslado de kaveta a tolva. [ Operacion 3| 7,567
ACTIVIDAD: Empaque = Transporte 2| 0,583
TERMINA: Traslar al area de embalaje. D Demora [ 0
OPERARIO [ ] Inspeccién )] )]
METODO ACTUAL @ FECHA: 10/05/2016 v Almacenamiento o o
P ROPUESTO o ELABORADO POR: Andres Salazar Operacién combinada 1| 0,083
SECCION: Area de Produccién APROBADO POR: Dr. Williams Cardenas TOTAL DE ACTIVIDADES Y TIEMPOS 6| 8,233
DISTANCIA EN METROS 7
¢QUEBEHACE? ¢DONDE,LUANDO,MUIEN,LOMO? ¢YPORMUE? IDEAS
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= ¥
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&
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6 |Trasladar@|@EreaRle®mbalaje. 4db 3 0,25 1 Trasladar@nanualmente@I@rea@le®mbalaje. x Actividad®ealizadaorrectamente.
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ANEXO 10: ANALISIS GENERAL PROCESO DISTRIBUCION

ANALISIS GENERAL

SIMPLIFICACION DEL TRABAJO

PROBLEMA ESTUDIADO:

OBJETO: Cajas con fundas de papas fritas ANALISIS: HOMBRE ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
J pap @ SIMBOLOGIA Y ACTIVIDADES - . -
MATERIAL O No. Tiempo No. Tiempo No. Tiempo
EMPIEZA: Colocar y organizar en cajas. [ Operacion 2| 2,167
ACTIVIDAD: Distribuciéon =) Transporte 2 2,5
TERMINA: gar el prod al ded D Demora 2] 0
OPERARIO [ ] Inspeccién )] )]
METODO ACTUAL @ FECHA: 10/05/2016 v Almacenamiento o o
P ROPUESTO o ELABORADO POR: Andres Salazar Operacién combinada 3 6,5
SECCION: Bodega de producciéon APROBADO POR: Dr. Williams Cardenas ‘TOTAL DE ACTIVIDADES Y TIEMPOS 7| 11,17
DISTANCIA EN METROS 10
¢QUEBEHACE? ¢DONDE,LUANDO,MUIEN,LOMO? ¢YPORMUE? IDEAS
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Ei larz| ¢ i i6 12 L i i
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X
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123

ANEXO 11: MANUAL DE

PROCEDIMIENTOS



KC-R@S$S

TALLER
ARTESANAL
“PRODUCTOS
WILLMAR”

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS




KC-R@S

TALLER ARTESANAL

“PRODUCTOS WILLMAR?”

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

> w e

INDICE

INTRODUCCION

ANTECEDENTES

MARCO LEGAL

PROCE
[ ]
[

DIMIENTOS

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE LA MATERIA PRIMA
PROCEDIMIENTO DE FRITURA

PROCEDIMIENTO DE SECADO

PROCEDIMIENTO DE EMPAQUE
PROCEDIMIENTO DE DISTRIBUCION

Elaborado por:
Andres Salazar

Validado por:
Ing. Genoveva Zamora

Autorizado por:
Dr. Williams Cérdenas

Vigencia:




TALLER ARTESANAL MANUAL DE
KC-R@S .ppopucros wiLLMAR” PROCEDIMIENTOS
1. INTRODUCCION

“PRODUCTOS WILLMAR?” estéa dedicado a la elaboracion de ocho productos bésicos: papas fritas,
chifles de sal y dulce, cueritos, mani enconfitado, mani sal, mani con ajonjoli y habas. Es una
empresa que ha crecido rapidamente con conocimientos empiricos, los cuales han dado resultados
satisfactorios y actualmente disponen de Registro Sanitario, permiso de Bomberos, autorizacion del
SRI, y comercializan en seis provincias a nivel nacional: Pichincha, Tungurahua, Cotopaxi,
Chimborazo, Napo y Pastaza. Las expectativas de expansion en el largo plazo es hacia los paises del

area Andina.

El proceso es el componente primordial en la gestion por procesos, para la gestion enfocada en
procesos se debe entender su significado y el resultado de trabajar con este enfoque. La gestion por

procesos permite obtener una ventaja competitiva en relacion con los competidores potenciales.

