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RESUMEN

El sector de alimentos congelados se encuentra en auge por la tendencia creciente
en el consumo de los clientes respecto a este tipo de productos, lo que generd el ingreso de
nuevas empresas convirtiéndose en un sector cada vez mas competitivo. Esto forma parte
de un reto para gestionar de manera eficiente el proceso de produccién y satisfacer la
demanda de los clientes con el servicio otorgado. De esta manera, se identifico las
oportunidades de mejora de una empresa perteneciente a este sector llamado Don ftalo, por
lo que la problematica se basa principalmente en el area de produccion con las demoras de
los plazos de entrega de pedidos especiales en el canal HORECA y analizar la causa-raiz de
esta. Por esta razén se ha evaluado diferentes metodologias que buscan optimizar este
proceso, siendo la mas idénea la metodologia Lean Six Sigma para la identificacion de los
errores en el proceso y el planteamiento de estrategias que busquen eliminarlos a través de
datos y analisis estadisticos. Partiendo de la explicacion de casos particulares que abordan
la implementacion de esta metodologia en sus procesos y obteniendo grandes resultados
para demostrar su efectividad. Es de esta forma que se explica la importancia de una gestion
eficiente del proceso de produccion en base a variables como calidad, costos y tiempos.
Ademas, se considerd una descripcion actual del sector de manera local e internacional para
comprender las tendencias del consumo de alimentos congelados. Finalmente, luego de
obtener los hallazgos de la investigacién, se demostré que la problematica surgia del area
comercial, por lo que se verificd aprovechar la capacidad ociosa y no aumentar las inversiones

en maquinarias para producir mayor cantidad.

Palabras clave: sector de alimentos congelados, proceso de produccion, Lean Six

Sigma
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INTRODUCCION

Actualmente las empresas tienen el reto de transformar las necesidades de las
personas en productos y servicios, siendo esencial la relacion con los clientes para lograr el
éxito (Ruiz y Sanchez, 2023). Por tal razon, la presente investigaciéon tiene como propdsito
analizar el proceso de produccién de una empresa del sector de alimentos congelados para
identificar las oportunidades de mejora en los tiempos de los plazos de entrega de sus
productos de venta, sobre todo en un sector que se encuentra en crecimiento y ha adquirido
una gran popularidad por su practicidad con el ahorro del tiempo y esfuerzo, lo cual es valioso

para las personas.

En el primer capitulo se presenta el planteamiento de la investigacién, resaltando la
importancia del proceso de produccion en un contexto adverso como la pandemia, por lo cual
se describira la situacion actual del sector de alimentos congelados. Partiendo de ello, se
explicara la problematica que se plantea en esta investigacion sobre el sujeto de estudio.
Asimismo, se abarcan los objetivos especificos que orientan el presente estudio. De igual
forma, se muestra la justificacién social, organizacional y académica que motivé llevar a cabo
la investigacion, asi como la viabilidad mediante la cual fue posible realizar este documento

y todo el analisis que implico.

En el segundo capitulo se desarrolld el marco tedrico a través de la descripcién de las
metodologias que ayudan al proceso de produccion, en las cuales se resaltaron las variables
de calidad, tiempo y costos. En ese sentido, se explicaron las ventajas de cada modelo para
escoger al mas adecuado y usarlo posteriormente para la solucién del problema de
investigacion. El modelo del Lean Six Sigma es el ideal puesto que ademas de adaptarse al
contexto y sujetos de estudio, es la combinacion del modelo Lean Manufacturing y Six Sigma,
por lo que se aprovechara sus caracteristicas y herramientas para cumplir el propésito de la

investigacion.

En el tercer capitulo se centra en describir el contexto actual del sector de alimentos
congelados, explicandolo a través de tres ejemplos de paises de Latinoamérica. Ademas, se
explica las tendencias del area de produccién para conocer la importancia de la tecnologia
en la maquinaria en la obtencién de un mayor rendimiento, y para culminar se realiza un
analisis interno y externo de la empresa Don ltalo para conocer mas a fondo su situacion

actual y abordar el problema de investigacion.

En el cuarto capitulo se desarrolla el marco metodoldgico de la investigacién que
contendra informacion sobre el disefio metodolégico, el enfoque y el alcance de la

investigacion, asi como también la secuencia de actividades para la realizacién de la presente
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investigacion. Asimismo, se detalla como se define la seleccion muestral y presenta las
técnicas de recoleccion de datos basadas en entrevistas, revision de literatura y medicion de

tiempos.

En el quinto capitulo se desarrolla el analisis de la investigacion donde se presenta la
descripcién del area de produccion del sujeto de estudio en cuanto a sus procesos, el
personal de la empresa, principales productos de venta y un analisis de su gestion de
produccion. Ademas, presenta la determinacién del indicador OEE para medir la eficiencia
productiva del sujeto de estudio y a partir de este analisis, se presenta el diagrama de

Ishikawa para identificar las causas principales del problema.

Finalmente, luego de obtener los resultados del analisis realizado previamente en el
sexto capitulo se presenta el plan de accion y la secuencia de actividades que conlleva su

implementacion, ademas del uso de la herramienta 5W + 1H para presentar la informacion.



CAPITULO 1: SITUACION PROBLEMATICA

1. Problema de investigaciéon

En la actualidad se ha convertido un reto gestionar de manera eficiente el proceso de
produccién y aun mas por las restricciones que conllevo la pandemia en sus inicios. Una de
estas restricciones fue la paralizacion de cualquier tipo de actividad econémica por la
COVID19, donde el proceso logistico fue obstaculizado en muchos sectores econémicos,
afectando de manera inmediata con pérdidas econdmicas. Estos procesos tienen un gran
impacto en el nivel de satisfaccion del cliente al tener que cumplir con las expectativas
respecto a los plazos de entrega de los productos, por lo que es fundamental gestionar el
proceso logistico y productivo eficientemente. Es asi que la importancia radica en que se
debe fijar un proceso de produccion consistente para que se cumpla con los procesos internos
respecto al producto terminado que se ofrecera al consumidor final, cumpliendo con los
estandares de calidad con su debida distribucion en los plazos establecidos. De esta manera,
es esencial que las empresas puedan gestionar de forma exitosa este proceso para entregar
el producto en el lugar correcto, el tiempo apropiado y asi poder mantener una ventaja

competitiva.

Ante este contexto, el sector de alimentos congelados estd en un proceso de
crecimiento tanto a nivel nacional como internacional, por lo que el reto de manejar un
adecuado proceso de produccion es aun mayor. Esto se debe a que muchas empresas
requieren redisefiar nuevas estrategias que aporten un valor agregado ante la alta
competitividad. De tal manera, el consumidor peruano es consciente de la practicidad de este

tipo de producto que esta aumentando significativamente.

A pesar de que Don italo cuenta con mas de 30 afios de experiencia, es necesario
que reestructure sus estrategias dentro del proceso de produccion, debido a la relacién que

mantiene con sus clientes en el canal HORECA (Hoteles, Restaurantes y Catering).

Es asi como se identificé que el proceso de produccion esta fallando al momento de
cumplir con los pedidos especiales requeridos por los clientes del canal HORECA, debido a
que no se cuenta con una cantidad suficiente de congeladoras o por la limitada mano de obra
en la organizacion. En este caso, el canal HORECA necesita un proceso mas especializado
y de mayor atencion, debido a que son pedidos particulares y que varia dependiendo de los
requerimientos de los clientes. Por ello, cuando hay una alta demanda de pedidos, como en
fechas festivas, suelen haber retrasos de las entregas de los productos en el tiempo pactado,
lo cual se refleja en quejas de sus clientes mas importantes. Relacionado a esta problematica,

también se encuentra la ausencia de indicadores que no permiten medir de manera detallada
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en qué podria estar fallando Don italo; por ejemplo, los indicadores de quejas. Debido a ello,
Don italo evalia sus procesos y toma decisiones de manera empirica y no sustentadas por

indicadores.
2. Preguntas de Investigacion
2.1. Pregunta General

¢ Qué oportunidades de mejora se encuentran en el proceso de produccién para
reducir los tiempos de espera de pedidos en una empresa perteneciente al sector de

alimentos congelados?

2.2.Preguntas especificas

Pregunta Especifica 1: s Cuales son los principales modelos para la optimizacion

de los tiempos de plazos de entrega en el proceso de producciéon?

e Pregunta Especifica 2: 4 Qué implica la evolucién de las nuevas tendencias en el
sector de alimentos congelados?

e Pregunta Especifica 3: ¢ Cual es la situacién actual de la gestion del proceso de

produccion en el caso de Don Italo?

e Pregunta Especifica 4: ¢Cual seria el plan de accion para el area comercial de la
empresa Don Italo?
3. Objetivos de Investigacion
3.1. Objetivo General

Analizar el proceso de produccion para identificar oportunidades de mejora en los

tiempos de los plazos de entrega de una empresa del sector de alimentos congelados
3.2.Objetivos especificos
e Objetivo Especifico 1: Explicar los principales modelos para la optimizacion de los

tiempos de plazos de entrega en el proceso de produccién

e Objetivo Especifico 2: Explicar la importancia de la evolucién de las nuevas

tendencias en el sector de alimentos congelados

e Objetivo Especifico 3: Realizar un diagndstico del proceso de produccién en el

caso Don italo



e Objetivo Especifico 4: Elaborar un plan de accién para el area comercial de la
empresa Don talo

4. Planteamiento de la Hipotesis de la investigacion

Existen deficiencias en el proceso de produccion de la empresa de alimentos
congelados Don italo con respecto a los tiempos de entrega los cuales influyen negativamente
en las ventas realizadas, por lo que la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma sera de

gran ayuda para su optimizacion.
5. Justificacién social, organizacional y académica
5.1. Justificacion social

Como parte de las necesidades y constantes cambios en las preferencias de consumo
de las personas, la comida congelada suele asociarse a un estilo de vida rapido y sencillo
como una alternativa comoda a la hora de comer, debido a que tienen un tiempo de vida
mayor. Adicionalmente, el sector de alimentos congelados se encuentra ligado a uno de los
sectores con gran potencial de crecimiento por parte de empresas que ofrecen comidas
preparadas. Principalmente, debido a que el consumo de este tipo de alimentos puede
significar un ahorro considerable a la hora de surtir la despensa, ya que algunos platos ya

preparados te permiten sacarlos del congelador y meterlos directamente al horno o en la olla.

Del mismo modo, se puede conseguir un estilo de dieta variado sin la necesidad de
cocinar mucho o realizar compras diarias. Tal como indica el articulo de informacion Vivir
Mejor Walmart México (s/f), “una de las principales ventajas de consumir alimentos
congelados es que siempre tendras comida fresca, ya que tan sélo debes esperar a que se

descongelen y cocinarlos”.

En el Peru, el 55% de las empresas no cuentan con un proceso de planificacion formal
trabajando con una estrategia desconocida por el resto de los integrantes de la organizacion,
debido a que el duefio es el Unico que se encarga del manejo gerencial (Price Water House,
2013). Por lo que dichos inconvenientes, se ven reflejados en una gestion inadecuada del
proceso de produccion de este tipo de sector, a pesar de ser una de las areas mas
importantes entre las empresas alimentarias, el trabajo esta basado en la improvisacion y
experiencia empirica. Por ello, atender la demanda y tener una buena relacion comercial con
grandes clientes debe ser 6ptima, en especial en el abastecimiento del producto final que Don
italo brinda a sus clientes para afrontar la alta competencia y los retos de la globalizacion en

la industria de alimentos congelados.



5.2. Justificacion organizacional

Como parte de la materia de investigacion, ante un contexto altamente competitivo y
un sector en crecimiento, es importante poder desarrollar estrategias que permitan a las
empresas poder diferenciarse de la competencia. En el caso del sector de alimentos
congelados, las ventas de este tipo de alimentos crecieron un 2.6%, mientras que las ventas
generales y de productos frescos aumentaron a lo largo de 2018 en 1.7% y 1.4%,
respectivamente (Comisién de Promocién del Peru para la Exportacion y el Turismo, 2020).
Ademas, desde el punto de vista global, segun Future Market Insights, se prevé que el
mercado global de productos de alimentos congelados refleje una tasa de crecimiento anual
del 4,9% durante el periodo 2017-2022 (Promotora del Comercio Exterior de Costa Rica,
2017).

De esta manera, se observa que es un sector que esta creciendo tanto a nivel local
como a nivel global, por lo que el desafio es aun mayor para poder sobresalir en el mercado.
A partir de esto, Don Italo ha tenido un crecimiento importante en los ultimos afos, gracias a
las buenas practicas comerciales que le ha permitido obtener acuerdos con potenciales
clientes y a su vez, posicionarse dentro del mercado de alimentos congelados con mas de 30
afios de existencia. Sin embargo, estos grandes logros no se asocian a una buena gestién
en los tiempos de entrega debido a que no cuentan con un registro formal de todo el proceso,

mucho menos una visualizaciéon completa de toda la cadena de produccion.

La gestion actual se basa en atender los procesos de manera empirica, donde muchas
veces el error se presenta para poder sobrellevar la demanda de los clientes, lo que
generalmente ocasiona insatisfaccion por parte de estos, cuando sus necesidades no son
cubiertas. Esto representaria una oportunidad para el ingreso de nuevos competidores o
algunos ya existentes dentro del sector, desfavoreciendo el crecimiento y desempefio de Don
Italo. Entre ellos, se encuentran los competidores directos: IL Pastificio y Speicher, cuyas
empresas venden pastas congeladas; sin embargo, no son los Unicos que podrian quitar
cuota de mercado a Don ltalo, debido a que otras empresas que venden alimentos
congelados (no pastas congeladas) representan también otra opcién de compra por la
practicidad y conservacioén de los productos, como en el caso de la empresa Kalabaza en el

Peru.
5.3.Justificacién académica

Desde el ambito académico es relevante explicar en base a la Gestion Estratégica y
Operacional, la importancia del analisis del area productiva y su gestion efectiva. De esta

manera, cumplir a tiempo con las fechas de entrega de la produccién y ofrecer un producto



de calidad marca la diferencia en esta industria competitiva de alimentos congelados. Por lo
que se buscara conocer las oportunidades de mejora a través de metodologias como es el
Scor, Lean Manufacturing y Six Sigma, los cuales en conjunto forman parte del Lean Six
Sigma, que busca impulsar un sistema de mejora continua de la calidad y optimizacion de
tiempos en el area de produccion, comprometidos en elevar su nivel para ofrecer mejores
productos y servicios a los clientes, al eliminar y prevenir defectos, variaciones y costes que

afectan una correcta gestion productiva.

De esta manera, se sugiere su relevancia para utilizarlo como parte de este sector y
la empresa sujeta a estudio. En ese sentido, se obtendria un diagnéstico de todo el proceso
productivo, bajo un enfoque estratégico y operacional que permita actuar de manera
preventiva y correctiva los tiempos de entrega hacia los clientes. Asi, considerando el sector
de alimentos congelados en crecimiento y la informalidad de las organizaciones para el
manejo y control de sus procesos, esta herramienta es de utilidad para dar conocimiento
integral de sus operaciones correspondientes al area de producciéon. Sobre todo, en un
contexto donde el blog de Exponential Education (2020) expresa “el consumidor de hoy es
mucho mas exigente [..] emplea las redes sociales y otros canales para comentar sus
vivencias con productos y servicios adquiridos”. Por lo que el modelo Lean Six Sigma
establece una estrategia de trabajo, conocida como DMAIC; basada en cinco fases que son
las siguientes: Definicion, Medicion, Analisis, Mejorar y Control. Asi como también, cinco
principios orientados a la mejora continua. Todo ello con la finalidad de satisfacer la demanda
de los clientes, la cual es fundamental para que las organizaciones destaquen entre la
competencia, sobre todo para Don italo como parte de su plan estratégico si busca

mantenerse en el mercado.
6. Viabilidad

La presente investigacion se desarrollé en un periodo aproximado de nueve meses,
la cual se realiz6 de manera interna y externa de la localizacién de Don Italo, cuya ubicacion
es Tomas Ramsey, Magdalena del Mar 15076. Por un lado, en cuanto el acceso a las fuentes
de informacién se conté con un contacto directo que forma parte del area comercial de la
organizacion, quien es el gerente comercial, Giancarlo Carabelli, asi mismo, se tuvo el apoyo
de la jefa del area de produccién, Fidela Montoya. Ademas, se contd con el acceso a fuentes
bibliograficas secundarias que permitieron dar mas informacion sobre el contexto del sector
al que pertenece nuestro objeto de estudio. En relacion con las consideraciones éticas, el
estudio no atenta contra la integridad ni la salud de ninguno de los participantes. Respecto a
la disponibilidad de recursos financieros, el desarrollo de las entrevistas y las observaciones

no demandaran un costo elevado, ya que los participantes se muestran prestos a contribuir
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sin recibir ninguna retribucion econémica. Por ultimo, se espera que el desarrollo de esta

investigacion sea de utilidad para la gestion actual de la organizacién.



CAPITULO 2: MARCO TEORICO

En el presente capitulo, se expondra el estado del arte como parte del marco teérico
en base a una revision detallada de la bibliografia de los siguientes bloques tematicos: Lean
Manufacturing, Six Sigma, Lean Six Sigma, Scor y el proceso de producciéon. Por una parte,
se presenta el estado de arte sobre el contexto del sector al cual pertenece la investigacion,
posteriormente desarrollaremos los conceptos y las herramientas que definen las
metodologias Lean Manufacturing, Six Sigma, Modelo Scor y Lean Six Sigma, asi como

también la importancia de esta ultima en la gestion del proceso de produccion.

El sector al cual nos estamos refiriendo es el de alimentos congelados, el cual ha
tenido un gran crecimiento e influencia en las decisiones de compra de las personas por la
rapidez y practicidad de esta. Principalmente, su ventaja radica en su uso centrado en la
facilidad de poder consumirla, puesto que solo implica descongelarlo y después cocinarlo,
significando asi un ahorro en tiempo para las personas. Por tal razén, Promperu (2020) sefala
un crecimiento de 2.6% en las ventas de este tipo de productos. Esto concuerda desde un
punto de vista global en la que el crecimiento de este sector se debe sobre todo por el estilo
de vida y las preferencias del consumidor; por ello, el mercado global refleja un incremento
en la tasa anual de consumo de alimentos congelados, el cual indica que es un sector que

poco a poco esta siendo mas competitivo.

De esta manera, existen metodologias que proponen una mejora continua en el area
de produccion, entre ellas esta el Lean Manufacturing que busca poder reducir los costos, a
través de la eliminacion de los “desperdicios”. Entendiéndose dicha palabra a las actividades
realizadas por las organizaciones que no aportan valor alguno en las operaciones,
obteniéndose una mejora en la calidad, tiempos de produccién y costos. Del mismo modo,
Simboli, Taddeo y Morgane (2014) sefialan que los pilares de esta metodologia se centran

en maximizar las ventas en un contexto altamente competitivo.

Otra metodologia es el Six Sigma, el cual tiene como objetivo cumplir con las
expectativas y necesidades del cliente, basandose principalmente en su satisfaccion. De esta
manera, desea alcanzar la “perfeccion” de los procesos, a través de la comprensién de las
necesidades y constante mejora en la busqueda de la minimizacion del error y la
maximizacién del valor. De esta manera, resulta importante detallar los lineamientos de esta
metodologia, sobre todo en un ambito empresarial que implica una planificacién estructurada
y detallada del proceso operativo para evitar fallos que pueden repercutir en el éxito de una

organizacioén. Principalmente, como menciona Price Water House Cooper (2013) respecto a



que la gran mayoria de las empresas no cuentan con procesos formales de planificacion,

basandose solo en acciones empiricas del dia a dia.

Asimismo, también se presenta el modelo Score que permite describir las actividades
de negocio necesarias para satisfacer la demanda de un cliente. Dicho modelo, esta
organizado alrededor de los cinco procesos principales de gestién: Planificacion,
Aprovisionamiento, Manufactura, Distribucion y Devolucion. De esta manera, pretende
mejorar el rendimiento de las cadenas de suministro y sus diferentes categorias o niveles de

procesos empresariales.

Respecto a la importancia que mantiene el proceso de produccion en la actualidad,
los autores Cuatrecasas, Vilcarromero y Vargas estan de acuerdo en que es esencial de que
la organizacién genere el valor agregado durante la elaboracion de los productos con la
finalidad de que se pueda cumplir las expectativas de los clientes y asi poder incrementar las
utilidades dentro de la organizacion. De esta manera, el enfoque dirigido a los requerimientos
que exigen los clientes para adecuar las caracteristicas de los productos sera fundamental

para que se puedan observar resultados favorables a corto y largo plazo.

Es importante resaltar que se han tomado en cuenta tres variables que son
necesarias para realizar una gestion eficiente del proceso de produccion, las cuales son la
calidad, el tiempo y los costos. De tal forma que el autor Vilcarromero relaciona a la variable
de la calidad como la presentacion de la empresa en el mercado donde se desarrolla, ya que
no solo se mostrara ante sus clientes actuales o potenciales clientes, sino que también sera
evaluado por sus competidores mas cercanos. Es asi como la calidad se vera reflejada si
cumplen las expectativas de los clientes; y, por ende, el aumento de las ganancias de cada
empresa. Ante ello, para el autor Felipa (2014, p.24): “Un fallo en el cumplimiento de las
exigencias de la calidad en alguna dimensién puede tener consecuencias negativas serias
para alguna o todas las entidades involucradas en el proyecto”. Asimismo, segun la norma
ISO 9001-2015, “se ofrece una vision mas limpia de como deben identificarse los cambios en
el marco de un Sistema de Gestion de Calidad y de como los procesos desempeinan un papel
en el desarrollo posterior” (Fisher, 2017). Cabe resaltar la importancia de las normas ISO y
sus actualizaciones para verificar que el control de calidad esté relacionado al rendimiento

del equipo de trabajo y su eficiencia en el proceso de produccion.

La variable del tiempo en el proceso de produccion se refleja como lo indica la autora
Reyna y el autor Felipa, quienes estan de acuerdo en la eliminacion de los pasos innecesarios
gue no permitan un adecuado proceso de elaboracion del producto. Ademas, la globalizacién
ha tenido un impacto en todas las industrias aumentando la competencia en cada una de

ellas, lo que significa que es muy importante la agilidad durante los procesos para poder
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liderar en el mercado. Un ejemplo de ello es lo que menciona el autor Felipa a través de la
explicaciéon de los tiempos de espera, el cual seiala que el tiempo es dinero al ser un recurso
limitado, por lo que cualquier interrupcion debe ser eliminado como las averias o retrasos
(2014). Es asi como se resalta la importancia de que se deben optimizar los tiempos de

produccién para que los productos tengan una mayor circulacion en el mercado.

La variable de los costos es necesaria tomarla en cuenta durante la gestién de los
procesos, ya que se tiene que evaluar qué aspectos debe priorizarse en cada empresa y asi
saber en qué se deberia invertir primero para ganar una mayor cuota de mercado. De esta
forma, la autora Gémez relaciona a la variable de los costos con el rendimiento de la empresa,
puesto que esto va a tener un impacto positivo o negativo en sus margenes econémicos, el
cual va a depender de la estrategia de cada una de ellas. Es asi como esta variable de los
costos también puede generar una diferenciacion con los competidores para ver si estan por
encima del promedio superior del mercado. De esta manera, esta variable forma parte de la
optimizacioén del uso de los recursos con la finalidad de evitar una inversion innecesaria que

no agrega valor al producto final que sera entregado al cliente.

En las fuentes analizadas respecto al modelo Lean Six Sigma, se pudo observar
resultados favorables en los procesos organizacionales. Relacionado a ello, los autores
Legman y Blaga (2019), y Guerra (2019) estan de acuerdo con los beneficios del enfoque que
sefala el Lean Six Sigma que busca la mejora continua para minimizar costos innecesarios
e incrementar la productividad en los procesos, siendo una caracteristica principal de esta
metodologia. Ademas, el autor Izertis sefiala los principios en lo que se rige, los cuales
brindan un panorama de qué aspectos se deben considerar para implementar este tipo de
modelo en una organizacién, donde es fundamental que los encargados del proceso tomen
en cuenta estos principios para que no ocurra variaciones que no estaban previstas. Esto
resulta relevante para explicar mas adelante en qué consiste el Lean Six Sigma, el cual es la

combinacion del Lean Manufacturing y Six Sigma.

Por ese motivo, es fundamental explicar la gran variedad de conceptos, definiciones
e ideas de los temas que seran explicados a lo largo de esta investigacién. En consecuencia,
se partira definiendo individualmente distintas metodologias como es el Scor, Lean
Manufacturing, Six Sigma y Lean Six Sigma, luego se mencionara lo que implica una gestion
eficiente en el proceso de produccién y se buscara explicar cual de dichas metodologias

posee las caracteristicas para optimizar los procesos dentro de una organizacion.
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1. Modelos de Gestion del proceso de Produccion
1.1.Lean Manufacturing

Se considera al Lean Manufacturing como parte de una de las metodologias que abren
paso a una nueva etapa en los procesos productivos para obtener mayores beneficios usando
menos recursos. De esta manera, el modelo Lean Manufacturing se basa en la busqueda de
una mejora del sistema de fabricacién mediante la eliminacion de la “muda”, palabra japonesa
que significa “desperdicio”’, entendiéndose como todas aquellas acciones que no aportan
valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar, las cuales pueden
incurrir en los tiempos de espera, excesos de inventarios, sobreproduccion, defectos en
insumos y productos. Es asi que el enfoque se adapta a las necesidades que poseen los
clientes para cumplir con sus expectativas. Tal como indica Rajadell y Sanchez (2020) busca
eliminar lo innecesario de los procesos. Ademas, autores como Alberto Simboli, Rafaella
Taddeo y Anna Morgane sefalan que los pilares mas importantes que maneja el modelo Lean
Manufacturing se basa en la reduccion de costos, de los tiempos y potenciar la calidad del

producto para maximizar las ventas en un contexto altamente competitivo.

Asimismo, en un articulo de investigacion titulado: ;qué herramientas se emplean en
Lean Manufacturing? Se detalla que al eliminar estos desperdicios se obtiene un rapido
aumento de la calidad, los tiempos de produccion y los costes disminuyen drasticamente.
Esto implica que la eliminacién de desperdicios y procesos que no afiaden valor, se usen
como herramientas con la finalidad de mejorar las operaciones de manera continua. Es asi
que como parte de las herramientas del Lean Manufacturing enfocadas a la mejora continua
y la optimizacién de proceso se encuentran: 5S, Poka Yoke, mapa de flujo de valor (VSM),

Kanban, Jidoka, etc.
1.2.Six Sigma

Para el caso de Six Sigma, la tesis de Bernardo y Paredes en el 2022 indica que uno
de los grandes objetivos de esta metodologia es lograr un alto grado de eficiencia y eficacia
en cada uno de los procesos, de esta manera busca cumplir con las expectativas y
necesidades del cliente, traducido en la satisfaccién de cada uno de ellos. Es por ello que
esta metodologia es un sistema importante para poder mantener el éxito en los negocios, ya
que se basa en una comprension de las necesidades del cliente, de la constante atencion en
la gestidon, mejora y reinvencién de los procesos empresariales. Esto se complementa con lo
establecido en la investigacion de Bhale en el 2017, el cual indica que “Six Sigma minimiza
error y maximiza valor’ [Traducido al espafiol, citado en Legman y Blaga, 2019, p. 21]. Es

decir, lo que trata de sefialar dicha investigacion es que el objetivo principal de esta
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metodologia es llevar la calidad hasta niveles proximos a la perfeccion del proceso,
reduciendo al maximo los defectos. Por lo que, a diferencia de otros métodos, trata de

prevenir los problemas antes de que se presenten.

De esta manera, al igual que Lean Manufacturing, la metodologia Six Sigma establece
una estrategia de trabajo, conocida como DMAIC; acrénimo en inglés que indican las iniciales
de las cinco fases que la conforman, las cuales se mencionan a continuacién: Definicion,
Medicidn, Analisis, Mejora y Control. Para explicar mas a detalle de lo que consta, la definicion
es la fase donde se identifica el problema, se lanza el proyecto y se organiza el equipo, la
medicion donde se identifican los datos que justifican el propdsito de aplicar este método en
el sistema productivo, el analisis donde se presenta las causas que subyacen a un
desempeno deficiente en la gestidon productiva, la cuarta fase de mejora que involucra el uso
de soluciones potenciales de cuidado para el funcionamiento de los procesos y por ultimo el
control que se enfoca en el seguimiento y observacion de los desempefios propuestos.
Asimismo, existen diferentes herramientas que maneja la metodologia Six Sigma y que se
presentan de acuerdo a la etapa DMAIC que se esta trabajando, entre ellas se tiene: el
diagrama de flujo de proceso, el diagrama SIPOC, Histograma, diagrama de Ishikawa, cinco
por qués, entre otros. Del mismo modo, podemos observar en la Tabla 1, un resumen de lo
que implica las herramientas correspondientes a las metodologias Lean Manufacturing y Six

Sigma, en el trabajo de investigacién de Julio Duran en el afio 2022.

Tabla 1: Kit de Herramientas de Lean Six Sigma

Herramientas de Lean Manufacturing Modelo DMAIC de Six Sigma
Estrategia Definir
Honshin Kanri Administracién de proyectos
Gantt
Estructuray mediciones Medir
Trabajo en equipo con Kaizen Recoleccion de datos
Cadena de valor Histogramas, nivel sigma
Administracion de talento SIPOC
Lean Accounting Gauge R&R
Basicas Analizar
Las5S Capacidad del proceso
Andon Pruebas de hipétesis
Value Stream Map Intervalos de confianza
Causa-Efecto
AMEF
Multivari, Box Plots
Anova
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Tabla 1: Kit de herramientas de Lean Six Sigma (continuacién)

Herramientas de Lean Manufacturing Modelo DMAIC de Six Sigma
Minimizar tiempo de ciclo Mejorar
Trabajo celular Disefo de experimentos (DOE)
Preparaciones rapidas Analisis de regresion
Controlar

Control de inventario y planeacién

Kanban Control estadistico del proceso (SPC)

Plan de control

Maximizar efectividad
Mantenimiento productivo total (TPM)

Mejorar calidad
Poka Yoke
Trabajo estandar

Solucién de problemas
Tres disciplinas

1.3. Modelo Scor

Por ultimo, se presenta el modelo Supply Chain Operations Reference (SCOR)
aplicados a cadenas de suministro de distintas empresas de servicios. Tal como indica una
investigacion realizada por Calderdn y Lario en el 2005, en referencia a que es un modelo
que emplea Componentes Basicos de Proceso (Process Building Blocks) para describir la
Cadena de Suministro y puede emplearse para representar Cadenas de Suministro muy
simples o muy complejas usando un conjunto comun de definiciones. Es decir, el modelo
SCOR es una herramienta estratégica para tener una visién sistematica de toda la Cadena
de Suministro y especifica cada uno de sus procesos y elementos para determinar
oportunidades de mejoras, identificar las mejores practicas y priorizar proyectos. Sin
embargo, dicho modelo no abarca las funciones de areas como finanzas, ventas, recursos

humanos, etc, sino que se centra en los flujos de informacion y en los productos.

Tal como indica Pérez (2021) en su blog, sefialandolo como un modelo de referencia
organizado en cinco procesos que permiten analizar y comparar el proceso de la cadena de
suministro, los cuales son: Planificacion, Aprovisionamiento, Fabricacién, Distribuciéon y
Devolucion. No obstante, si bien este modelo permite vincular los objetivos del negocio con
las operaciones del proceso logistico y desarrollar un enfoque sistematico para mejorar el
desempefio, solo realiza un analisis mas no una implementacion. Como menciona Anna
Pérez respecto al nivel de implementacion que las empresas incorporan en su mejora de

procesos y sistemas, el cual no forma parte de los procesos del modelo SCOR (2021).
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2. Gestién del proceso de Produccién
2.1. Definicion e importancia

En la actualidad se ha visto reflejado que el proceso de producciéon es una de las
etapas mas importantes, debido a que se encarga directamente de la elaboracion de los
bienes y servicios. De esta forma el autor Cuatrecasas (2011) argumenta que los procesos
de produccion generan valor en la empresa a través de los recursos utilizados, por lo que
habra un impacto en los resultados de la empresa. Por tal motivo, el proceso de produccion
presenta una gran relevancia en la satisfaccion de los clientes, ya que se observara si la

empresa ofrece un producto que se logra adaptar a la demanda del mercado.

Asimismo, el mundo se encuentra en un contexto globalizado que genera una mayor
competencia entre los participantes de cada sector econémico; por ello, es importante que se
planteen las estrategias adecuadas para poder sobresalir en la elaboracion del producto o
prestaciéon de los servicios. La importancia del proceso de produccion radica en lo que
menciona el autor Vargas en un articulo publicado en el 2016, donde especifica que no sirve
traer pedidos de nuevos clientes o reposiciones, si es que no se cuenta con un area de
produccion que fabrique lo que realmente necesite. Es asi como el proceso de produccion
debe estar estructurado para que se pueda cumplir con el tiempo, calidad y costos minimos
para adecuarse a las exigencias de los consumidores. Estas tres variables son esenciales a
tomar en cuenta para la evaluacion que se realiza en el proceso de produccion dentro de una

organizacion.
2.2.Variables relevantes

Respecto a la variable de calidad, Felipa menciona lo siguiente: “la produccion de
productos de alta calidad es de suma importancia para cualquier industria y, por lo tanto, se
debe dar prioridad. Los clientes no continuaran comprando un producto si su calidad es
deficiente” (2014, p. 9). De esta manera, esta variable sera percibida directamente por el
consumidor final cuando reciba el servicio o el bien solicitado. Es relevante que el producto
que se ofrece en el mercado deba poseer las caracteristicas para satisfacer al cliente, ya que

eso dependera del nivel de ventas a través del aumento de mas clientes.

En lo que respecta a la variable de los tiempos se vera reflejado en la duracion de la
elaboracion del producto para que pueda ser despachado al cliente. Para ello, la autora Sofia
Reyna plasma la importancia de la medicion de los tiempos en la planificacién y programacion
de pedidos, ya que es fundamental que una empresa de alimentos disminuya el tiempo de
cambio entre los ciclos de produccion, minimice los materiales desperdiciados y desempefie
practicas eficientes para su fabricacién. De tal manera, la minimizacion de tiempos implica
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una mayor circulacién de los productos, y, por ende, llegara mas rapido a los clientes, lo cual

impactara en su satisfaccion.

El enfoque de la variable de los costos se basa en lo siguiente: “las organizaciones
que buscan el éxito empresarial deben controlar sus costos, debido a que la posicién de
costos bajos aporta a la compafia rendimientos superiores al promedio en su industria”
(Goémez, 2011, p. 174). Esta variable implica un analisis sobre los costos que son necesarios
para la gestion de la produccion y eliminar los que no agregan valor durante la elaboracion

de estos.

Por ende, la importancia de que exista una adecuada gestion del proceso de
produccion también se encuentra relacionada a la comunicacién constante que debe de
mantenerse con otras areas dentro de la organizacion; por ejemplo, el area Comercial y
Finanzas. Esto con la finalidad de que se cumpla con la estrategia organizacional a través del
cumplimiento de los objetivos por cada una de las areas respectivas. A partir de la pandemia,
las industrias han tenido que modificar su sistema de produccion para adecuarse al contexto
que se estaba viviendo, y también a las nuevas necesidades de los consumidores. Es asi
como la adaptacion de las nuevas tendencias en el mercado es crucial para poder
reestructurar el proceso productivo e incluir tecnologia mas moderna para optimizar tiempos

y garantizar la calidad de los productos.
3. Modelo Lean Six Sigma
3.1. Definicién y principios

En el presente trabajo de investigacion se busca explicar como el modelo Lean Six

Sigma posee las caracteristicas para optimizar los procesos dentro de una organizacion.

Por tal razén, el Lean Six Sigma es una metodologia basada en el cambio y la mejora
de procesos [traducido en espanol] (Keterson citado en Legman y Blaga, 2019). Para ello, se
debe tomar en cuenta que este modelo es la combinacion de las metodologias Lean
Manufacturing y Six Sigma. Como se explicd anteriormente, la unién de ambos métodos,
forman un potente enfoque que tiene como objetivo lograr la estabilidad del negocio,
reduciendo tiempo y costes operativos, asi como también, aplicando de forma eficiente los
recursos a través de la eliminacién de los procesos que no aportan valor aiadido. Tal como
sefiala la tesis de Maria Guerra en el 2018, sobre la mejora de procesos en una linea de
Manufactura de Amortiguadores Electromagnéticos con Lean Six Sigma que trata de resumir
el aporte de varios especialistas para una definicidon especifica sobre esta, partiendo en que

dicha metodologia tiene como objetivo un mejoramiento continuo que analisis tras analisis,
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“Lean” causa que los productos se muevan mas rapido a través del proceso y “Six Sigma”

mejora la calidad.

Por todo ello, respecto a la metodologia Lean Six Sigma, Izertis (2020) propone cinco

principios en los que se basan:

Orientacion al cliente: En este principio, el enfoque del cliente es la prioridad
principal, por lo que se rodea de cuatro pilares que la sostienen: Cadena de valor,

flujo, demanda y perfeccion.

Gestion orientada a datos y hechos: Esta metodologia aporta todo el control y
seguimiento del proceso basandose en datos y hechos histéricos, para medir cémo
va el negocio, utilizando el analisis estadistico y técnico para la mejora de procesos

de forma combinada.

Orientacion a procesos, gestion de procesos y mejora de procesos: Lean Six
Sigma aporta una combinacion de Lean Manufacturing y Six Sigma, lo cual es
favorable para una mejor gestion y mejora de los procesos. Por un lado, el
pensamiento Lean que busca aumentar la productividad y minimizar los desperdicios
y, por otro lado, el Six Sigma que utiliza técnicas de control estadistico y un modelo

DMAIC para la mejora continua y gestion de problemas.

Gestion proactiva y colaboracién sin fronteras: Lo que aporta es un cambio
organizativo que otorga un gran protagonismo a los empleados de la compaiiia, a
través de la participacion de estos en las tareas del dia a dia y confiandoles una mayor

responsabilidad en la toma de decisiones.

Busqueda de la perfeccion: Considera al cliente como centro de la metodologia para
la obtencién de la perfeccion mediante la eliminacion de cualquier defecto o error

presente en el proceso.

3.2.Importancia de la seleccion del Lean Six Sigma como modelo

metodoldgico

Actualmente es importante para que una organizacion pueda perdurar en el tiempo,

el hecho de innovar y ser competitivos en el mercado para asi poder atraer clientes o

fidelizarlos. Por esta razén, segun indica Legman y Blaga (2019) “las organizaciones deben

encontrar constantemente formas de reducir costos y aumentar la productividad. Tal apoyo

es este método Lean Six Sigma” [traducido al espainol, p. 22]. De esta manera, esta

metodologia es capaz de proporcionar las herramientas eficaces para resolver problemas y

proponer ideas de mejora para la transformacién de un proceso a un menor costo, de los
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cuales implicaria una mejor productividad, mejora de la calidad, reduccion de tiempos, entre
otros. Complementandose del mismo modo con lo estipulado por Proudlove, Moxham y
Boaden (2008), que indica que la integraciéon de la Manufactura Esbelta y Six Sigma
proporcionan estrategias y crean un ambiente para mejorar el flujo y la eliminacién de
desperdicios, creando asi valor afiadido y ofreciendo oportunidades que serian dificiles de

identificar para su mejora [Traducido al espafol].