El manual de procedimientos facilita el entendimiento de cada proceso productivo, para verificar el
buen cumplimiento, evaluar la productividad, observar mediante un diagrama como transcurre el

proceso.

Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:
Andres Salazar Ing. Genoveva Zamora Dr. Williams Cérdenas




TALLER ARTESANAL MANUAL DE

KC-R@S “PRODUCTOS WILLMAR” PROCEDIMIENTOS

2. ANTECEDENTES

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”, con nombre de marca KC-R@S, nace como un taller
artesanal el 28 de septiembre del 2004, en la ciudad de Quito; el propietario y Unico duefio emprende
un negocio porque observa la necesidad en el mercado alimenticio de snacks, por lo que decide crear
una pequefa industria, procesando manualmente y comercializando directamente al mercado local,
con atencion esmerada y productos de calidad que, con el pasar de los afios se transformaria en una

industria que genera empleo para el crecimiento propio y del Sector.

Después de unos afios de observar la aceptacion del producto en el mercado, el duefio y Gerente
Genera de la misma, procede a invertir mas en la empresa dedice sistematizar la cadena productiva,
por lo que comienza a investigar como puede ser reemplazada la mano artesanal por maquinaria
especializada, posteriormente de ser analizada se procedié a la compra e implementacion de la

misma, por los buenos resultados la empresa sigue encaminado al crecimiento.

Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:
Andres Salazar Ing. Genoveva Zamora Dr. Williams Cérdenas




TALLER ARTESANAL MANUAL DE

KC-R@S “PRODUCTOS WILLMAR” PROCEDIMIENTOS

3. MARCO LEGAL

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”, esta constituida bajo la ley de registro unico de
contribuyentes personales naturales con el nimero 0501552707001, a nombre del duefio Williams
Marcelo Cardenas Molina, dedicado a la actividad econdmica principal de elaboracién de
productos alimenticios, deben emitir y entregar comprobantes de venta autorizados por el
SRI (Servicio de rentas Internas) por todas sus transacciones y presentar las obligaciones
tributarias con declaracion semestral IVA. No estd obligado a llevar contabilidad sin

embargo deberan llevar registros para una adecuada toma de decisiones.

La empresa “PRODUCTOS WILLMAR?”, también tiene registrado en el Instituto Ecuatoriano de la
Propiedad Intelectual (IEPI), la marca del producto, tramite numero 181267, desde el 2007, de la

siguiente manera KC“R@S .

“PRODUCTOS WILLMAR?” debe regirse bajo a siguiente base legal:

o CONSTITUCION DEL ECUADOR
o CODIGO DEL TRABAJO
o DECRETO EJECUTIVO 3253
o AGENCIA NACIONAL DE REGULACION, CONTROL Y VIGILANCIA
SANITARIA
o LA CAMARA DE COMERCIO DE QUITO
Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:

Andres Salazar Ing. Genoveva Zamora Dr. Williams Cérdenas
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4. PROCEDIMIENTOS

Elaborado por:
Andres Salazar

Validado por:
Ing. Genoveva Zamora

Autorizado por:
Dr. Williams Cardenas

Vigencia:




KC-R@S TALLER ARTESANAL MANUAL DE
“PRODUCTOS WILLMAR” PROCEDIMIENTOS
PROCEDIMIENTO Pag. 1de 4
CODIGO: Recencion de materia orima Edicion No: Generado el
PM-01 P P 001 15/Nov/2016

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIA

PRIMA

Elaborado por:
Andres Salazar

Validado por: Autorizado por: Vigencia:
Ing. Genoveva Zamora Dr. Williams Cérdenas




TALLER ARTESANAL MANUAL DE

KC-R@S  propuctos wiLLMAR? PROCEDIMIENTOS
PROCEDIMIENTO Pag.2de 4
CODIGO: Recencion de materia orima Edicion No: Generado el
PM-01 P P 001 15/Nov/2016

1. PROPOSITO: Obtener materia prima seleccionada que cumpla las caracteristicas

especificas en funcion de las exigencias del proceso.

2. ALCANCE: Planificacion de pedido de la materia prima a trasladar la materia prima.

3. LIDER DEL PROCESO: Jefe de produccion.

4. DEFINICIONES:

Proveedor.- Que provee o0 abastece a otra persona de lo necesario o conveniente
para un fin determinado.
Muestreo.- Elegir una muestra aleatoria se espera conseguir que sus propiedades

sean extrapolables a la poblacion.