A continuacion, se presentaran los principales beneficios del sistema Lean Six Sigma,
que en palabras de Legman y Blaga (2019) se basan principalmente en las siguientes: alta
calidad, alta eficiencia, resolucion de problemas, aumento de moral de los empleados,
mejores relaciones comerciales con los clientes, y aumento de productividad y rentabilidad.
Siendo asi una herramienta muy util para las organizaciones como un método mas efectivo
para la mejora del desempefo de una organizacion. Esto se complementa con la Tabla 2 de
la investigacion realizada por Julio Duran en el 2022 respecto a los beneficios de Lean y Six

Sigma:

Tabla 2: Beneficios del Lean Manufacturing y Six Sigma

SPor qué implementar Lean y Six Sigma
Lean = Velocidad Six Sigma = Calidad
- Procesos Flexibles
- Trabajo en equipo
- Procesos estables
- Flujo continuo

- Solucién de problemas
- Procesos sin variacion
- Redisefo e innovacion

Menores costos
Menor tiempo de entrega
Mejor calidad
Mayor satisfaccion personal

Adaptado de Duran (2022)

Simultaneamente, si bien la importancia del uso de las metodologias se basa en
proponer un sistema que permita a las empresas aumentar su valor y mejorar su eficacia,
todo conlleva a una mayor competitividad en el mercado y la busqueda de la satisfaccion del
cliente con el producto o servicio brindado. Por ello, la Tabla 3 muestra las necesidades
existentes entre el Lean Manufacturing y Six Sigma, ya que en palabras de la investigacion
de Hernandez (2014) son incapaces por si solas de concluir sus proyectos con los mejores
resultados, por lo que se observan deficiencias trabajando por si mismas; sin embargo, juntas

se complementan y llenan dichos espacios que existen entre ellas.

18



Tabla 3 ¢Por qué Lean y Seis Sigma se necesitan mutuamente?

Los proyectos de Lean no prescriben de manera
explicita, asi como los roles establecidos
necesarios para lograr y mantener los resultados

Identifica los residuos, Seis Sigma suboptimiza
los procesos (Lean aplica un enfoque de
sistemas)

Proporciona un conjunto de herramientas para
entender los problemas y las fuentes de
variacion

Se mejora el proceso al acelerar el tiempo / ciclo

Lean no reconoce el impacto de la variacion

Incluye métodos de accién rapida (Kaizen)

Lean no es tan fuerte en la medicion y analisis
de las etapas de DMAIC

Seis Sigma se acerca a la calidad mas
rapidamente, si Lean elimina pasos sin valor

agregado

Adaptado de Hernandez (2014).

3.3. Etapas de la metodologia Lean Six Sigma: DMAIC

Esta metodologia es de vital importancia si se desea aplicar Lean Six Sigma en una
empresa, ya que se enfoca a la disminucion de la probabilidad de los errores de un proceso.
Siendo una herramienta donde cada una de sus fases consiste en: definir, medir, analizar,

implementar y controlar. Por tal razén, se explicara con mayor detalle cada una de ellas.
3.3.1. Definir

Es la primera fase del modelo del modelo DMAIC. Segun Gutiérrezy De la Vara (2013)
en esta etapa se enfoca el proyecto, se delimita y se sientan las bases para su éxito (p. 404).
Por ello, es aqui donde se precisa el por qué se hace, los resultados esperados, asi como
también las métricas que seran utilizadas para alcanzar el propésito. Es decir, dicha etapa
permite establecer un escenario para la aplicacion de un proyecto en base a Lean Six Sigma

de manera eficaz y para eso, se enfoca en responder las siguientes preguntas:

¢, Cual es la problematica o la oportunidad que identificamos y vamos a tratar?
e ; Cual es nuestro objetivo y qué resultados buscamos conseguir?

e ;A quiénes impacta este proceso y su problema en la organizacion?

o ;Cual es el proceso que estamos investigando?

Es asi que debemos partir de la descripcion de la empresa, los servicios que ofrece,
qué tipos de clientes presenta y se debera identificar el organigrama institucional, para
centrarnos en el area de produccién y los roles del personal dentro de esta. Asimismo, en
esta fase, Chavez (2021) indica que se desarrollan herramientas como el diagrama de flujo

de proceso y Diagrama Sipoc para comprender toda la problematica del proceso.
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3.3.2. Medir

En esta fase es donde se define la capacidad de desempefio actual del proceso.
Asimismo, en base a lo establecido por Bernardo y Paredes (2016) “esta fase recoge la
informacion sobre las posibles causas que afectan el proceso y afectan su desempefio, asi

como la determinacion de sus capacidades y la sigma actual del proceso” (p. 30).

De esta manera, se ejecuta un plan para la recoleccidon de datos para definir qué es
lo que se medira, la cantidad y los tipos de datos con los que se va a trabajar, asi como
también el punto de partida del proceso a mejorar. Es decir, se mide para la obtencién de
informacion y datos de los procesos que no cumplen con las especificaciones y afectan el

correcto funcionamiento del proceso.

En ese sentido, se debe implementar y planificar un método que permita verificar la
informacion del proceso como la medicién y evaluacion del servicio, los indicadores de gestion
de produccion, el analisis de capacidad de produccion, entre otros. Por lo que responde a la
pregunta:  Qué datos son fundamentales para ayudar a centrar el problema en sus factores

principales que son “causa- raiz” del problema?

Asimismo, las herramientas de mayor utilidad en esta fase, segun Chavez (2021) son
capacidad del proceso, Matriz Causa Efecto, R&R (Repetibilidad y Reproducibilidad), Grafica
de Gantt, Diagrama de Pareto, entre otras técnicas estadisticas, como herramientas basicas

y métricas Seis Sigma.
3.3.3. Analizar

El objetivo de esta fase es conocer la causa que origina el problema en un proceso
que esta presentando deficiencias; en ese sentido, de acuerdo con Gutiérrez y De la Vara
(2013), senalan que es esencial conocer el origen del problema, previamente realizando un
analisis exhaustivo de los datos para llegar a las posibles causas, por lo que es necesario
definir variables en la investigacion. Esto ayudara a la siguiente etapa para implementar una
solucién adecuada, debido a que se conocera con precision de qué forma se podria

contrarrestar la problematica.

Otra definicién que refuerza el propdsito de esta etapa se basa en el analisis de las
causas raices que alteran el rendimiento de los procesos y la identificacién de los errores,
con el objetivo de implementar posteriormente una propuesta de plan de accion que ayude a
contrarrestar los posibles resultados negativos (Bernardo y Paredes, 2016). De esta forma,
se debe recolectar la informacion suficiente para poder reconocer el origen del problema a

través de la identificacién y correlacion entre las variables que se consideran en la hipétesis
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planteada. Para ello, hay herramientas que serviran para identificar el problema como los 5

porqués, el diagrama de Ishikawa, etc.
3.3.4. Implementar

Esta fase se basa en proponer soluciones ya habiendo identificado el origen del
problema en la anterior etapa, por lo que sera fundamental plantear una variedad de opciones
que formen parte de la solucion de la problematica. De esta manera, “la clave es pensar en
soluciones que ataquen la fuente del problema (causas) y no el efecto” (Gutiérrez y De la
Vara, 2013, p. 407). Es importante que no se confundan las causas con las consecuencias
de un problema, ya que, si la interpretacién resulta equivocada, la solucion no estaria
correctamente enfocada al problema. De esta manera, “se utilizan las técnicas de toma de
decisiones multiatributo para ordenar estas alternativas considerando el conjunto de criterios
emitidos por los expertos y seleccionando la mejor”. (Garza et al., 2016, p. 24). Como se
recalco, lo esencial es elegir la mejor opcién de todas las alternativas para poder solucionar
la problematica desde la causa- raiz. Es asi como se resalta la importancia de definir los
criterios que se deberan tomar en cuenta para encontrar la mejor solucién. Hay herramientas
que ayudaran a plantear las posibles soluciones como la lluvia de ideas, técnicas de

creatividad, hojas de verificacion, etc.
3.3.5. Controlar

Es la ultima etapa del proceso, en la cual se verifica la efectividad y eficacia de los
cambios sugeridos al proceso. Basicamente es medir y validar que se sigue el plan
actualizado en base a las necesidades identificadas. Tal como indica Bernardo y Paredes
(2016) esta fase consiste en disefar mecanismos de control luego de las mejoras con la
finalidad de mantener el sigma logrado. Para ello, se definen indicadores que senalen el nivel
de desempefio del proceso elegido a través de métodos o procedimientos ejecutados como
son los Graficos de Control y Capacidad del proceso cuando las variables son cuantitativas o
graficas de control multivariadas o el disefio de experimentos si son cualitativas (Aire et.al,
2021).

Sin embargo, muchas veces esta etapa es la mas dificil, puesto que trata de mantener
las acciones de mejora permanentemente en la organizacion, lo cual implica la colaboracion
y adaptacién de todos los agentes involucrados en el proceso. Por todo ello, es necesario
establecer un sistema de control para prevenir los problemas que se tenian en el proceso y
no se repitan, ademas de que debe mantener el desempefio del proceso alcanzado. Una vez

mas, las herramientas de analisis de datos, como los graficos de Pareto, graficos de barras y
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diagramas de dispersion, asi como las herramientas de control estadistico de procesos

pueden usarse para controlar el proceso (Krajewski et al. citado en Medina & Montalvo, 2018).
4. Herramientas Lean Six Sigma
4.1.Flujograma

Esta herramienta también es llamada “Diagrama de Flujo” o “Flujograma de
informacion”. El cual, segun Bravo (2011) describe y representa la secuencia de actividades
en un proceso, por lo que tiene divisiones en su interior para cada etapa o version. Es decir,
muestra desde el inicio del proceso, los puntos de decision y el final del mismo. Asimismo,
proporciona una visualizacion mas completa del proceso, lo cual permite adquirir una mayor
informacién y descripcion de las actividades por medio de un grafico, ademas que facilita la
deteccién de problemas y oportunidades dentro de los procesos. De esta manera, esta
herramienta utiliza representaciones graficas a través de elementos geométricos para cada
secuencia e interaccion de las distintas fases del procedimiento. Por ello, podemos observar
en la Tabla 4, un resumen de lo que significan los principales simbolos para elaborar un

diagrama de flujo en un blog informativo de SIEPSI en el afio 2021.

Tabla 4: Principales simbolos utilizados para construir un diagrama de flujo

Ovalo o Indica el principio y el fin del proceso, por lo tanto,
Elipse un diagrama de flujo debe
empezar y terminar con este simbolo. Un
mismo proceso puede tener varios fines y para
cada uno de ellos debe usarse un évalo.

Rectangulo o

caja llustra una operacion, una actividad o una tarea
que conlleve a un cambio dentro del proceso.

Representa las decisiones que deben tomarse
para seguir uno u otro curso

Rombo dentro del proceso. Dentro del rombo se escribe

la pregunta que permite tomar la decision.
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Tabla 4: Principales simbolos utilizados para construir un diagrama de flujo
(continuacion)

Entradas Indican la entrada de informacion adicional
necesaria para realizar las actividades del
proceso
Salida Representa salida de informacién de cualquier

actividad dentro del proceso

Conectores Indican conexiones con otros procesos, otras
actividades e incluso, otras péaginas.

Flecha Indica el sentido del proceso. Los demas
simbolos se unen por medio de flechas para
ilustrar el flujo del proceso.

w

Por tanto, para la elaboracion de un diagrama de flujo primero se debe partir por listar
las actividades que son parte del proceso, desde su inicio hasta el fin, identificar los agentes
que intervienen, asi como también sus decisiones e informacién adicional que se requiera
ilustrar y determinar los simbolos que se utilizaran para ello, puesto que cada simbolo
representara una parte del proceso. Siendo asi una herramienta de gran utilidad que facilita
la utilizacion de actividades o acciones para la optimizacién del tiempo y los costes de

actividad, buscando la mejora del proceso de manera eficaz y eficiente.
4.2.OEE

Sus siglas significan Overall Equipment Effectiveness (Eficiencia General de los
Equipos), el cual, segun Gonzalez, Calderon y Goémez (2019) es un indicador que mide la

eficiencia de los equipos industriales y tiene una gran ventaja ya que se puede interpretar
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como medicién global de tres indices importantes que son: la disponibilidad, el ritmo de
produccion y la calidad. Esto justificado por el analisis de los tres indicadores que integran al
OEE, el cual permite conocer si la ausencia hasta el 100% se debe por disponibilidad (la
maquinaria estuvo un tiempo en paralizacién), ritmo de produccion (las maquinas estuvieron

funcionando a menos de su capacidad total) y calidad (se generd productos defectuosos).

Adicionalmente, cuando se busca la mejora continua en un area de produccion o de
manufactura, este indicador OEE es clave para medir la eficiencia de una maquina o una
linea de trabajo. Este ratio se expresa en porcentaje y se calcula mediante el producto de los
ratios que lo constituyen, es decir: Disponibilidad, Rendimiento y Calidad (Cruz, 2020).
Asimismo, cada uno de ellos, se calculan de la siguiente manera en base al articulo de
Gonzalez, Calderén & Gomez (2019):

Tabla 5: Formulas para calcular los tres indicadores integrados del OEE

Tiempo de operacién disponible Tiempo de operacién total

Produccion Total Producciéon Potencial

Produccion de calidad producida Produccion Total

Ademas, existe una clasificacion al valor del OEE representada en la Tabla 6 respecto

a una o mas lineas de produccion, el cual Gonzalez (2009) indica:

Tabla 6: Clasificacion del OEE

OEE < 65% Inaceptable Se producen importantes pérdidas Muy baja
econdémicas. competitividad

65% < OEE < 75% Regular | Aceptable solo si se esta en proceso de | Baja competitividad
mejora. Pérdidas econémicas.

75% < OEE < 85% | Aceptable | Continuar la mejora para superar el 85 Competitividad
% y avanzar hacia la clase mundial. ligeramente baja
Ligeras pérdidas econémicas
85% < OEE < 95% Buena Entra en Valores para la clase mundial Buena
competitividad
OEE > 95% Excelencia Valores de clase mundial Excelente
competitividad

4.3.Estudio de tiempos y movimientos

Es una herramienta, en el cual, segun Bello, Murrieta y Cortez (2020) indican que
sirve para determinar los tiempos estandar de cada una de las operaciones que componen
cualquier proceso, asi como para analizar los movimientos que son realizados por parte de
un operario para llevar a cabo dicha operaciéon. De esta manera, su importancia radica en
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eliminar o reducir movimientos ineficaces o para acelerar y optimizar los mismos, puesto que
permite determinar el tiempo requerido para cada proceso y asi identificar y evitar un
porcentaje alto de improductividad que afecta al desempefio y eficiencia de las labores
operativas. Por ello brinda multiples beneficios, listados segun INGENIIA (2020) los cuales

son:

¢ Reducir el tiempo requerido para la ejecucién de trabajos
e Conservar los recursos y minimizan los costos
e Llevar a cabo la produccion sin perder de vista la disponibilidad de la energia

e Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad

Por consiguiente, el equipo necesario para efectuar el estudio de tiempos, segun Bello,
Murrieta y Cortez (2020) son:

e Cronoémetro
e Formato de estudio de tiempos, (hoja de observaciones)
e Tablero de observaciones

e Equipo auxiliar como, (tacometro, vernier, flexo metro etc)
4.4.Diagrama de Ishikawa

Esta herramienta considera seis aspectos que sirven para evaluar e identificar en qué
parte del proceso de la organizacion se esta generando la causa principal de la problematica;
es decir, su objetivo principal es ordenar jerarquicamente los problemas encontrados e
identificar sus causas (Romero y Diaz, 2010). De esta manera, se elabora el grafico de
“‘pescado”, en el cual se consideran aspectos como la maquinaria, materiales, mano de obra,
método, medicidon y medio ambiente. Esto es con la finalidad de definir qué problemas se
estan teniendo en cada aspecto e identificar la causa raiz del problema. Se recalca la
importancia en lo siguiente: “Cada causa genera una rama dentro del diagrama, que podra
contener sub-causas o factores aun mas detallados” (Bernal & Nifno, 2018, p. 56). Se ordenan
las problematicas por cada aspecto sefialado y se evalla hasta qué nivel de profundidad
alcanza la problematica. Es por esto que se considera que es una herramienta util, debido a
que considera las opciones para desagregarlas y asi conocer el punto débil que necesitara

ser reforzado por la organizacion.
4.5. Herramienta 5W+1H

Es un método de analisis empresarial acerca de un proceso o un problema asumido
para mejorar, el cual consiste en contestar seis preguntas basicas por cada “W”: qué (WHAT),
por qué (WHY), cuando (WHEN), dénde (WHERE), quién (WHO) y cémo (HOW). De esta
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manera, en base a lo informado por Castillo (2014) de esas 5W, cuatro de ellas (quién, qué,
donde, cuando) y la H se emplea para comprender los detalles, analizar las inferencias y el
juicio para llegar a los hechos fundamentales; sin embargo, la ultima W (por qué) se pregunta
con frecuencia cinco veces lo que uno puede profundizar para llegar a la esencia de un
problema. Si bien esta herramienta ayuda a adoptar un enfoque sistematico de resolucion de
problemas, ya que se pueden realizar todas las preguntas en todo momento para tener éxito
al analizar un problema desde todos los angulos. Segun Knop & Mielczarek (2018) “el método
por si solo no resolvera el problema, pero crea las condiciones para la correcta identificacion
del problema bajo andlisis” [Traducido al espanol]. De esta manera, dichos autores afirman
que tanto el método 5W1H como el 4M (Material, Método, Maquina, Hombre) que es utilizado
a menudo en el diagrama de Ishikawa, se pueden utilizar de forma independiente, asi como

juntos en relacién con un problema dado.
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CAPITULO 3: MARCO CONTEXTUAL

En la actualidad el consumo de alimentos congelados se encuentra en un crecimiento
constante tanto a nivel global como local, esto es debido a la practicidad y sencillez de la
forma de preparacion de este tipo de alimentos y los nuevos habitos de consumo de las
generaciones mas jovenes al llevar una vida mas acelerada. Como se senald, el principal
valor agregado de este tipo de productos es el ahorro de tiempo que generan, por lo que es
una necesidad fundamental para las nuevas generaciones de consumidores, familias
pequefas o personas que viven solas (IALIMENTOS, 2019). Asimismo, los alimentos
congelados pueden mantenerse durante un buen tiempo sin malograrse y siempre listos para
prepararlos. Segun Future Market Insights, se prevé que el mercado global de productos de
alimentos congelados refleje una tasa de crecimiento anual del 4,9% durante el periodo
20172022. Es asi como el mercado de alimentos congelados esta compuesto por mas de
quince categorias de productos en los que destaca el pescado congelado y las comidas

preparadas.
1. Descripcion actual del sector alimentos congelados

Partiendo de ello, en lo que corresponde a la importancia de la evolucién de las nuevas
tendencias del sector de alimentos congelados, se detalla la situacién actual a través del
crecimiento de las ventas de estos productos en tres paises de Latinoamérica: Chile,
Argentina y Peru. La razon por la cual se escogieron estos tres paises fue debido al estudio
de mercado que realizé el empresario colombiano Daniel Torres, gerente de Alinnova y su
marca Forno Snacks en la revista IALIMENTOS, cuya empresa se encarga de la venta de
alimentos congelados. El mencioné que en Latinoamérica “el 40 % de los hogares compra
alimentos congelados, jalonado principalmente por Chile, Brasil, Argentina y Peru, mientras

que en Colombia solo es el 19 % de los hogares” (2019).
1.1. Argentina

En el caso de Argentina se presento un incremento del 60% en el afio 2020 respecto
a las ventas de alimentos congelados. Asi lo reveld un informe reciente realizado por la
consultora especializada en estudios de mercado Scentia, publicado por Frizata, que es la
primera compafiia de Latinoamérica que produce, comercializa y distribuye alimentos
congelados, en forma directa al hogar. Es muy importante mencionar el caso de esta empresa
debido al impacto que han tenido en los hogares de ese pais. Para resaltar la importancia de
ello, se menciona lo siguiente en un blog: “Hoy un cliente de Frizata consume 30 kg anuales
de alimentos congelados, una cifra similar al consumo de Estados Unidos” (INFOBAE, 2020).