5. PROCEDIMIENTO:

Se planifica el pedido de la materia prima, después de revisar en las hojas de
inventario; posteriormente se llama al proveedor y se confirma el pedido. Entonces
se pide traer una muestra de un quintal para verificar las especificaciones de
tamafo, madures, color, cantidad de tierra y se procede a medir el peso en la
balanza eléctrica de la organizacién. Si cumple con todas las especificaciones el
proveedor trae el pedido para realizar un muestreo al azar de 5 quintales con unas 2
Ibs c/u y realizar una prueba de fritura para comprobar si se cumple con las
exigencias especificas, después se realiza la prueba de sabor de la papa y si cumple,
se procede a confirmar el pedido. Se traslada el pedido a la bodega de materia

prima.

Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:

Andres Salazar Ing. Genoveva Zamora Dr. Williams Cardenas




KC-R@S TALLER ARTESANAL MANUAL DE
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POLITICAS Y NORMAS DE OPERACION:

En el reglamento interno se especifica que deberan ser llenadas las hojas de inventario

siempre que entre materia prima.

Se archivara las facturas de compra en orden.

DOCUMENTOS:

e Contrato de compra.

REGISTROS:

e Factura de compra.

e Hoja de inventario de materia prima.

INDICADORES:
INDICADORES DEL PROCESO
Responsable Indicador Relacién ngil;' Meta Evaluador
( Pedidos
Orden de realizados/Total .
oduccion | pedides | deordenes | T oo | SIREER
P efectivos recibidas a P
tiempo)*100
Cumplimiento ( Caracteristicas
Jefe de de o dutigllcarac- Por =959 Gerencia
produccién | caracteristicas productol pedido | =°7° General
especificas teristeicas
esperadas)*100
10. DIAGRAMA DE FLUJO:
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CODIGO: PM-01 | Recepcion de materia prima | Edicién No: 001 Generado el 15/Nov/2016

PM-01 Recepcién de Materia Prima
Objetivo: Obtener materia prima seleccionada que cumpla las caracteristicas especificas en funcién de las exigencias del proceso
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PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE LA MATERIA

PRIMA
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1. PROPOSITO: Conseguir que la materia prima se encuentre lavada y pelada para una correcta

preparacion de los productos.

2. ALCANCE: Colocar la materia prima en baldes a sacar los ojos de la papa.

3. LIDER DEL PROCESO: Jefe de produccion.

4. DEFINICIONES:

resultados eficaces.

Pelada.- Papa sin cascara.

5. PROCEDIMIENTO:

Balde.- Recipiente que se emplea para sacar agua y transportar agua.

Maquina Peladora.- Maquina de sector industrial que se emplea para pelar papas con

Cuchara.- Herramienta disefada especificamente para sacar los ojos de la papa.

Colocar la materia prima en baldes de agua sin piedras, basura y tierra; dejar area

completamente limpia con agua. Luego colocar cuidadosamente en maquina peladora,

se pela y se semi-lava en la maquina en un tiempo establecido y salen en un balde.

Después se traslada la papa al area de control de pelado para aqui colocar agua para

visualizar mejor la papa, se utiliza manguera y debe estar casi lleno el balde de agua.

Por ultimo se sacan los o0jos de las papas con la ayuda de una cuchara.
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6. POLITICAS Y NORMAS DE OPERACION:

Se realizara la limpieza del area al finalizar el dia de labor, y llenar la informacion de hoja de

limpieza.

Reglamento de los uniformes: se debe realizar con las dotaciones adecuadas.

7. DOCUMENTOS:

e Reglamento de los uniformes

8. REGISTROS:

e Control de limpieza del area.

9. INDICADORES:

INDICADORES DEL PROCESO
Responsable Indicador Relacion ngil;' Meta | Evaluador
L (Materia prima
Jefe de Rendlmlepto consumida/Ma- Gerencia
2, de materia L Mensual | >90%
produccion fima teria prima General
P comprada)*100
10. DIAGRAMA DE FLUJO:
Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:

Andres Salazar

Ing. Genoveva Zamora

Dr. Williams Céardenas
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CODIGO: PM-02

\ Preparacion de la materia prima

| Edicién No: 001

Generado el 15/Nov/2016

PM-02 Preparacion de la materia prima

Obijetivo: Conseguir que la materia prima se encuentre lavada y pelada para una correcta preparacion de los productos.
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PROCEDIMIENTO DE FRITURA
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1. PROPOSITO: Fritura de la materia prima hasta coccion y punto que se encuentre crocante y

apariencia especificada.