Es asi como se observa que el comportamiento del consumidor en Argentina esta teniendo
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una transformacién en la actualidad respecto a los productos que antes se consideraban
dafinos para la salud. Ademas del impacto de la pandemia que ha tenido un efecto positivo
para este tipo de sectores, ya que ha traido consigo los cambios en el consumo de alimentos

en los hogares.
1.2. Chile

En el caso de Chile, de acuerdo con un estudio realizado por Agrosuper, se registro
un aumento del 25% del consumo de alimentos congelados durante el aino 2020. Ademas,
segun las cifras que lanzo Nielsen, empresa estadounidense de informacion, datos y medicion
de mercado, en marzo y abril del afio 2021 llegaron a su punto mas alto de ventas de comidas
congeladas del 10-15% por mes en el pais surefio. Es asi como el gerente de Marketing &
Innovacion de Sadia, André Ferrari, explica que esta situacion es ocasionada como parte de

los efectos de la pandemia que han tenido repercusién en los hogares de Chile en la revista

IAlimentos. De esta forma, él menciona lo siguiente: “Como las personas no saben
cuando van a poder salir otra vez, corre al supermercado y buscan nuevas alternativas como
los congelados, comportamiento que se debe principalmente a su practicidad y durabilidad”
(2021). Para ello, es importante conocer como esta distribuida el presupuesto mensual en los
hogares del pais para tener conocimiento del impacto que esta teniendo los alimentos

congelados en dicha region; por ello, se presenta la Figura N° 1:

Figura 1 ¢ Como se distribuye el presupuesto mensual de alimentos en los hogares en
Chile?

Fuente: Deloitte (2021)

El porcentaje de participacion de los alimentos congelados que muestra la encuesta
de una poblacién de mil personas refleja que sigue habiendo una diferencia entre las demas

carteras de productos; sin embargo, el consumidor promedio estd en un proceso de
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transformacion, el cual se encuentra valorando las caracteristicas de los alimentos

congelados como se ha podido observar en el crecimiento mensual y anual.
1.3. Peru

Por ultimo, es importante sefialar que en el Peru ha habido un crecimiento exponencial
en las ventas de alimentos congelados; esto debido a las propuestas innovadoras de las
empresas que ofrecen estos productos. Durante los afios del 2018 y 2019, el sector de
productos congelados crecié en un 2.6%, superando al sector de productos frescos que solo
crecié 1.4%. Esto concuerda con el INEI (2019) “el sector comercio incrementd en un 3.17%
donde se tuvo una incidencia positiva en la venta en supermercados y minimarket por mayor
demanda de productos de primera necesidad, embutidos, alimentos congelados [...]” (p. 2)
Sin embargo, se estima que este crecimiento podria haber sido mucho mayor, si no fuese por
la percepcién de los consumidores de la baja calidad nutricional que tienen estos productos
de alimentos congelados (PROMPERU, 2020). A pesar del esfuerzo por parte de las
empresas en mejorar la calidad y variedad de los alimentos congelados, la percepcidn
negativa de los potenciales consumidores no varid demasiado. Asimismo, se sabe que
muchas personas estan realizando teletrabajo, por lo que le prestan mas atencién a lo que
consumen y buscan productos de mejor calidad y de mayor practicidad. Esto influye
directamente en la decisién de compra de productos por su composicion de ingredientes, el
origen y el impacto de estos en la salud y bienestar de los consumidores, asi como la facilidad

que les brinda al preparar sus comidas.
2. Tendencias en el area de produccion

Teniendo en cuenta el crecimiento de la demanda por los alimentos congelados, es
necesario explicar las tendencias en el area de produccién, sobre todo en la manera de como
se dispone, maneja y almacena dichos productos para un buen servicio dentro del canal
Horeca. Principalmente en un sector que requiere cumplir con buenas practicas de

almacenamiento para asegurar la calidad final y el tiempo de conservacion de los alimentos.
2.1. Almacenamiento en frio

En un articulo de Umi Foods, se especifica el proceso mediante el almacenamiento
en frio para la conservacién de alimentos congelados (2018). El cual establece que es un
proceso que usa temperaturas mayores a las de la congelacion y suele estar entre los 15°C

hasta los 2° C para prolongar la vida util de los alimentos y prevenir su deterioro.

Cabe resaltar que la tecnologia para el almacenamiento en frio considera a la
temperatura como un factor importante para asegurar la conservacion nutricional de los

alimentos congelados. Tal como se indica en Umi Foods por cada 10° C que se reduzca la
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temperatura, el proceso de reproduccion de microorganismos se retrasa de 2 a 3 veces
(2018). De esta manera, las organizaciones dedicadas a este sector utilizan una temperatura
fria y controlada, de modo que retrase la multiplicacién de microorganismos y puedan tener
la vigencia maxima que asegure su calidad. Es asi, que utilizan las camaras frigorificas, el
cual es un tipo de camara de refrigeracion o espacio aislado disefiado para mantener
productos perecibles a un rango de temperaturas generados artificialmente. El disefio de la
refrigeracion se basa en cuatro partes: compresor, condensador, valvula de expansién y
evaporador. En palabras de Friopacking (2022) las camaras pueden ser de cualquier tamafio
segun la necesidad que se requiera y resultan ser una manera efectiva para mantener los
productos frescos y a temperatura controlada. Por todo lo mencionado anteriormente, este
tipo de almacenamiento tiene ventajas para las organizaciones y es el método mas conocido
de todos porque implica un menor costo operativo, facilidad de uso y permite que los
alimentos puedan conservar sus cualidades sin mayores cambios, siempre y cuando sea

llevado a cabo de la manera indicada.
2.2. Casos de implementacion de las metodologias

Por otra parte, en la actualidad muchas organizaciones buscan innovar en sus
procesos, de tal modo que aseguren su permanencia en el entorno competitivo en que se
encuentran e incrementen sus ganancias. Por ello, es importante que impulsen la mejora de
sus procesos por medio de diferentes metodologias que les permitan obtener grandes
resultados y aumenten su productividad. Conocidas principalmente como metodologias de
mejora continua, estas se encargan por medio de diferentes herramientas, la posibilidad de

cumplir los objetivos organizacionales establecidos y mejorar el prestigio en el mercado.

Tal es el caso de la metodologia Lean Manufacturing como parte de la mejora en el
sistema de elaboracion de harina de pescado en una empresa pesquera en el Peru, el cual
tuvo como consecuencia la reduccion de tiempo de secado en su proceso de elaboracion.
Asimismo, los autores de esta investigacion, Calderdén y Garcia (2020) sefalan que la
efectividad total del equipo tuvo un aumento de 32.19% a 42.27% y se estimd una variacion
de la productividad correspondiente a la materia prima de 11.47%. De esta manera, el impacto
de las herramientas del Lean Manufacturing en el proceso de produccién estima resultados
positivos en el proceso de elaboracion de harina de pescado, como el incremento de la

produccion, disminucion del tiempo ciclo de proceso y reduccion de fallas.

Del mismo modo, otro caso observado fue el uso de la metodologia Six Sigma en la
linea de fileteado y envasado de pescados en conserva de una empresa en el Peru, debido
a que se logré mejorar el subproceso de fileteado, reduciendo los defectos en un 63,19%. Tal

como indica Matzunaga (2017) se logré normalizar el subproceso de envasado y disminuir su
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variabilidad para mejorar la capacidad del proceso de envasado obteniendo un Cpk de 0.65
y Z de 2. Por ello, dicha metodologia es una estrategia de mejora de procesos orientada a la

calidad logrando reducir la variabilidad de un proceso para obtener cero defectos.

Por ultimo, se observé un caso de la implementaciéon de la metodologia Lean Six
Sigma en una planta de alimentos congelados en Chile, en la cual se logré identificar, medir,
analizar y reducir los defectos del proceso de produccion, logrando un ahorro
significativamente mayor gracias a la disminucion de pérdidas. De esta manera, la autora de
esta investigacion, Gonzalez indica que el sistema DMAIC se puede proyectar a todos los

procesos de una compania (2016).
3. Don italo
3.1. Descripcion General

Don italo es una empresa familiar fundada en 1991 por el sefior Bruno Carabelli que
se dedica a la produccion y venta de alimentos congelados con un sabor tradicional italiano.
En sus inicios, la empresa empezé con una tienda fisica en el distrito de San Isidro que se
dedicaba a la venta directa a los consumidores, pero a finales de los 90, por la crisis
econdmica, tuvieron que cerrar y hasta hoy en dia no cuentan con una tienda fisica para la
venta directa. Sin embargo, la empresa sigue contando con su planta de produccion ubicada
en el distrito de Magdalena del Mar. Debido a la crisis mencionada, Don Italo empezo a
dedicarse exclusivamente a la venta a supermercados, hoteles y restaurantes; lo que hizo
que la marca tuviera un mayor impacto en el mercado. Inici6 con una alianza con el
supermercado Wong y posteriormente fue incluyendo sus productos en los demas

supermercados.

Hoy en dia, se encarga de ofrecer productos en las categorias siguientes: pizzas,
pastas, salsas y lasagnas. Por ello, se realizara un analisis en base a las cinco fuerzas de
Porter, el cual es un modelo estratégico que nos permitira analizar las fuerzas competitivas

de Don italo.
3.2. Organigrama

La estructura organizacional de Don italo se encuentra conformada por tres areas
principales, las cuales son el area técnica, el area administrativa y el area comercial. Ademas,
cuenta con el gerente comercial y el gerente general que son parte de la Alta Direccion. Ver
Figura N°2.
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Figura 2: Organigrama de Don lItalo

Es asi como en las siguientes lineas se describiran las caracteristicas de cada una de

ellas:
3.2.1. Areatécnica:

Se encargan de la elaboracién del producto, esto va a depender de las caracteristicas
de cada producto para distribuirlo en el area correspondiente. Es asi cdmo se distribuyen los

insumos para la preparacion de productos intermedios y productos terminados.
e Area de maquinas
e Areade cocina
e Area de embalaje
e Area de pizza fit
e Area de montaje
e Areas verduras
e Area de secado y pesado de fideos
e Area de acondicionamiento de etiquetas
3.2.2. Area de Administracion y Compras:

La funcién principal es recepcionar los pedidos de los clientes B2B y B2C, y remitir las
solicitudes al area de produccion. Luego de ello se procede a facturar los productos que seran
despachados. Ademas, se encargan de comprar los insumos con los proveedores ya
seleccionados para obtener los mas adecuados. Esta area esta conformada por dos personas
que estan ubicadas en la oficina administrativa (al costado de la planta de produccién) en av.

Tomas Ramsey 110.
32



3.2.3.Area de Comercializacion:

El area comercial de Don italo esta conformada por el gerente comercial, analista
comercial, jefatura de marketing, tres vendedores dedicados a los supermercados, dos
vendedores dedicados a los restaurantes/ hoteles/ minimarkets y un vendedor dedicado
exclusivamente a la venta directa por WhatsApp. Los vendedores de supermercados cumplen
también la funcion de mercaderistas, quienes se encargan de supervisar que los productos
se encuentren colocados adecuadamente en los puntos de venta. Don italo ofrece sus
productos en Lima y provincias, por lo cual se esfuerzan por tener una mayor cobertura en el
mercado, con lo que dividen su esfuerzo dependiendo del tipo de cliente; por ejemplo, el 50%
es para los supermercados, el 40% para hoteles/restaurantes/tiendas individuales y el 10%

en venta directa.
3.3. Fuerzas de Porter
3.3.1. Poder de negociacién de los proveedores

La importancia de establecer una buena relacion entre los proveedores y las empresas
radica en lo que menciona la directora de la empresa TECNAS S.A, proveedor mayorista de
alimentos: “[...] aspectos como el soporte técnico, la eficiencia logistica y la atencion oportuna
a quejas y reclamos” (IALIMENTOS, 2015). Es asi como debe haber una previa investigacion
y evaluacién para la seleccion de proveedores, debido a que ello conformara parte de las

ventajas competitivas en el mercado.

En el caso de Don italo, los proveedores para los ingredientes de las pastas son
variados y estan distribuidos a lo largo del pais. Si se necesita un precio mas comodo, se
puede ir a un mercado mayorista donde los precios son mucho mas bajos. Sin embargo, si
se necesita ingredientes con certificados de calidad, son mayores. Lo que implicaria un mayor
costo por parte de estos y un mayor plazo de entrega de los productos, pues tendran mayores
especificaciones, y tiene que ser programados con anticipacién. Cabe resaltar que Don Italo
cuenta proveedores para cada insumos o materiales; por ejemplo, realiza sus compras de
verduras en el mercado central, la variedad de quesos lo adquieren de Laive, también
consiguen otro tipo de insumos como con el proveedor Piamonte, etc. En ese sentido se

indica que Don italo tiene una gran cantidad de proveedores para poder abastecerse.
3.3.2. Poder de negociacién de los clientes

Cuando los clientes se encuentran en busqueda de una pasta congelada, se centran
en que el producto presente caracteristicas de buen sabor y sea facil de preparar. Es asi

como un consumidor que realmente desea algo rapido por el hecho de que no dispone de
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mucho tiempo para cocinar y no quiere perder la calidad de una pasta, busca que este
producto tenga los ingredientes adecuados como, por ejemplo: Harina de trigo certificada,
carne de res, queso mozzarella, pasta de tomate, zanahoria, cebolla, laurel y hongo. En el
caso de Don italo cuenta con dos tipos de clientes, el B2B y el B2C. Por el lado del B2B se
cuenta con una cartera de clientes como los Supermercados y el canal HORECA, por lo que
se ha logrado una 6ptima relacién entre estos tipos de clientes para ofrecer sus productos. Si
bien no hay un contrato de por medio con los clientes del canal HORECA, se ha vuelto estable
la relacion de los clientes que pertenecen a esta cartera, debido a la calidad de los productos
ofrecidos por Don ltalo, lo cual se refleja en la cantidad recurrente de pedidos realizados en
este canal. Por otro lado, en el canal B2C, durante la pandemia se ha vuelto un canal mas
utilizado para poder fidelizar a los clientes y captar a los potenciales clientes, ya que por varios

meses fue el principal canal de ventas.
3.3.3. Amenaza de los nuevos competidores

Si bien las pastas tienen ingredientes y recetas de facil acceso vy, por tanto, pueden
ser replicadas para ser comercializadas masivamente, una de las barreras es que se necesita
mucha inversion. Desde la maquinaria necesaria para la elaboracion de los fideos, hasta la
alianza con clientes estratégicos para una comercializacion adecuada. Esto se debe a que,
al tratarse de un mercado existente, ya existe marcas posicionadas con un alto nivel de
fidelizacion de clientes. Por otro lado, la barrera que existia en gran magnitud respecto al
pensamiento de este tipo de alimentos congelados que no poseian aporte nutricional y era
dafino para la salud de los consumidores, ha disminuido considerablemente con el transcurrir
de los afios. Es de esta manera que se menciona lo siguiente en un articulo: “Ahora los
congelados son mas populares que nunca. Son vistos por los consumidores como una buena
relacion calidad-precio” (BBC, 2013). Por ejemplo, el ingreso de la empresa Kalabaza en el
pais, la cual esta conformada por reconocidos chefs que tratan de eliminar ese mito de que

la comida congelada preparada es dafina para la salud.
3.3.4. Rivalidad entre los competidores existentes

“El segmento fresco y congelado es aquel que ha tenido un mayor crecimiento en los
ultimos afos, debido a su versatilidad de uso y rapidez en su preparaciéon” (Robles, Moya &
Fernandez-Concha, 2021, p. 54). Actualmente, los competidores principales son Il Pastificio,
Speicher y las marcas blancas de los supermercados, por lo que cada una de ellas presenta
una similar cartera de productos que ofrecen en el mercado, al igual que Don ltalo. Cabe
sefalar que las marcas blancas de los supermercados son las mas baratas en comparacion

a los demas competidores. También indicar que Speicher es la que vende a un precio mas
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elevado sus productos, con lo cual se puede notar la diferencia en precios con Il Pastificio y

Don italo.
3.3.5. Amenaza de productos sustitutos

Los productos sustitutos para las pastas congeladas serian otros tipos de alimentos
congelados, ya que uno de los beneficios principales de la comida precocida es la practicidad
para poder realizarlo de manera sencilla y ahorrarse tiempo en la preparacion. Entonces,
como ejemplos de productos sustitutos tenemos a las empanadas congeladas, tequefos
congelados, sandwiches de carne congelados, wantan de cerdo congelados, min pao
congelados, etc. Se recalca que este tipo de productos podria formar parte de la decision de
compra de los consumidores para preferir estas alternativas y no tomar en cuenta a las pastas

congeladas.

Ahora bien, es importante resaltar el proceso de produccién de Don italo que inicia
con el acuerdo entre el vendedor de Don italo y los clientes, aqui se establecen los
requerimientos del pedido, se fija el precio y el dia estimado de despacho, luego de ello, el
vendedor le comunica al area de administracién y produccion sobre los pedidos solicitados.
Posterior a ello, el area de produccién elabora el pedido en un rango de 48 a 72 horas y
comunica al area de administracion para que se facture. Finalmente, el area de despacho se

encarga de distribuir la cantidad de pedidos solicitados por los clientes.