2. ALCANCE: Trasladar el balde al &rea de rebanado a Freir en aceite.

3. LIDER DEL PROCESO: Jefe de produccion.

4. DEFINICIONES:

e Balde.- Recipiente que se emplea para sacar agua y transportar agua.

e Almidon.- Es una macromolécula compuesta de dos polisacaridos, la amilosa y la

amilopectina.

e Colorante.- Es una sustancia de tefiir fibras vegetales.

e Zaranda.- Herramienta que sirve para cernir el exceso agua de las papas.

5. PROCEDIMIENTO:

Trasladar el balde al area de rebanado, colocar la papa en maquina de rayado en el

volumen especificado y con un espesor de corte de 2 mm. Quitar el almidon de la papa

en agua. Remojar en una tina con colorante a la papa rayada. Luego cargar a maquina

elevador pero colocar de acuerdo a la temperatura del aceite. Sacudir el agua en

zarandas y freir en aceite en una temperatura de entre 123° a 160°.
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6. POLITICAS Y NORMAS DE OPERACION:
Verificar la temperatura de la maquina.
Reglamento de los uniformes: se debe realizar con las dotaciones adecuadas.
7. DOCUMENTOS:
e Reglamento de los uniformes
8. REGISTROS:
e Registro de especificaciones de trabajo.
9. INDICADORES:
INDICADORES DEL PROCESO
Responsable Indicador Relacion ifgil;' Meta Evaluador
(Mantenimien-
Cumplimiento tos
Jefe de de realizados/Man- | Semes- 100% Gerencia
, .. L. 0
produccién | mantenimiento tenimientos tral General
de maquinaria. | planificados)*10
0
(Promedio de
Cumplimiento Temperatura
Jefe de P empleada/Tem- | Semes- Gerencia
duccié de seteo de eratura tral 290% General
proauccion temperatura. pere .
especificada)*1
00
10. DIAGRAMA DE FLUJO:
Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:

Andres Salazar Ing. Genoveva Zamora Dr. Williams Cardenas
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PM-03 Fritura

Objetivo: Fritura de la materia prima hasta coccion y punto que se encuentre crocante y apariencia especificada.
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PROCEDIMIENTO DE SECADO
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1. PROPOSITO: Lograr productos de calidad, con los contenidos de sal y aceite especificados.

2. ALCANCE: Colocar en bandeja de acero a colocar papa en kaveta.

3. LIDER DEL PROCESO: Jefe de produccion.

4. DEFINICIONES:

e Bandeja.- Recipiente plano utilizado para servir, presentar o depositar.
e Desinfectada.- Destruir los gérmenes nocivos que causan infeccion o pueden causarla.

e Kaveta.- Recipiente que se emplea para las papas fritas y trasportar.

5. PROCEDIMIENTO:

Colocar la papa en la bandeja totalmente limpia y desinfectada, después verificar y
separar las papas fritas esto se debe hacer visualmente y en dos recipientes el uno de
quemada y el otro de papa no bien frita, las demas se afiade sal de 100 g a 120 g por
quintal. Luego colocar papa en kaveta pero suavemente para que la papa no se rompa y

se hagan pedazos.

Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:
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6. POLITICAS Y NORMAS DE OPERACION:

Reglamento de los uniformes: se debe realizar con las dotaciones adecuadas.

7. DOCUMENTOS:

e Reglamento de los uniformes

8. REGISTROS:

e Hoja de desperdicio de papa quemada.

e Hoja de desperdicio de papa no bien frita.

9. INDICADORES:

INDICADORES DEL PROCESO

Responsable Indicador Relacion ergil;_ Meta Evaluador

(Ib papa

. guemada y no .

Lot | i, | SenTian | et | <o | S

proau P papa frita

total)*100

10. DIAGRAMA DE FLUJO:
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PM-04 Secado

Obijetivo: Lograr productos de calidad, con los contenidos de sal y aceite especificados.