Sin embargo, el problema radica en que algunos de esos pedidos requieren mayor
tiempo de preparacion, por lo que en picos de demanda como son las fechas festivas: dia de
la madre, dia del padre, fiestas patrias, Navidad, Ao Nuevo, se estima una cantidad de
pedidos que no pueden ser cubiertos, principalmente debido a los tiempos planificados para
cada producto, hay clientes que solicitan presentaciones especiales en salsas, empaques,
etc. Asimismo, cualquier planificacién o estimacion de pedidos se realiza de manera empirica,
no hay un reporte de ventas que guarde la informacion detallada de cada uno de sus clientes,
para realizar comparaciones anuales. Otros hechos son la cantidad de personal y el espacio

limitado en cuanto a las cdmaras de congelacion.
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CAPITULO 4: MARCO METODOLOGICO

1. Disefio Metodoldgico

“El disefio metodoldgico de una investigacion implica determinar y planificar la forma
en que se va a recolectar la informaciéon necesaria para alcanzar los objetivos o probar las
hipétesis previamente establecidas” (Pasco & Ponce, 2015, p 43). Es por esa razén que el
objetivo de esta investigacion se centra en la identificacion de oportunidades de mejora en el
proceso de produccién de Don italo. Partiendo de un diagnéstico de la situacion inicial de este
proceso y asi llegar a identificar los puntos en los cuales se debe mejorar y lograr el estado
ideal marcado por el modelo escogido: Lean Six Sigma. De esta manera, para la evaluacion
de dicho diagnéstico se han evaluado diferentes fuentes de informacién para entender el
contexto interno y externo de la empresa perteneciente al sector de alimentos congelados,

los cuales se detallaran a continuacion.
1.1. Estrategia de la investigacion

Uno de los beneficios de la estrategia de investigacion es que orienta a los
investigadores o instituciones en diferentes campos de estudio hacia sus objetivos, con lo
cual se define el intercambio de la informacion para establecer de qué forma se llevara a cabo
la investigacion (Malaga, Vera & Ramos, 2008). En esta oportunidad sera una estrategia de
un estudio de caso, debido a que la empresa que esta siendo investigada es unicamente Don
italo. De esta manera, la investigacion se basara en desarrollar un analisis de los aspectos
cualitativos y cuantitativos de la empresa del sector de alimentos congelados para
comprender como se desarrollan de manera interna y externa las actividades de la

organizacion.
1.2. Alcance de la investigacion

A través del objetivo general y los objetivos especificos del trabajo en cuestion, la
investigacion presenta un alcance explicativo. Esto consiste en obtener como resultado la
explicacién o la identificacién de las causas que generan o producen determinados eventos
fisicos o sociales (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014). Entonces, en esta investigacién
se tiene planteado identificar las oportunidades de mejora en el proceso de producciéon a
través de la evaluacién de distintas metodologias en base a un sujeto de estudio en
especifico, el cual es la empresa Don italo. Es asi que se realizé una recopilacion de
informacion del proceso de produccion a partir de la seleccion del modelo escogido, con lo
cual se buscara comprender la relacion causal para la optimizacién de los tiempos de entrega

y las oportunidades de mejora en el proceso de produccién en la organizacion.
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1.3. Enfoque de la investigacion

El enfoque que se utilizara en la investigacién es a través de un analisis mixto, el cual
engloba el aspecto cualitativo y cuantitativo, ya que formara parte del sustento para
comprender los objetivos de la investigacion y las variables que se estan considerando dentro

de ella.

Con la finalidad de precisar el tipo de enfoque que se usara durante la investigacion,

se resalta que la diferencia entre el enfoque cualitativo y cuantitativo se basa en lo siguiente:

“El cuantitativo se utiliza para consolidar las creencias y establecer con exactitud
patrones de comportamiento de una poblacion; y el cualitativo, para que el investigador se
forme creencias propias sobre el fenédmeno estudiado” (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, p.10). Para ello se utilizaran herramientas de ambos tipos de enfoque que seran la
elaboracion de la guia de entrevistas y la medicion de los tiempos con el cronometraje para
conocer a mayor profundidad los procesos internos y externos de la organizacién. Por ultimo,
se tomaran en cuenta indicadores que ayudaran a medir las variables consideradas por
objetivo, los cuales se detallaran mas adelante. De esta manera, ambos tipos de analisis

seran esenciales para la fundamentacion del presente trabajo.
1.4. Técnicas de recoleccion de datos

Para el desarrollo del tema de investigacion, se definieron las preguntas de
investigacion (principal y secundarias), los objetivos correspondientes, variables de estudio,
asi como los indicadores y las técnicas de recoleccion en una matriz de consistencia, la cual

se presenta en el Anexo A.

Con respecto a la pregunta principal enfocada en el problema de investigacion, se
tiene como objetivo analizar el proceso de produccion para identificar oportunidades de
mejora en los tiempos de los plazos de entrega de una empresa perteneciente al sector de
alimentos congelados, por lo que la variable de estudio dependiente es la capacidad actual
del proceso de produccion de dicho sujeto de estudio, teniendo como indicador los tiempos
de entrega en los que se desempefia y la técnica de recoleccidon estaria enfocada en la
realizaciéon de entrevistas a los principales actores claves del area de produccion, la
observacion participante a su proceso, el analisis de indicadores, asi como la revision de

documentos.

Asimismo, correspondiente a las preguntas secundarias, la primera se basa en
explicar los principales modelos para la optimizacion de los tiempos de plazos de entrega en
el proceso de produccion, por lo que se definidé variables como el uso de la metodologia

seleccionada: Lean Six Sigma y la optimizacion del proceso de produccion. Para la primera
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variable, se tiene como indicador el nivel de uso de dicha herramienta y para la segunda

variable se definié indicadores como el nivel de calidad, costos y tiempo en produccién.

Del mismo modo, para la segunda pregunta secundaria, se busca explicar la
importancia de la evolucién de las nuevas tendencias en el sector de alimentos congelados,
por lo que se definié como variable la preferencia del consumidor en el sector de alimentos
congelados, teniendo como indicador el nivel de demanda de dicho sector y el nivel de
aceptacion en cuanto a su consumo. Para la tercera pregunta secundaria, que esta mas
enfocada en un diagnéstico del proceso de produccion en el caso Don italo, se estableci6
como variable la planificacion actual del area de produccion, el cual tendra como indicador el

cumplimiento del cronograma de produccién en cuanto a los pedidos recibidos.

Por ello, a través del analisis cualitativo se utilizaran técnicas de recoleccion de
informacién como entrevistas, revision de la literatura, etc. Cabe resaltar que se contara con

una guia de entrevistas que sera formulada para el desarrollo de la investigacion.
1.5. Seleccién Muestral

En la investigacion se utilizara como sujeto de estudio a una empresa peruana del
sector de alimentos congelados que es Don italo. El muestreo sera no probabilistico por
conveniencia, debido a que se seleccionara a los individuos que se tenga una mayor
accesibilidad para obtener la informacién necesaria dentro de la organizacion. Esto quiere
decir que la muestra va estar compuesta por los principales trabajadores del area de
produccién, el gerente comercial, expertos en el tema, etc. Es asi como se contara con
participantes que conocen de manera especializada los temas de produccion y los procesos

internos de la empresa.
1.6. Horizonte de la investigacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), los disefios de investigacion
transversales recolectan datos en un solo periodo de tiempo. Por tanto, la presente
investigacion tendra dicho enfoque transversal, puesto que el sujeto de estudio se analiza y
observa durante un periodo de tiempo en especifico, el cual tendra una duracion

correspondiente al periodo de tiempo que tome su elaboracién.
1.7. Etapas de la Investigaciéon

Para el desarrollo de un trabajo de investigacion que permite acceder a formulaciones
explicativas, Quintana (2006) comentan que son cuatro las que se deben seguir. Las cuales
seran efectuadas para la actual investigacion y se encontraran detalladas con actividades

para cada etapa en el Anexo B.
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En la primera etapa se encuentra la formulacion, en esta se examina el problema de
investigacion, el cual es relevante y de interés para los investigadores como parte del ambito
de la gestion. Esto permitio plantear el tema de la investigacion y la formulacion del problema
a través de la revisién de bibliografia con expertos en el area de logistica y al gerente
comercial de la empresa. Ademas, se investigd la situacion en el Peru y algunos paises

latinoamericanos, respecto al contexto actual al cual pertenece nuestro sujeto de estudio.

En la segunda etapa se encuentra el disefio de la investigacion, en el cual se definid
la estrategia, el alcance, el enfoque y el horizonte de la investigacién, asi como la eleccion de
las personas que seran participes en el analisis de la investigacion. Del mismo modo, se

sefalan las herramientas que se utilizaran para el analisis de los datos.

Asimismo, en la tercera etapa se encuentra la ejecucion, el cual sera efectuado en
una proxima continuacion de este trabajo de investigacién, no sin antes realizarse la
recoleccién pertinente de toda informacién para el analisis de las variables definidas en base
al modelo escogido. En esta etapa, se efectuaran las entrevistas a actores claves del area de
producciéon de Don italo, observacién participante y analisis de indicadores. Finalmente, la
cuarta etapa consiste en el cierre, el cual sera efectuado en una préxima continuacion de este
trabajo de investigacion. Aqui se procesa toda la informacion recolectada en el presente
trabajo y se elaborara la guia de entrevistas y el formato de medicion de tiempos para el
analisis correspondiente al modelo seleccionado Lean Six Sigma, el cual tiene como objetivo

proponer oportunidades de mejora para la reduccion de tiempos en el proceso de produccion.
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CAPITULO 5: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

1. Descripcion del Area de Produccion

Para un mejor conocimiento del contexto de la problematica se describen a
continuacion los procesos que realiza la empresa en el proceso de produccion, asi como

también, los roles del personal y los productos principales que se utilizan de forma general.
1.1. Planta de produccion y procesos

La empresa de alimentos congelados del presente estudio viene desarrollandose en
el sector de la produccién de pastas. De esta manera, la empresa se distribuye dentro de su
area de trabajo en una unica planta de produccién que se rige bajo las 6rdenes de cada una
de las actividades que conlleva la elaboracion de sus productos. Esas actividades son
definidas por los siguientes procesos clave: Planeamiento y Gestion de Inventario, almacén
de limpieza y desinfeccidn, area de pizza fit, area de montaje de pizza, area de verduras, area
de manejo y control de maquinas, area de embalaje, area de cocina, area de pesado y secado
de fideos, area de acondicionamiento de envases, almacén de intermedios, para finalmente,
proceder al almacén de productos terminados y despacho de los mismos. Dicha planta, se
encuentra ubicada en Tomas Ramsey 114, Magdalena del Mar, Lima. Asimismo, en la Figura

N°3 se presenta el ciclo de produccion de la empresa de alimentos congelados.

Figura 3: Ciclo de produccion de la empresa Don Italo

Es importante resaltar que su planta de produccién consta de tres pisos distribuidos
para las distintas areas. En el primer piso se encuentra un lavadero en la entrada de la planta,
el almacén donde se guardan las verduras, el area de verduras, el area de pizza fity el area
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de despacho. En el segundo piso se encuentra el area del personal donde se pueden duchar,
vestir, comer, para luego ir a sus puestos laborales, también se encuentra la seccién de
almacén de productos terminados auxiliar, el area de pesado y secado de fideos, y el area de
envase y acondicionamiento de etiquetas. Finalmente, en el tercer piso se encuentra el
almacén de quimicos desinfectantes, el area de maquinas, el almacén de productos
terminados y en proceso, el area de embalaje, el area de montaje de pizzay el area de cocina.
Sin embargo, antes de iniciar las actividades de produccion hay una actividad principal
llamada Planeamiento y Gestion de Inventario, el cual consiste en que un dia antes la jefa del
area de produccion, llamada Fidela Montoya, ejecuta la programacion de los pedidos para su
elaboracion al dia siguiente, todo ello en funcion a los movimientos del stock de inventarios y
a solicitud de pedidos de los clientes. Cabe resaltar que, si llega un pedido “urgente”, se
prioriza la elaboracion de estos productos para ser despachados en la mayor prontitud. Con

ello, a continuacion, se detalla cada una de la secuencia de actividades.
1.2. Secuencia de actividades principales
1.2.1. Almacén de Materia Prima e Intermedios

En esta area se encuentran los insumos necesarios como harina, azucar y los
productos intermedios. Para ello, los insumos que no necesitan refrigeracion son guardados
en estantes y los que si lo requieren cuentan con 3 refrigeradores y 2 congeladoras para
mantener la temperatura, conservar los insumos y productos intermedios. De esta manera se

observan en la Figura C1y Figura C2 en el Anexo C.
1.2.2. Area de envase y acondicionamiento de etiquetas

En esta area se codifican todos los productos y se empaquetan siguiendo un orden
de pedido. Asimismo, todos los dias se les brinda la orden de la cantidad que tienen que
realizar, ya que esta puede variar dependiendo de la planificacion del dia anterior, donde
analizan el stock y la densidad de carga que se requiere trabajar. En esta area laboran tres
personas, dos personas en temas operativos y el otro se encarga del ingreso de los productos

al sistema. Ver Figura C3 en el Anexo C.
1.2.3. Area de verduras

En dicha area se encuentran todos los insumos recepcionados para la preparacion de
las salsas, rellenos, etc. Para ello, la actividad principal se llama el procesamiento de
Intermedios, el cual consiste en el procesamiento de los insumos frescos a través de tres
maquinas: maquina pulpeadora, maquina trituradora y poza de enfriamiento recibiendo

finalmente el nombre de “producto intermedio”. Para ejemplificar un poco mas dicho proceso,
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este se refiere a lo siguiente: se recibe el tomate fresco, se lava, tritura y se transforma en un
liquido, donde se retiran todas las pepas, luego se envasa y se enfria, para luego ser
refrigerado y ser utilizado al dia siguiente como insumo intermedio, es decir no llega el tomate
entero sino llega ya procesado en las maquinas ya mencionadas. En esta area se encuentran

las siguientes maquinas:

e Pulpeadora: Se utiliza para separar en forma continua la pulpa, cascara y semillas de
diferentes tipos de frutas y hortalizas, para su posterior procesamiento en néctares,
pastas, etc. Ver Figura C4 en el Anexo C.

e Trituradora: El objetivo de esta maquina es fragmentar los materiales o productos de
la trituracion secundaria hasta alcanzar tamanos de 1/2 o 3/8. Ver Figura C5 en el
Anexo C.

e Poza de enfriamiento: Se utiliza para enfriar las salsas calientes que fueron
preparadas en esta area, para posteriormente ser llevadas a refrigeracion. Ver Figura

C6 en el Anexo C.
1.2.4.Area de manejo y control de maquinas

En esta area se encuentra el corazon de la empresa, puesto que se maneja y controla
las maquinas para la elaboracion de los productos. Para la seccion “Maquina y relleno”, se
forma la pasta y el relleno en paralelo dependiendo de la densidad de carga de produccién
programada. Cabe resaltar que una vez que los rellenos estan listos con la produccion de
salsas frias, las maquinas contintan el formado de las pastas rellenas, para eso se utilizan
equipos como: la capeletera, la amasadora, la raviolera y la laminadora. Finalmente, la labor
en esta seccion termina cuando la produccion es llevada a la camara para su congelacion y

finalizando con la limpieza y desinfeccion del area y los equipos.

e Capeletera: La funcion de esta maquina se basa en la elaboracién de los cappellettis.
Previamente se coloca una matriz para que pueda darle la forma de los productos.
Ver Figura C7 en el Anexo C.

¢ Raviolera: Es una maquina robusta que posee rollos laminados para hacer ravioles,
sella la masa y fabrica los ravioles mientras se le coloca el relleno que se desea usar.
Se pueden producir diferentes ravioles y dosificar el relleno dependiendo del tipo de
raviolo realizado. Ver Figura C8 en el Anexo C.

e Mezcladora: Es una maquina destinada para la produccion cuyo propdsito es utilizar
un tanque de grandes proporciones para mezclar diversos tipos de ingredientes para

la fabricacion de productos. Ver Figura C9 en el Anexo C.

42



e Laminadora: Es una maquina que se utiliza para amasar y laminar la masa,
ayudando al trabajador, quien hace el trabajo manualmente. Ver Figura C10 en el

Anexo C.
1.2.5. Almacén de productos en proceso y terminados

En este espacio se cuenta con dos camaras de produccion de congelacién, las cuales
tienen una capacidad maxima de 830 kg de toda la produccién. Por un lado, una cdmara esta
dirigida para productos en proceso (-2°C a -14°C). Por otro lado, una camara tiene la funcion
de mantener la temperatura de los productos terminados (18°C). El nivel de temperatura
dependera de la densidad de carga de las camaras; es decir, a mayor densidad de productos

se disminuira la temperatura.
1.2.6.Area de embalaje

En esta area llega toda la produccién del dia anterior para realizar el proceso de
proteccién al producto o mercancia durante su manipulacion, traslado y almacenamiento del

mismo. Ver Figura C11y C12 en el Anexo C.
1.2.7.Area de cocina

En esta area se poseen de tres a cuatro ollas para cocer las pastas, las cuales tienen
una capacidad de aprox. cuarenta kg cada una. Aqui se encuentra la seccion de relleno y la

seccion de lasagna.
1.2.8.Seccion de relleno

Solo hay una persona encargada de acondicionar los productos intermedios respecto
al relleno. Ademas, se cuenta con la mezcladora de relleno, cuya capacidad es de 13 kg. La
sefiora Fidela nos comentd que esta maquina podria estar retrasando el proceso de
produccion debido a su poca capacidad por el hecho de que aguanta todos los productos que
contienen relleno. Sin embargo, actualmente ha disminuido la produccion, por lo que no esta
presentando inconvenientes de que la maquinaria funcione por tandas maximas de 13 kg.
Ver Figura C13y C14 en el Anexo C.

1.2.9.Seccion de lasagna

En esta seccion se encargan de la preparaciéon de la lasagna, en la cual dicha salsa
es preparada un dia antes, pero la masa de lasagna es cocida el mismo dia para luego
colocarse en los envases. La ubicacion de esta area se encuentra aledafia al area de relleno.

Ver Figura C15 en el Anexo C.
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1.2.10. Area de despacho

En esta area se recibe las érdenes de despacho del area administrativa para armar
los pedidos correctamente controlando que no pierdan la cadena de frio, para luego
entregarlo a los vehiculos propios o contratados que tienen sistemas de refrigeracién Thermo
King y son encargados de dirigirse a los clientes; sin embargo, si son pedidos pequefios se
distribuyen en coolers con hielo seco. El horario de ingreso del personal de despacho es a
partir de las 5 am, pero depende de la cantidad de productos a ser despachados. Ver Figura
C16 en el Anexo C.

1.2.11. Areas Generales:

e Area del personal: Es especificamente para las duchas, vestidores y para guardar
sus pertenencias personales en los casilleros que les corresponde.

e Comedor: Espacio donde los colaboradores pueden comer alimentos como el
desayuno o almuerzo. El horario del almuerzo es de 12 pm a 2:20 pm, este es el rango
el cual los trabajadores tienen 45 min. aproximadamente para almorzar en su turno,
ya que por el pequefo espacio que hay solo alcanzan 4-5 personas para comer sus
alimentos. Cabe sefalar que la encargada de produccion comentd que no hay un
control total del tiempo que estaria ocupando cada trabajador en su horario de
almuerzo, por lo que cada trabajador podria quedarse mas tiempo de lo debido. Ver

Figura C17 en el Anexo C.
1.2.12. Almacén de limpieza y desinfeccion

Antes de la apertura de la produccion, el personal tiene la instruccion de la limpieza
de areas y equipos con una desinfeccion para garantizar la inocuidad. Para esto cuentan con
un almacén de quimicos desinfectantes de tamafo pequefio, en el cual se encuentran
diversos productos de limpieza, tales como el amonio que es muy utilizado en la industria
alimenticia porque es un desinfectante de alto efecto, es decir, actlia sobre virus, bacterias,
hongos, esporas, levaduras y mas. Asimismo, también cuentan con envases de alcohol,
pafios de limpieza, trapeadores, jabdn liquido, cajas de guantes, escobas y lavavajillas. Por
ello, al inicio y al final de las operaciones se procede a desinfectar el area de trabajo que dura

30-45 min. aproximadamente en total.

En el caso de fumigacion, esta se realiza dos veces al ano, de manera semestral.
Generalmente empiezan en la mafana embalando todo para evitar algiun tipo de
contaminacion quimica, por lo que se empieza limpiar, ordenar y cubriendo para que

empiecen a fumigar. De esta manera, el personal se encarga de limpiar y dejar todo listo para
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la fumigacion, la cual se realiza el dia sabado con mayor prioridad para que el lunes empiecen

desinfectando todo, esta actividad es realizada hasta el mediodia.
1.2.13. Otras Areas:

e Areade secado de fideos: En esta sala se colocan los fideos para su secado con un
ventilador que se encuentra en la misma ubicacion. Este proceso tiene una duracion
de 24 horas con la finalidad de obtener el producto listo para ser pesado y
empaquetado en la linea de fettucini. Ver Figura C18 en el Anexo C.

e Area de pesado de fideos: En esta seccion se encargan de pesar los fideos para
poder empaquetarlos con los estandares adecuados. Ver Figura C19 en el Anexo C.

e Areade Pizzas: En esta area solo realizan la masa de la pizza, cocinan en planchas,
la ponen a enfriar, para luego colocarla en una bolsa. A partir de este paso, lo pueden
procesar en la misma sala de preparacion o lo pueden derivar al tercer piso al area de
montaje de pizza para ser horneadas. Cabe resaltar que esto depende de la cantidad
de pedidos, ademas el tamafio de estas suele ser de 32 cm aproximadamente.

e Seccion de Montaje de Pizzas: Si los encargados de la elaboracion de pizza que se
encuentran en el primer piso “Area Pizza” cuentan con una orden mayor de este
pedido, se trasladan a esta seccidén. Debido a que esta area es la seccion alternativa
para la elaboracién de pizzas, donde se hornea el producto. Ver Figura C20 en el
Anexo C.

e Almacén de productos terminados auxiliar y de equipo sin movimiento: Este
almacén cumple la funcién de complementar al almacén de productos terminados del
tercer piso, cuando exista una sobreproduccién de pedidos elaborados en el dia. Es
asi que cuentan con nueve congeladoras y dos refrigeradoras que ayudan a mantener
la temperatura correcta de los alimentos congelados. Ver Figura C21 y C22 en el

Anexo C.
2. Principales productos de venta

Don italo cuenta con una gran variedad de productos en su portafolio para satisfacer
a sus clientes. Cabe resaltar que los productos mas vendidos son las lasagnas y ravioles de
carne. De esta manera se presenta el flujo de actividades por estos productos en las

siguientes lineas:
2.1.Flujo de actividades de los Ravioles

Luego de recepcionar los insumos necesarios como: condimentos, pollo, carne,
harina, si esta se encuentra en 6ptimas condiciones se procede con la preparacion de la salsa

relleno y la carne sancochada, en caso contrario se emite un documento de solicitud de
45



reposicion de Materia Prima. Con todo ello, luego de obtener la preparacion de la salsa relleno
y si cumple con los criterios de calidad como, por ejemplo: no pasarse en sal, condimentos,
etc, se procede a los encargados de la seccion de maquinas, en caso contrario de no cumplir
con los estandares de calidad, se reporta el incidente a la jefa del area de produccién, y dicha

salsa pasaria a la Merma.

Los encargados de la seccion de maquinas se encargan de la elaboracion de la masa
a través de la maquina “Raviolera”, en la cual previamente se ha colocado la matriz de la
maquina que se encarga darle forma a los ravioles, para proceder a su laminado, formado y
secado de dicha masa. Luego de haber elaborado dicha masa en proceso, lo envian al
almacén de congelacién para guardarlo hasta el dia siguiente. Es asi como al siguiente dia
se trasladan los ravioles a coccion, para luego proceder al relleno y moldeado. Luego de ello,
procede al area de embalaje para que puedan acondicionar el producto para protegerlo.
Finalmente, cuando el producto se encuentra sellado, se envia al almacén de productos
terminados para su congelamiento y que puedan ser despachados cuando lo necesiten. Ver

Anexo D.
2.2.Flujo de actividades de la Lasagha

Para realizar el flujo de la Lasagna, se sigue los mismos pasos utilizados para la masa
del raviol hasta el congelado, con la diferencia de que previamente, un dia antes, en la seccion
de cocina se encargan de la elaboracion de la salsa intermedia, la cual puede ser salsa blanca
o ragu. Es ahi donde procede a la coccién y formado del canelon, para luego progresivamente
realizar el montaje y el envasado donde es empaquetado para luego validar si cumple con
los criterios de calidad, de ser positivo pasa al congelamiento en la Camara 1 y sale a

despacho, por el contrario, si es negativo, se convierte en una merma. Ver Anexo E.

Cabe resaltar que tanto para los ravioles como para la lasagna, la temperatura éptima
que deben estar en congelamiento de la Camara 1 es en --18°C, de no ser el caso, no se

procede al despacho respectivo.
3. Analisis de la gestion de produccion

En la empresa se desarrolla la cadena de producciéon mediante una planificaciéon de
pedidos que es realizada un dia antes de su elaboracién a cargo de la jefa del area de
produccion, a esto se va sumando la programacion de cada semana. Los pedidos los hace el
cliente, quienes ya fueron mencionados anteriormente: B2B y B2C, el primero conformado
por supermercados y el canal HORECA, el segundo dirigido directamente hacia los
consumidores en general. De esta manera, cabe resaltar que Don ltalo cuenta Unicamente
con tres vendedores para todos los supermercados y tiendas modernas de Lima y provincias
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en las que esta presente, y la persona encargada para las ventas por whatsapp. Mientras que

para todas las ventas a restaurantes, hoteles y catering solo cuentan con dos vendedores.

Posteriormente de recibir los pedidos realizados por el cliente, dichos vendedores
pasan la orden al area administrativa y al area de produccion para que realicen el
Planeamiento y Gestion de Inventario correspondiente, asi como el area de Despacho para
que arme las cajas de envio; luego de ello, se evalua en cuanto tiempo sera establecido el
tiempo de envio; sin embargo, suelen priorizar segun la urgencia de los pedidos con fecha de
entrega. Entonces, en un tiempo de 48 a 72 horas, realizan todos los pedidos terminados que
son enviados en cajas donde son trasladados a la Camara 1, ubicado en el tercer piso, es ahi
donde deben asegurarse de la calidad de frio que esté en -18 ° C para mantener los
estandares de calidad, caso contrario, que no esté en esa temperatura, no se realiza el envio.
Finalmente, cuando todos los productos terminados estén listos para su despacho, este se
transporta al primer piso, donde el area de Administracién realiza la guia y factura el pedido,
para que el area de Despacho proceda con el envio de los clientes a través de los carros con
Thermo King. Para un mayor detalle del area de produccién se presenta un diagrama de
recorrido del tercer piso donde se encuentra el “corazén de la produccion” con la fabricacion

de los principales productos. Ver Anexo F.
4. Personal

El personal que labora en el area de produccién se encuentra distribuido segun los
roles que asumen dentro de las actividades del proceso de produccidn, los cuales son

observadas bajo el control del Supervisor o jefa del area de produccion.

Supervisor del area: Es quien organiza la planificacion y gestion del inventario para la
elaboracion de los pedidos. De esta manera, organiza la cantidad de pedidos a desarrollarse
diariamente, se asegura de la calidad de los productos terminados y coordina respecto a las

inspecciones y mantenimientos a desarrollarse en la planta de produccion.

Operarios: Son aquellos que reciben las 6rdenes del supervisor. Actualmente son 18
operarios distribuidos por areas y se encargan de la preparacion y cumplimiento de los
pedidos. Generalmente son dos personas por area; sin embargo, cuando un area necesita

personal, rotan sus funciones con tal de apoyar al area necesitada.
5. Determinacion del OEE

Respecto a la presentacién del OEE en Don italo, se han evaluado las ocho areas que
presenta la empresa: Area de verduras, area de envase y acondicionamiento de etiquetas,
area de despacho, area de maquinas, area de cocina, area de pesado de fideos, area de

secado de fideos y area de pizzas. Es asi como se midieron los tiempos utilizados durante
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la elaboracién de los productos para conocer la cantidad de tiempo real que se esta
trabajando durante el dia. Ademas, se consideré la capacidad de cada maquina para definir
cuanto esta produciendo realmente durante el dia respecto a su capacidad de produccion
total. Cabe resaltar que la produccion real de cada producto va a depender de las solicitudes
de los pedidos diarios para que puedan programar el stock del inventario para el dia siguiente.
Por ultimo, se considerd la cantidad de merma que resulta de cada maquina durante el dia,
por lo que resulta aproximadamente 12 kg del proceso en general durante la elaboracion de
todos los productos. De esta manera se recolecto la informacion pertinente para identificar el
area donde ocurre la verdadera problematica del proceso de produccion con la finalidad de
encontrar la causa que origina las deficiencias. Cabe destacar que se realizé el uso de la
herramienta de observaciéon participante con fechas de 11/11/2022 y 29/11/2022 para
conocer la informacién detallada por los tres aspectos del OEE. En la siguiente tabla se puede

observar los resultados encontrados:

Tabla 7: Resultados obtenidos de la aplicacion del OEE por &rea funcional

Area Disponibilidad Rendimiento Calidad TOTAL OEE

Area de Verduras 82,05% 84,38% 95,83% 66,35%
Area de Envase y

Acondicionamiento de etiquetas 80.77% 87,50% o714% 08,65%
Area de despacho 87,36% 87,50% 97,14% 74,25%
Area de maquinas 76,00% 40,94% 95,91% 29,85%
Area de cocina 70,67% 51,28% 97,50% 35,33%
Area de pesado de fideos 84,62% 78,6% 90,91% 60,44%
Area de secado de fideos 79,49% 68,8% 98,18% 53,65%
Area de pizza 82,05% 80,0% 98,75% 64,82%

Respecto a la disponibilidad de todas las areas, se ha considerado dentro de los
tiempos planificados al desayuno (15 min), almuerzo (45 min) y la limpieza antes y después
de haber utilizado el espacio de trabajo (30-45 min aprox.) que realizan los dieciocho
operarios del proceso de produccion. La limpieza del espacio dependera de la cantidad de
maquinas que posea cada seccién. Es asi como el area de maquinas implica un mayor tiempo
para desinfectar las herramientas que usaran en el dia, ya que es el espacio de trabajo donde

se utiliza con mayor frecuencia.
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En lo que compete a los tiempos no planificados, se resalta que cuando hay
insuficiente personal se suele rotar entre los operarios de distintas areas para que puedan
cumplir las funciones del personal que no pudo asistir durante esos dias. De esta manera, al
cumplir funciones que no son las habituales para ellos suele haber una demora en la
ejecucion de las actividades (30 min. aprox.) durante el dia, pero es una situacion excepcional
que pudimos observar cuando se realizé la visita a la empresa. Ademas, se considero el
posible exceso de almuerzo que consumen los operarios (15 min. aprox.), debido a que no
existe un control para marcar el retorno del refrigerio, ya que la encargada del area de
produccion comentd que es un aspecto que deben de corregir para realizar un seguimiento
mas adecuado de los trabajadores. También las observaciones que realiza la supervisora
Fidela durante la jornada laboral dura aproximadamente 15 min. para corregir algun punto
que se esta efectuando de manera incorrecta en cualquier area. Se estan considerando las
averias en las areas que cuenten con maquinaria, por lo que en la seccion de cocina,
maquinas y verduras habra un retraso en la produccion de 10-20 min. aproximadamente para
arreglar la maquina y operar de nuevo sin problemas. Relacionado a ello, se resalta la demora
de 20 min. aproximadamente que se genera en el area de cocina debido a la maquina
rellenadora, cuya capacidad es solamente de 13 kg; es decir, si hubiera una alta demanda de

los productos que contienen relleno, se generaria un cuello de botella en este aspecto.

Cabe mencionar que para las éareas de pesado de fideos y envase de
acondicionamiento de etiquetas se usa 10 min. aproximadamente para el recojo de las cajas
de empaque en donde se guardaran los productos. Por ultimo, otros tiempos no planificados
gue se han considerado para todas las areas son los siguientes: Dirigirse al almacén de
desinfeccion (5 min. aprox.), servicios higiénicos (15 min. aprox.) y descanso (20 min. aprox.),
cuyo tiempo puede variar dependiendo de la carga laboral por la cantidad de pedidos, pero
como se senalé anteriormente se encuentran en una situacion donde las ventas han

disminuido considerablemente.

Respecto al rendimiento por cada area va a depender la forma en que se elaboran los
productos. De esta manera cada area cuenta con su maquinaria o con la mano de obra
respectiva para el cumplimiento de los pedidos de los clientes; es decir, por un lado, hay areas
que dependen mas de las maquinas, y, por otro lado, hay areas que dependen mas de la
mano de obra. Partiendo de este punto, es fundamental diferenciar que a pesar de que se
incluya mayor mano de obra en alguna area para reforzar la capacidad de produccion real,
no necesariamente significa un mejor rendimiento para la elaboracion de los productos en
proceso o terminados. Es asi como este indicador presenta niveles inferiores en comparacion

a los indicadores de Disponibilidad y Calidad, pero no es por el motivo de que falte capacidad
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de las maquinas o exista una ausencia de la mano de obra, sino que las ventas han
disminuido considerablemente; por ello, no se esta utilizando de forma 6ptima la capacidad
productiva de cada maquina o la capacidad de la mano de obra. Ademas, se destaca que
actualmente su produccion real se ha reducido casi a la mitad con un aproximado de 400 kg
diarios en comparacion a los 750 kg que se producian. De esta manera, se puede observar
que el area mas afectada por la disminucioén de la capacidad productiva de la empresa fue el

area de maquinas, debido a que no se esta usando el maximo potencial de las maquinas.

Por ultimo, respecto a la calidad de los productos elaborados en las distintas areas,
se obtiene como resultado que la merma posee un bajo nivel en el proceso de produccion,
por lo que se infiere que son dafos tolerables para la empresa; es decir, las piezas
defectuosas no tienen un impacto relevante en el desempefio del proceso de produccioén. Es
asi como en el area de verduras, cocina y maquinas, las mermas se producen en la
elaboracion de las salsas intermedias y de los productos en proceso, ya que al momento de
usar la maquina puede haber una porcién que no pueda ser utilizada de nuevo para la
elaboracion del producto. En lo que respecta al area de embalaje, el encargado se encarga
manualmente de verificar que los ravioles cuenten con los estandares de calidad, como por
ejemplo que la forma de los ravioles sea la correcta y los que no cumplan con las
caracteristicas de este producto, se desecha .En las areas del secado y pesado de fideos,
las mermas suceden al momento de dejar los fideos colocados estirados en un estante para
que se puedan secar, pero algunos se caen por la intensidad del ventilador, y respecto al
pesado de fideos, se evallua en base a las bolsas empaquetadas, las cuales pueden presentar
algunos desperfectos en el material. En el area de acondicionamiento de etiquetas y de
despacho, las piezas defectuosas pueden ser consideradas como las fallas en el material que
se usa para guardar los productos y al momento de trasladar el producto terminado en si. De
esta manera, se resalta que en todas las areas hay una baja proporcion de piezas
defectuosas en base a lo que se produce realmente. Por ello, se observa que no existe una

problematica respecto a la calidad de los productos elaborados en cada area.

De forma concluyente, los resultados obtenidos mostraron que el area de maquinas
es la que estaria presentando problemas, esto seria debido al bajo rendimiento de la
maquinaria. Sin embargo, es importante conocer el contexto actual de Don Italo, el que se
encuentra en una situacion de disminucién de sus ventas, esto es debido a la baja demanda
qgue han tenido durante los ultimos meses. Es asi como pasaron de producir 700 Kg diarios a
400 kg diarios aproximadamente, lo que significa que no es un problema de las maquinas en

si, sino que no se esta captando a los clientes de forma adecuada. Es por ello que se realizara
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el diagrama de Ishikawa para conocer cuales son las causas de la problematica sobre la

disminucion de las ventas.
6. Presentacion del Diagrama de Ishikawa

A raiz de la actual problematica que presenta Don italo se presenta un analisis del
problema mas relevante: disminucion de la cantidad de ventas, el cual tiene como objetivo
poder identificar las causas principales del problema. Para ello, se realizé un diagrama de
Ishikawa, el cual se muestra en la Figura N°4. Las causas estan agrupadas en las siguientes
categorias: Direccion, Departamento del area comercial, Medios de difusion, Trabajadores,
Material y Mercado. A partir del diagnostico realizado a la situacidén actual de la empresa, se
pudo evidenciar que la causa principal de las bajas ventas, que representan la disminucién
alrededor de 50% respecto a las ventas en el periodo analizado es el inadecuado manejo de
estrategias comerciales, principalmente con la ausencia de indicadores de tamafo de fuerza
de venta y de reportes de resultados, debido a que cualquier plan de accién a realizarse no
podria empezarse sin un reporte de indicadores de desempeifio del negocio ni una base de
datos de los principales clientes, ya que la organizaciéon es muy tradicional, pues como se
menciond anteriormente, tienen comunicaciones via WhatsApp o reuniones agendadas en
las que se informan las incidencias generadas, ademas que el proceso de toma decisiones
se realiza de manera empirica. De esta manera, se espera trabajar en ello para lograr una

adecuada formalizacion de los procesos.

Figura 4: Diagrama de Ishikawa de la disminucion de ventas
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A continuacion, se describiran las causas por cada categoria:

e Direccion: Dentro de esta categoria, se encuentran las siguientes causas:

- Falta de supervision: Hace referencia a la falta de supervision por parte de la

Alta Gerencia en el manejo y control en cada area organizacional.

- Falta de procesos definidos: Se presenta un organigrama desactualizado y los

procesos se desarrollan de manera empirica.

- Falta de organizacion: Con respecto a la estructura organizacional y la ausencia

de areas clave como RRHH y Planeacion Financiera.

e Departamento del &rea comercial: Dentro de esta categoria, se encuentran las

siguientes causas:

- Personal Limitado: Dentro de esta area solo se encuentran los vendedores (5
en total), el gerente comercial, una analista comercial y una jefatura de
marketing, los cuales, no se encargan del manejo de redes sociales, ya que es

tercerizado.

- Falta de Seguimiento a los clientes: Hay una insuficiente documentacion de
control en base al seguimiento de los clientes, esto quiere decir que una vez
que es enviado el pedido, no se tiene una base de datos de los clientes, siendo

esto clave para poder captarlos y fidelizarlos.

- Inadecuado manejo de estrategias: Debido a una ausencia de indicadores de
desempefio para medir la eficiencia del negocio, todo se realiza de manera

empirica y no se tiene reportes de resultados a comparar anualmente.
e Medios de difusion: Dentro de esta categoria, se encuentran las siguientes causas:

- Desactualizacion de herramientas digitales: La empresa no utiliza herramientas
digitales que hoy en dia, hay un desconocimiento del tema, siendo esto clave
sobre todo en el Marketing como estrategia para automatizar tareas y acciones,
optimizar los flujos de difusién y crear paneles interactivos e informes que

ayuden a tomar mejores decisiones para el logro de los objetivos empresariales.

- Ineficiente interaccion con los clientes: En las redes sociales se observa que no
hay una respuesta a los clientes que comentan las publicaciones ni una
reaccion a través de los emojis “me gusta, me encanta, etc.” que son los mas

usados.
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Deficiente tercerizacion de redes sociales: Como se menciond anteriormente,
Don ltalo terceriza el uso y manejo de sus redes sociales, ante ello, se observan
publicaciones tradicionales que no incentivan la creatividad para tener una
mayor interaccion con los clientes, a pesar de tener un buen numero de

seguidores, sobre todo en Facebook.

Ausencia de spot: No hay spots publicitarios en televisién ni en carteles

televisivos encontrados generalmente en las principales calles de Lima.

e Trabajadores: Dentro de esta categoria, se encuentran las siguientes causas:

Falta de capacitacion de personal: Previo al inicio de la pandemia se brindaban
talleres de motivacion con un especialista de RRHH de manera bimensual a los
vendedores; sin embargo, dichas capacitaciones estan destinadas a otras areas

y no especificamente a todo el personal de la organizacion.