Colocar Colocar la
papa en éPapa bien frita? oyl g Afadir sal papa en FIN
bandeja kaveta
No Ny Colocar en Colocar en Pesar p Hojasd(.ig
recipiente funda funda \iSP}'Ci

Operario
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PROCEDIMIENTO DE EMPAQUE
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1. PROPOSITO: Obtener productos empacados que cumplan con las especificaciones.

2. ALCANCE: Traslado de kaveta a tolva a traslar al area de embalaje.

3. LIDER DEL PROCESO: Jefe de produccion.

4. DEFINICIONES:

e Kaveta.- Recipiente que se emplea para las papas fritas y trasportar.
e Tolva.- se denomina tolva a un dispositivo similar a un embudo de gran tamafio

destinado al deposito y canalizacion de materiales granulares o pulverizados, entre

otros.

5. PROCEDIMIENTO:

Traslado de papa frita en la kaveta a tolva, se traslada a la maquina empacadora, cargar
tolva con la papa. Luego empaquetar producto con un peso de 30 gramos y anadir salsa
de tomate con el automatismo de maquina, sachet de 5 g. Después colocar productos

empaquetados en kaveta perforada, 50 fundas en 1 kaveta. Por ultimo trasladar al area

de embalaje.
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6. POLITICAS Y NORMAS DE OPERACION:
Reglamento de los uniformes: se debe realizar con las dotaciones adecuadas.
7. DOCUMENTOS:
e Reglamento de los uniformes
8. REGISTROS:
e Control de produccion.
e Hoja de desperdicio de unidades mal empaquetadas.
9. INDICADORES:
INDICADORES DEL PROCESO
Responsable Indicador Relacion ergil;_ Meta Evaluador
(Material de
N empaque en
Jefe de Abastecimien bodega/Stock Gerencia
g to de material L Mensual | >30%
produccion de empague maximo de General
paq material de
empaque)*100
Utilizacion de | , (# de fundas .
Jefe de ; desperdiciadas/# Gerencia
g material de Mensual | <5%
produccion empague de fundas General
paq compradas)*100
10. DIAGRAMA DE FLUJO:
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PM-05 Empaque

Objetivo: Obtener productos empacados que cumplan con las especificaciones.

Operario

Trasladar
papa a
tolva

Afiadir
salsa

Empaqueta
Cargar tolva

¢Esta bien
empa quetado 2

Y Colocar en Trasladar Control de N
kaveta Kaveta produccién

No____ Colocar en Contar Hojas de
kaveta unidades desperdicio FIN
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PROCEDIMIENTO DE DISTRIBUCION
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1. PROPOSITO: Preparar las ordenes de pedido por vendedor y distribuir al cliente.
2. ALCANCE: Colocar y organizar en cajas a entregar el producto al vendedor.

3. LIDER DEL PROCESO: Jefe de produccion.

4. DEFINICIONES:

e Apilar.- amontar, poner una cosa sobre otra haciendo una pila 0 monton.

5. PROCEDIMIENTO:

Colocar y organizar los productos de papas fritas en cajas. Luego embalar el carton
para evitar destruccion del producto, con la capacidad de la caja. Trasladar a bodega
las cajas cuidadosamente. Posteriormente apilar las cajas una sobre otra hasta 5
méaximo. Se prepara el pedido que se recibié mediante una llamada por el vendedor.
Después trasladar el pedido al area de despacho para ser entregadas junto a la factura
emitida.

Elaborado por: Validado por: Autorizado por: Vigencia:
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6. POLITICAS Y NORMAS DE OPERACION:

Reglamento de los uniformes: se debe realizar con las dotaciones adecuadas.

7. DOCUMENTOS:

e Factura de venta.

e Reglamento de los uniformes

8. REGISTROS:

e Ordenes de pedido.

9. INDICADORES:

INDICADORES DEL PROCESO

Responsable Indicador Relacion ergil;_ Meta Evaluador
- (Ordenes
Jefe de ﬁgrgﬂéwégztg despachadas a | Semestr ~90% Gerencia
produccion edido tiempo/ordenes al =7ne General
P ' totales)*100
10. DIAGRAMA DE FLUJO:
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PM-06 Distribucién

Objetivo: Preparar las ordenes de pedido por vendedor y distribuir al cliente.

Gerente General

Jefe de produccion

Operario
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