Alta Rotacion de personal: Si bien existen multiples factores que conllevan a
una alta rotacion de personal debido a las condiciones de trabajo, actualmente
Don lItalo se encuentra en la busqueda de operarios, pues la mayoria se fueron

de la empresa luego de unos meses de trabajo.

Demora en la seleccion de personal: Para la empresa ha sido complicado la
busqueda y coordinacion de nuevo personal, esto se debe a gran parte por la
ausencia de un area de RRHH que se encargue del manejo de seleccién de

personal calificado.

e Material: Dentro de esta categoria, se encuentran las siguientes causas:

Falta de Merchandising y publicidad: El merchandising es una técnica muy
utilizada en las empresas, pues se trata de una estrategia para llegar al cliente
y destacar sobre la competencia. Pese a ello, se observa que en los canales de
venta modernos no hay un personal de impulso ni mucho menos merchandising

o carteles de publicidad.

e Mercado: Dentro de esta categoria, se encuentran las siguientes causas:

Alto nivel de negociacion de los clientes: Esto se debe a que hay muchos
productos similares que facilmente pueden satisfacer la misma necesidad de
los clientes y redireccionarlos a comprar a las principales competencias de Don
Italo, por lo que la capacidad de poder de negociacion del cliente se incrementa

para negociar en cuanto a la orden del pedido.
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Diversos competidores: Actualmente, los competidores principales son |
Pastificio, Speicher y las marcas blancas de los supermercados; sin embargo,
al ser un mercado en crecimiento, las pastas tienen ingredientes y recetas de
facil acceso que pueden ser replicadas, para poder comercializarse

masivamente, lo que da ingreso a nuevos competidores.

Elevadas exigencias del mercado: Ante la demanda de comidas congeladas,
existe una amplia variedad de ofertas de productos congelados que exigen el
cumplimiento de altos parametros de calidad que incluyan ingredientes
nutritivos y cumplan los estandares para la salud nutricional en sus platos

preparados.

Nuevas tendencias: Don ltalo debe estar siempre en constante informacion y
acorde a las nuevas preferencias de los consumidores para la elaboracion de

sus productos.
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CAPITULO 6: RESULTADOS E INTERPRETACION DEL
DIAGNOSTICO

1. Plan de accién

Habiendo identificado la causa-raiz de la problematica sobre la disminucion de las
ventas que es debido a la poca formalizacién de reportes estadisticos que no incluyen
indicadores para la medicion del tamafio de la fuerza de ventas, ademas de no tener un
reporte de base de datos de potenciales clientes, se destaca que la empresa esta en una
situacion de subsistencia, ya que las ventas se redujeron hasta la mitad de la produccion
habitual en la actualidad. Por tal motivo, se propone la necesidad de realizar el seguimiento
de reportes estadisticos para obtener un mejor analisis de los resultados diarios para que la
empresa sepa en qué puntos esta fallando para brindarle una mayor atencién y de esta forma
poder fidelizar a sus clientes. Cabe resaltar que el personal actual de Don italo es muy limitado
y no cuenta con encargados que tengan conocimiento especializado en base datos para

realizar un seguimiento de todos los clientes, proveedores y productos.

Como primera accion, se busca implementar un landing page con el objetivo de
convertir los visitantes en Leads o prospectos de ventas, el cual crea la oportunidad para
fortalecer la base de datos de los clientes, como segunda accion, se propone reforzar la
colaboracioén entre el analista comercial y/o un analista de base de datos para la generacion
de reportes, a través del uso de programas informaticos como SQL que permiten automatizar

grandes volumenes de datos de clientes.
2. Proposito

Estas dos acciones de mejora se basan en proporcionar la informacién necesaria de
potenciales clientes en una base de datos como SQL a través de la implementacion de una

landing page. Los usuarios del Plan de Desarrollo del Software son los siguientes:

e El analista comercial es quien lo utilizara para organizar la agenda y necesidades de
recursos, con la finalidad de realizar su seguimiento y de esa manera, plantear
estrategias de Marketing gracias a la utilizacién del landing page.

e Elanalista de base de datos es quien recogera la informacion de cada potencial cliente
para generar informes que ayuden al analista comercial junto a Gerencia para el logro
de los objetivos.

e El programador freelance es quien se encargara de la creacidon y correcto

funcionamiento del programa sobre todo para el inicio del proyecto
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o El disefiador grafico es quien se encargara de la elaboracion de la pieza grafica de la

landing page con la finalidad de atraer la atencién del cliente.
3. Encargados

A continuacién, se detalla las funciones del personal que participara del nuevo

proyecto en Don italo:

Tabla 8: Roles y descripcion de funciones de los encargados de la propuesta del Plan
de Desarrollo del Software

Captura, especifica y validacién de requisitos para el uso de la base de datos,
analisis de informacién recolectada del cliente y los usuarios mediante
entrevistas recolectadas por los vendedores, elaboracion del Modelo de
Andlisis y Disefio, colabora en la elaboracion de las pruebas funcionales y el
modelo de datos.

Analista de Base
de datos

Identificacion de nuevas oportunidades de venta a clientes, desarrollo y
fidelizacion de potenciales clientes con la inversion de un landing page,
seguimiento semanal junto al analista de base de datos y elaboracién de
reportes e indicadores para la Gerencia.

Analista Comercial

Construccién del sistema de software, realizacion de pruebas al sistema para

Programador . . g .
9 el aseguramiento de la calidad y correcto funcionamiento

Elaboracion del disefio de la landing page, realizacion de la pieza grafica para

Disefiador Grafico : . A
cubrir las necesidades de la empresa al inicio del proyecto.

4. Costos y Gastos para efectuarse en el Proyecto de propuesta

A continuacion, se detalla los costos y gastos que se efectuara en la realizacion de

esta nueva propuesta en Don italo:

Tabla 9: Detalle de costos y gastos de la propuesta del Plan de Desarrollo del Software

ACTIVIDADES COSTO (Soles)

Salario de un analista de base de datos 2500

Salario del programador freelance 1400

Salario de un disefiador grafico 2300
Licencia de SQL 0

Laptop de marca Lenovo 2600
Aumento de megabytes al internet 60

Landing page 500

TOTAL 9300

En base a la Tabla 9, se pueden observar diferentes actividades que son necesarias

e implican un costo para la elaboracion del Plan de Desarrollo del Software en Don Italo. Para
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la primera actividad se necesita la elaboracion de la landing page, por lo que segun el
Ministerio de Trabajo el promedio mensual de un disefiador grafico en el Peru es 2300 soles.
En la segunda actividad se requiere conocer el salario de un analista de base de datos el cual
segun Indeed, pagina de empleo estadounidense, sefiala que en el Peru el sueldo oscila en
un aproximado de 2424- 2500 soles. Para la tercera actividad es necesario conocer el salario
de un programador freelance, ya que no es necesario tenerlo como personal fijo, su rol sera
clave para los inicios de la creacién del proyecto y velar por su correcto funcionamiento, de
esta manera, segun Talently Blog, la cual es una pagina web de empresa de tecnologia
educativa que ofrece capacitacién y conexién a desarrolladores latinoamericanos, en su

salario puede variar entre 1350-1600 soles.

Asimismo, como parte de la eleccion del programa que ayudara a tener una gestion
de base de datos en Don italo, se escogié SQL Server 2022, debido a que en la pagina web
de Microsoft se puede descargar gratuitamente. Si bien dicho programa podria instalarse en
cualquier dispositivo, se considera como un gasto adicional, la adquisicidon de una nueva
laptop de marca Lenovo, la cual tendra la capacidad 6ptima para poder instalarse el
programa, puesto que en las computadoras tradicionales que mantiene Don ftalo, el programa
podria presentar dificultades para su instalacion. De esta manera, en la pagina web de Ripley
Peru (2023) una laptop con mejor rendimiento para este tipo de programas es de la marca
Lenovo y tiene un precio de 2600 soles. Por otra parte, también se requiere que el servicio
de plan de internet actual sea aumentado en velocidad de megabytes, por lo que la compania

Claro ofrece un costo de 60 soles.

Por ultimo, se tiene planificado la ejecucién del landing page, el cual sera esencial
para la empresa por el siguiente motivo: “Su fuerza radica en que le hables a la audiencia por
medio de contenidos de valor para convertirlos en leads. También obtendras una lista de
contactos con la que daras seguimiento a los leads y podras usar herramientas para
fidelizarlos” (Sordo, 2021). En Don italo sera positivo que se tenga una base de datos para
poder mapear a los potenciales clientes y lograr una fidelizacion a largo plazo, por lo que se

necesita invertir para obtener grandes resultados.
5. Proyeccioén de ventas para el 2023

A continuacion, se detalla la proyeccién de ventas que se efectuara en la realizacion

de esta nueva propuesta en Don italo:

57



Tabla 10: Proyeccion de ventas para Don italo respecto al 2023

2021 2022 2023
ENERO S/ 371,111 S/330,733 S/ 350, 922
FEBRERO S/ 367,536 S/ 300,029 S/ 333,782
MARZO S/ 385,087 S/ 287,061 S/ 326,774
ABRIL S/ 413,010 S/ 280,847 S/ 343,868
MAYO S/ 426,057 S/ 273,400 S/ 346,668
JUNIO S/ 398,452 S/ 265,071 S/ 346,034
JULIO S/ 405,378 S/ 277,758 S/ 366,190
AGOSTO S/ 389,085 S/ 263,451 S/ 348,841
SEPTIEMBRE S/ 374,285 S/ 245,428 S/ 324,238
OCTUBRE S/ 360,489 S/ 234,289 S/ 317,025
NOVIEMBRE S/ 343,866 S/ 246,490 S/ 307,969
DICIEMBRE S/ 348,408 S/ 254,159 S/ 322,861
TOTAL
ANUAL S/ 4,582,764 S/ 3,258,716 S/ 4,035,177

La empresa brind6 informacién de sus estados financieros sobre los afios 2018 y
2019, mas no se remitid informacién mas detallada y actualizada debido a asuntos de
confidencialidad. Por tal motivo, se ha recopilado informacién sobre las variaciones anuales
por cada mes de los mencionados afos para sacar un monto aproximado para el 2021 y
2022. Ademas, considerando lo que el gerente comercial, Giancarlo Carabelli, mencion6
sobre el efecto de la pandemia que no tuvo un impacto negativo en las ventas, sino que a
partir del 2022 hubo una reduccion considerable de las ventas hasta casi la mitad de lo que
se vendia el afo anterior, debido a que no hay una adecuada captacién y seguimiento de los
clientes para ser fidelizados. Si bien es cierto desde un principio de sus operaciones no
contaban con una formalizacion de sus procesos plasmados en reportes y la inclusion de
indicadores que ayudarian a medir el tamano de fuerza de ventas para ser distribuidos
correctamente, esto tiene aiin mayor relevancia debido a que Don italo cuenta con presencia

en Lima y provincias.

Otro punto que ha afectado la disminucién de las ventas actuales es debido a que hay
una mayor competencia en el mercado, por lo que se recalca la participacion de cadenas de
comida rapida o restaurantes que reemplazan de forma directa el consumo de los alimentos
congelados de Don talo. Tal como informa la INEI (2022) respecto al primer trimestre de este
afio, donde el sector de restaurantes: pollerias, comida rapida, chifas, acumularon un
crecimiento de 47,83%. Relacionado a ello, el mercado global y nacional de alimentos

congelados se encuentra en crecimiento como se sefial6é anteriormente, esto tiene un impacto
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en el aumento de los potenciales y actuales competidores del mercado. Finalmente, los
montos calculados para los meses del 2023 han resultado de un promedio del 2021 y el 2022,
considerando previamente las tendencias y variaciones mensuales del ano 2018 y 2019 (Pre-
pandemia) con la finalidad de mostrar un escenario estandar donde les permita estabilizarse.
De esta manera se obtendria una mayor optimizacién de los recursos y un seguimiento mayor

de los clientes a través de la base de datos recomendada.
6. Deseabilidad y Viabilidad de la propuesta

Como parte de la deseabilidad de la propuesta, el uso principal de SQL para crear una
base de datos de los clientes de Don italo y el uso de landing page captara la atencién de
potenciales clientes para fortalecer la marca, por lo que resulta factible para solucionar las

principales causas expuestas en el diagrama de Ishikawa que son:
e Alto nivel de negociacion con los clientes

Ineficiente comunicaciéon con los clientes

e Ausencia de indicadores de desempefio y reporte de resultados
e Falta de seguimiento de los clientes
e Desactualizacion de herramientas digitales

En base a la viabilidad, los resultados de inversién estan justificados en casos de
empresas de éxito que Eduardo Eneque, CEO de la empresa Impulse, muestra en su blog en
el 2022, siendo el primer caso, el Hotel Golf Los Incas que empleé como parte de una nueva
estrategia el combinar CRM e Inbound Marketing logrando un aumento de participacién en
sus redes sociales en 50%, atrayendo trafico de calidad a su sitio web y convirtiéndolos en
suscriptores. Asimismo, otro caso fue la Escuela de Posgrado de la Universidad Continental
gque con sus anuncios tradicionales no tenian una comprension de a cuantas personas
realmente lograban impactar; sin embargo, con el uso de las landing page que presentan sus
ebooks dedicados a la innovacion y los retos en la gestidn publica peruana han logrado una

media de 40% en su ratio de conversién y 80% de nuevos contactos mensualmente.

Cabe resaltar que como parte de la inversion a la contratacion del disefador grafico y
en las landing page, se analiza los resultados de esta en base a KPIs como la tasa de clientes
potenciales, mediante el cual se podra saber cuantos clientes potenciales de cada pagina de
aterrizaje se convirtieron en clientes de pago. De esta forma al conocer esta métrica puedes
saber si necesitas cambiar la oferta, dirigirte a una nueva audiencia o reevaluar el enfoque
de ventas. Permitiendo asi tener una mayor supervisién y control de lo que ocurre con tu
campafa en este medio.
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Por esta razon, se espera que la propuesta brindada a Don italo, pueda implementarse
en abril 2023 con una inversidon de 9300 soles, que involucra los gastos mencionados en la
Tabla 9. Cabe resaltar que las variables que se mantendrian constantes durante todos los
meses serian el salario del analista de base de datos y el pago mensual de la landing page.
Por ello, se consideré una ganancia que se encuentre en el intervalo del 5-8% respecto a las
ventas mensuales posteriores a la ejecucion de la propuesta. Cabe resaltar que dicho
intervalo es referencial para lograr las ventas generadas en afios anteriores. Es asi como se
esperaria que para julio 2023 se estaria recuperando lo invertido en este proyecto, debido a
que habra un mayor seguimiento a los clientes potenciales y asi poder incrementar la cartera

de clientes en los diferentes canales como son la venta directa o la venta al canal HORECA.
7. Ejecucién de 5W +1H

Para la toma de decision del plan de accion se trabajé con la metodologia 5W+H, para
que nos permita tomar la mejor decision respecto a la mejora del proceso, dichos analisis

estan detallados en la siguiente tabla:

Tabla 11: 5W+ 1H del plan de accion para Don ltalo

Se necesita reforzar el seguimiento de los clientes a través de una base de datos
que pueda almacenar una gran cantidad de informacion. Previamente con el uso
del landing page se captaria la informacién de potenciales clientes.

Debe ser ejecutada por un disefiador grafico para la elaboracion del landing
page, luego por un programador para el correcto mantenimiento y creacion de la
base de datos en SQL, asimismo es importante la presencia de un analista de
base de datos que brindaria los reportes al gerente comercial, para asi velar por
mejores estrategias de fidelizacion y captacion.

En el area comercial, debido a que no cuentan con una seccion especializada en
el andlisis de base de datos.

Se espera que se pueda cumplir desde abril de 2023, después de una revisiéon y
planteamiento estratégico con la Alta Gerencia.

La primera accidén es implementar el landing page en la empresa para la
captacion de los clientes potenciales, al momento en que estos registren sus
datos. Luego de ello, la segunda accidn sera contratar a un analista de base
datos para que pueda emitir los reportes estadisticos a través del uso de SQL.

Debido a que se identificd la ausencia del registro de reportes e indicadores clave
para medir la fuerza de ventas, se considerd necesario establecer la estrategia
que permita tener mayor conocimiento de los potenciales clientes.
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CONCLUSIONES

En el siguiente capitulo se detallan las conclusiones a partir del desarrollo de la
investigacion, la cual busca realizar un plan de implementacion a partir de la identificacion de
las oportunidades de mejora en los tiempos de plazo de entrega de una empresa del sector
de alimentos congelados. Es asi que, en base a los objetivos especificos propuestos

inicialmente, se presentaran las conclusiones afines a cada uno de ellos.

Respecto al primer objetivo especifico, que se basaba en explicar los principales
modelos de optimizacién de los tiempos de plazo de entrega en los procesos de produccion,
se realizd una revisioén de literatura que involucraban una amplia lista de modelos a utilizarse,
donde se determind que la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma en el area de
produccion seria la ideal para la optimizacion de los tiempos de entrega que estaban
influyendo negativamente en las ventas, debido a que esta mas orientada a la mejora de los
procesos y combina dos técnicas que son las metodologias Lean Manufacturing y Lean Six
Sigma, las cuales ofrecen mejores resultados para la investigacién; sin embargo, se concluyo
que la disminucion de las ventas no era un problema generado en el area de produccion, ya
que no se esta utilizando la capacidad potencial de cada maquina para la elaboracién de una
mayor cantidad de productos. Es asi como se identificé que la baja demanda se origina en el
area comercial, debido a que existe poca formalizacidén de los procesos plasmado en reportes
para realizar un seguimiento de los clientes y la ausencia de indicadores clave; por ejemplo,

si es que estan distribuyendo de manera adecuada la fuerza de ventas.

Respecto al segundo objetivo especifico, se considerd relevante explicar la
importancia de la evolucion de las nuevas tendencias en el sector de alimentos congelados,
por lo que se realizé una busqueda de qué paises de Latinoamérica son pertenecientes los
mayores consumidores de dicho sector, siendo Chile, Argentina y Peru quienes tienen un
mayor crecimiento de ventas de alimentos congelados al pasar de los afos. Partiendo de ello,
se concluye que la importancia de la evolucion de las nuevas tendencias del sector de
alimentos congelados tanto a nivel global y local, parte debido a la practicidad, sencillez en la
preparacion y sobre todo, en los habitos o preferencias de los consumidores, ya que la
percepcion negativa de las personas de este tipo de alimentos fue cambiando en relacion con
sus preferencias de consumo. Por tal motivo, en base al analisis realizado en las cinco fuerzas
de Porter de nuestro sujeto de estudio, lo mas resaltante es que se incremento el ingreso de
varias empresas en este sector convirtiéndose asi cada vez mas competitivo; sin embargo,
Don ltalo posee una gran cantidad de proveedores, lo que le permite abastecerse sin

problemas para la adquisicion de sus insumos.
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Respecto al objetivo tres, que se basaba en realizar un diagnostico del proceso de
produccion en Don Italo, se concluye que hay aspectos que se deben mejorar en este tipo de
procesos, debido a que la forma en que elabora su plan de produccién es muy basica, pues
al programar la planificacion de inventario, esta se rige solo en el manejo de stocks minimos
y maximos para atender la cantidad de pedidos. Es asi como se refleja que no hay una mayor
profundizacion para agilizar los procesos dentro de esta area, ademas que tampoco hay un
adecuado control del personal respecto a los tiempos establecidos de cada actividad. Sin
embargo, se concluyd que la disminucion de las ventas no era un problema generado en el
area de produccion, ya que no se esta utilizando la maxima capacidad de cada maquina para
la elaboraciéon de una mayor cantidad de productos. Es asi como se identificd que la baja
demanda se origina en el area comercial, debido a que existe poca formalizacién de los
procesos plasmado en reportes para realizar un seguimiento de los clientes y la ausencia de
indicadores clave; por ejemplo, si es que estan distribuyendo de manera adecuada la fuerza

de ventas.

Respecto al objetivo cuatro, habiéndose identificado previamente la causa original de
la problematica en Don ltalo, se propuso un plan de accién para el area comercial con la
finalidad de mejorar su gestion y que el seguimiento del portafolio de clientes sea supervisado
de manera correcta. Es asi como sera necesario que se trabaje con un programa informatico
como el SQL que permita reforzar la formalizacién de los procesos. En ese sentido, se
propuso el uso de la landing page con la contratacién de un disefiador grafico para que se
encargue de la creacién de esta, la busqueda de un analista en base de datos para que pueda
registrar la informacion de los clientes en el SQL y ademas de un programador freelance que
vele por su creacion. De esta manera se determind a partir de la relacion costo/beneficio que
esta propuesta de accién ayudara a la empresa para lograr la fidelizacién y captacién de
potenciales clientes, lo que incrementara sus ventas en el transcurso del tiempo, y el uso de
herramientas y/o metodologias modernas que marcan una diferencia en el sector de

alimentos congelados.
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RECOMENDACIONES

Como parte de las recomendaciones, esta se basa en las principales debilidades de
Don ltalo, entre ellas esta el inadecuado manejo de estrategias de marketing, que no esta
distribuida de forma estratégica, hecho por el cual repercute en la toma de decisiones, por lo
que se espera que la organizacion pueda empezar a través del disefiador grafico la
implementacion de las landing page con el objetivo de convertir a los visitantes de dichas
webs en leads, siendo esto un elemento clave en el camino de conversion, ya que permitirian
recabar datos de los usuarios, conocer sus necesidades de informacion y transformarlos en
oportunidades de venta. Posterior a ello, se recomienda la contrataciéon de un programador
freelance que ayudara con la creacion de la base de datos, mediante el SQL (Structured
Query Language), el cual es el mas utilizado en la actualidad, de esta manera se garantiza la
solvencia y confiabilidad al consultar los datos. Con ello, adicionalmente se recomienda la
contratacion de un analista de base de datos con un sueldo fijo, para que realice la
interpretacion de los datos a través de reportes estadisticos y asi, el area comercial pueda

establecer mejores estrategias dentro de una empresa.

Adicionalmente, debido a que se demostré que la problematica surgia del area
comercial, se recomienda aprovechar al maximo la capacidad ociosa de cada maquina y no
aumentar las inversiones en compras de mas maquinarias sino dar mas énfasis en no
tercerizar sus redes sociales y brindar una mayor inversion en publicidad con la creacién de
un area organizacional dentro del area comercial que se encargue del manejo de las redes
sociales como Facebook, Instagram, para una mayor interaccion y fortificacion de lazos con
los consumidores. Ademas, se recomienda invertir en publicidad sobre todo a través de
medios de difusién como carteles publicitarios, anuncios de YouTube y tener eventos
presenciales en los canales modernos con la participacion de un impulsador/a que otorgue
promociones, merchandising a los clientes que realizan compras de Don italo, sobre todo en
fechas especiales como: Dia de la madre, dia del padre, fiestas patrias, Navidad y Afio Nuevo
donde se incrementa la demanda de los pedidos. En consecuencia, es importante que los
procesos y equipos de ventas deban adaptarse a esta nueva realidad digital para conectar
con los potenciales clientes, pues cada dia hay mayor relevancia en el marketing digital y
aquellas empresas que no se adapten o haga cambios pertinentes en sus procesos
relacionado a la nueva era tecnoldgica pasaran a la historia, deben tener la capacidad de
competir y ser competitivos para mantenerse en el mercado. Asimismo es importante que la
empresa cuente con un area de recursos humanos que vele por el bienestar de los operarios

y promueva una buena cultura organizacional.
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ANEXOS

ANEXO A: Matriz de consistencia

Tabla Al: Matriz de consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Técnicas
Tema de Preguntas de Variables de Recoleccién
investigacion | investigacion Objetivos Estudios Indicadores de Datos
Pregunta
principal: .
Objetivo l—eEfgt:jeglsta ala
¢ Qué principal: ) roduccion
oportunidades Analizar el gbservaci()’n
de mejora se proceso de articioante
encuentran en | produccion Variable particip ’
) . . ) analisis de
el proceso de | para identificar| Dependiente: indicadores
producciéon oportunidades tiempos de
para reducir los| de mejora en capacidad del entrega
tiempos de los tiempos de proceso de
espera de los plazos de | produccién actual
pedidos en una| entrega de una
empresa empresa del
perteneciente sector de
al sector de alimentos
alimentos congelados
Redisefio del | congelados?
proceso Preguntas Objetivos Variables
productivo secundarias: | secundarios: | Independientes:
iarala P eCudles V.ID.1Elusode | Nivel de uso
Pl son los 0.S.1: Explicar| la metodologia dela
de tiempos de o L . ) ,
principales los principales | seleccionada: metodologia
entrega de L o :
; modelos para | modelos para | Lean Six Sigma | seleccionada
pedidos de una L LN
la optimizacion | la optimizacién
empresa del de los ti de los ti vel d
sector de e los tiempos | de los tiempos nivel de
. de plazos de de plazos de V.ID.2 calidad, nivel
alimentos Lo
congelados entrega en el | entrega en el | optimizacion del dg costos y
proceso de proceso de proceso de tiempoen |_Entrevistas a
produccion? produccion produccion produccion |4 jefa del area
P2: ; Qué 0.S.2 Explicar de produccion
implica la la importancia V.ID.3 de Don ltalo, al
evolucién de | de la evolucion| Preferencias del nivel de gerente
las nuevas de las nuevas | consumidor en el| demanda, [comercial de
tendencias en | tendencias en sector de nivel de Don ltalo,
el sector de el sector de alimentos aceptacion |cronometraje
alimentos alimentos congelados de tiempos
congelados? congelados
P3: 4 Cual es la
situacién actual| O.S.3 Realizar Cumplimiento
i ; . V.ID.4
de la gestién | un diagnéstico e del
Planificacion
del proceso de | del proceso de . cronograma
= g actual del area 2
produccion en | produccion en .. de produccién
de produccién ;
el caso de Don| el caso Don (cronometraje)
Italo? Italo
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ANEXO B: Diagrama de Gantt

Tabla B1: Diagrama de Gantt

Eleccion del tema tentativo

Exposicién y correccién del posible
tema

Definicion del problema de
investigacion

DIAGRAMA DE GANTT

Presentacion de tema final delimitado
paralainvestigacion

Asesorias sobre las correcciones de los
avances

Entrevistas al gerente comercial de Don
Italo

Busqueda de informacion sobre la
literatura

Realizacién del Marco Teoérico

Realizacién del Marco contextual

Definicién del enfoque metodoldégico

Realizacién de herramientas del
enfoque metodoldgico

Presentacion del trabajo de Seminario 1

Exposiciones Finales de Seminario 1

Trabajo de campo

Realizacion de guia de entrevistas

Andlisis y recoleccion de datos

Asesorias de Seminario 2

Hallazgos importantes
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ANEXO C: Fotografias

Figura C1: Estante de insumos

Figura C2: Refrigeradoras y congeladoras de productos intermedios

Figura C3: Estante de envases y etiquetas
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Figura C4: Maquina pulpeadora

Figura C5: Maquina trituradora

Figura C6: Poza de enfriamiento

74




Figura C7: Maguina capeletera

Figura C8: Maguina raviolera

Figura C9: Maquina mezcladora
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Figura C10: Maguina laminadora

Figura C11: Javas del &rea de embalaje

Figura C12: Pesado del producto para embalar
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Figura C13: Personal en el area de relleno

Figura C14: Mezcladora de relleno

Figura C15: Colocacién de lasagna en los envases
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Figura C16: Area de Despacho de Don ltalo

Figura C17: Comedor del personal de don italo

Figura C18: Area de secado de fideos
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Figura C19: Area de pesado de fideos

Figura C20: Hornos para el montaje de la pizza

Figura C21: Congeladora de Don lItalo
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Figura C22: Refrigeradora de Don Italo
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ANEXO D: Flujo de actividades de ravioles

Figura D1: Primera parte del flujo de actividades de ravioles

Figura D2: Segunda parte del flujo de actividades de ravioles
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ANEXO E: Flujo de actividades de Lasagna

Figura E1. Primera parte del flujo de actividades de Lasagha

Figura E2: Segunda parte del flujo de actividades de Lasagna
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ANEXO F: Diagrama de recorrido del proceso de produccién

Figura F1: Diagrama de recorrido del proceso de produccién
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ANEXO G: Tablas adicionales

Tabla G1: Disponibilidad del area de verduras

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE VERDURAS 480
Desayuno 15

TIEMPO PLANIFICADO Almuerzo 45
Limpieza total (Antes y después) 30
TOTAL 90
SS.HH 15
Ir al almacén de desinfeccién (Tercer
piso) 5
Observaciones de la jefa de

TIEMPOS NO PLANIFICADOs  [Produccion 15

Averias 20
Exceso del horario del almuerzo 15
Descanso 20
TOTAL 70
TIEMPO DISPONIBLE 390
TIEMPO PRODUCTIVO 320
% Disponibilidad 82,05%

Tabla G2: Rendimiento del area de verduras

Rendimiento

Capacidad de %Promedio de
Maquina Produccion Real (Kg) produccion (Kg) % rendimiento
Trituradora 60 80 75,0% 84,38%
Pulpeadora 15 16 93,8%
Tabla G3: Calidad del area de verduras
Calidad
%Promedio de
Maquina Piezas buenas Produccion real % calidad
Trituradora 59 60 98,33% 95,83%
Pulpeadora 14 15 93,33%
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Tabla G4: Disponibilidad del area de pizzas

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE PIZZAS 480
Desayuno 15
TIEMPO Almuerzo 45
PLANIFICADO Limpieza total (Antes y después) 30
TOTAL 90
SS.HH 15
Ir al almacén de desinfeccion (Tercer piso) 5
;-II_EA'\IGIIDF?C?AI\IID% Observaciones de la jefa de produccion 15
s Exceso del horario del almuerzo 15
Descanso 20
TOTAL 70
TIEMPO DISPONIBLE 390
TIEMPO PRODUCTIVO 320
% Disponibilidad 82,05%
Tabla G5: Rendimiento del area de pizzas
Rendimiento
Capacidad de
Produccion Real (Kg) produccion (Kg) %
Masa de pizzas 80 100 80,0%
Tabla G6: Calidad del area de pizzas
Calidad
Produccion
Piezas buenas real %
Masa de pizzas 79 80 98,75%
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Tabla G7: Disponibilidad del area de despacho

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE DESPACHO 480
Desayuno 15
TIEMPO PLANIFICADO Limpieza total (Antes y
después) 30
TOTAL 45
SS.HH 15
Ir al almacén de desinfeccion
(Tercer piso) 5
TIEMPOS NO PLANIFICADOS Observaciones de la jefa de
produccion 15
Descanso 20
TOTAL 55
TIEMPO
DISPONIBLE 435
TIEMPO
PRODUCTIVO 380
% Disponibilidad 87,36%
Tabla G8: Rendimiento del area de despacho
Rendimiento
Capacidad de produccién
Produccion Real (Kg) (Kg) %
Productos terminados
empaquetados 350 400(87,5%
Tabla G9: Calidad del area de despacho
Calidad
Piezas buenas Produccion real %
Productos terminados
empaquetados 340 350 97,14%

86




Tabla G10: Disponibilidad del area de secado

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE SECADO 480
Desayuno 15
Almuerzo 45

TIEMPO PLANIFICADO

Limpieza total (Antes y después) 30
TOTAL 90
SS.HH 15
Ir al almacén de desinfeccion 5
TIEMPOS NO Averia del ventilador 10
PLANIFICADOS Observaciones de la jefa de produccion 15
Exceso del horario del almuerzo 15
Descanso 20
TOTAL 80
TIEMPO DISPONIBLE 390
TIEMPO PRODUCTIVO 310
% Disponibilidad 79,49%

Tabla G11: Rendimiento del area de secado

Rendimiento

Produccion Real (Kg)

Capacidad de produccion (Kg)

%

Rendimient o

cantidad de fideos 55 80 68,8%
Tabla G12: Calidad del area de secado
Calidad
Piezas buenas Produccion real % Calidad
cantidad de fideos 54 55 98,18%
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Tabla G13: Disponibilidad del area de pesado

Tabla G14: Rendimiento del area de pesado

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE PESADO 480
Desayuno 15
TIEMPO PLANIFICADO Almuerzo 45
Limpieza total (Antes y después) 30
TOTAL 90
SS.HH 15
Ir a recoger las cajas de empaque 10
TIEMPOS NO Exceso del horario del almuerzo 15
PLANIFICADOS Observaciones de la jefa de produccion 15
Descanso 20
TOTAL 60
TIEMPO DISPONIBLE 390
TIEMPO PRODUCTIVO 330
% Disponibilidad 84,62%

Rendimiento

Produccion Real

Capacidad de produccién

% Rendimiento

Bolsas empaquetadas 33 42 78,6%
Tabla G15: Calidad del &rea de pesado
Calidad
Piezas buenas Produccion real % Calidad
Bolsas empaquetadas (KG) 30 33 90,91%
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Tabla G16: Disponibilidad del area de envase y acondicionamiento de etiquetas

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE ENVASE Y ACOND DE ETIQUETAS
480
Desayuno 15
TIEMPO PLANIFICADO Almuerzo 45
Limpieza total (Antes y después) 30
TOTAL 90
SS.HH 15
Ir a recoger las cajas de empaque 10
TIEMPOS NO Exceso del horario del almuerzo 15
PLANIFICADOS Observaciones de la jefa de produccién 15
Descanso 20
TOTAL 75
TIEMPO DISPONIBLE 390
TIEMPO PRODUCTIVO 315
% Disponibilidad 80,77%
Tabla G17: Rendimiento del area de envase y acondicionamiento de etiquetas
Rendimiento
Produccion Real Capacidad de produccion |% Rendimiento
Por envase 350 400 87,5%
Tabla G18: Calidad del &rea de envase y acondicionamiento de etiquetas
Calidad
Piezas buenas Produccion real %
Por envase 340 350 97,14%
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Tabla G19: Disponibilidad del area de maquinas

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE MAQUINAS 480
Desayuno 15
TIEMPO PLANIFICADO Almuerzo i
Limpieza total (Antes y después) 45
TOTAL 105
SS.HH 15
Ir al almacén de desinfeccion 5
Averia 20
P-II:IEII\\I/:II:I%,SASC?S Exceso del horario del almuerzo 15
Observaciones de la jefa de produccion 15
Descanso 15
TOTAL 85
TIEMPO DISPONIBLE 375
TIEMPO PRODUCTIVO 290
% Disponibilidad 77,33%

Tabla G20: Rendimiento del area de maquinas

Rendimiento
Produccion Capacidad de produccién % Promedio del % de
Maquinas Real (Kg) (Kg) Rendimiento Rendimiento
Capeletera 57 120 47,5% 40,94%
Mezcladora 20 360 55,6%
Raviolera 50 140 35,7%
Laminadora 75 300 25,0%
Tabla G21: Calidad del area de maquinas
Calidad
Maquinas Piezas buenas produccion real | % Calidad Promedio del % de Calidad
Capeletera 55 57 96,49% 95,91%
Mezcladora 195 200 92,50%
Raviolera 48 50 96,00%
Laminadora 74 75 98,67%
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Tabla G22: Disponibilidad del area de cocina

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE COCINA 480
Desayuno 15
TIEMPO Almuerzo 45
PLANIFICADO Limpieza total (Antes y despues) 45
TOTAL 105
SS.HH 15
Ir al almacén de desinfeccion 5
Exceso del horario del almuerzo 15
TIEMPOS NO Averia 20
PLANIFICADOS  |Demoras en la maquina rellenadora 20
Observaciones de la jefa de produccion 15
Descanso 20
TOTAL 110
TIEMPO DISPONIBLE 375
TIEMPO PRODUCTIVO 265
% Disponibilidad 70,67%
Tabla G23: Rendimiento del area de cocina
Rendimiento
Capacidad de
Maquinas Produccion Real (Kg)  [produccion (Kg) % Rendimiento
Rellenadora 20 39 51,3%
Tabla G24: Calidad del area de cocina
Calidad
Maquinas Piezas buenas Produccion real % Calidad
Rellenadora 19,5 20 97,50%
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Tabla G25: Disponibilidad del area de embalaje

Actividad Tiempo (Min)
AREA DE EMBALAJE 480
Desayuno 15
TIEMPO Almuerzo 20
PLANIFICADO Limpieza total (Antes y después) 45
Recojo de los materiales intermedios 15
TOTAL 95
SS.HH 15
TIEMPOS NO Ir al almacén de desinfeccion 5
PLANIFICADO Exceso del horario del almuerzo 15
S Observaciones de la jefa de produccién 15
Descanso 20
TOTAL 70
TIEMPO DISPONIBLE 385
TIEMPO PRODUCTIVO 315
% Disponibilidad 81,82%

Tabla G26: Rendimiento del area de embalaje

Rendimiento

Produccion Real (Kg)

Capacidad de produccion( Kg)

% Rendimiento

Por 1 java 16 20 80,0%
Tabla G27: Calidad del area de embalaje
Calidad
Piezas buenas Produccion real |9% Calidad
Por 1 Java 15 16 93,8%
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ANEXO H: Formato de consentimiento informado

El presente trabajo “Redisefio del proceso productivo para la optimizacion de tiempos de
entrega de pedidos de una empresa del sector de alimentos congelados” es conducido por
Leyla Gamonal y Brian Herrera. Tesistas de la Facultad de Gestion y Alta Direccion de la
Pontificia Universidad Catélica del Peru.

Este trabajo sera presentado para la obtencién del grado de Licenciatura en dicha Facultad y
cuenta con la asesoria y supervisién de Berlan Rodriguez.

Asi, el objetivo del mismo es analizar el proceso de produccion para identificar oportunidades
de mejora en los tiempos de los plazos de entrega de una empresa del sector de alimentos
congelados, siendo el caso Don ltalo.

Para ello, haremos referencia a algunos datos relacionados al proceso de produccion utilizado
en la empresa en el desarrollo del trabajo, los cuales, al ser publicado el trabajo a través de
la Biblioteca de la Universidad y de su repertorio virtual, seran dados a conocer de manera
abierta al publico en general.

En ese sentido, agradecemos rectificar su consentimiento en el uso y publicacién de la
informacion presentada, garantizando que éstos han sido utilizados Unicamente para los fines
que aqui se exponen.

Desde ya agradecemos su apoyo,

Yo , representante de Don Italo, autorizo la utilizacién y publicacion de los
datos prestados para la elaboracién del trabajo con fines optar por el grado de Bachiller
“Redisefio del proceso productivo para la optimizacion de tiempos de entrega de pedidos de
una empresa del sector de alimentos congelados”.

Atentamente,
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ANEXO I: Guia de entrevista realizada al jefe del &rea comercial

Guia de Entrevista
jHola! Somos un grupo de tesistas de la Facultad de Gestién de la Pontificia Universidad
Catolica del Peru y estamos realizando una entrevista como parte del recojo de informacion
en la elaboracion de nuestra tesis, por lo cual agradecemos su apoyo contestando las

siguientes preguntas

Las preguntas se basan en su experiencia en la organizacién Don italo, por lo que no hay
respuestas buenas o malas.

Cabe resaltar que toda la informacion que nos proporcione sera utilizada para estrictos fines
académicos, por lo que todas sus respuestas quedaran en absoluta confidencialidad. En ese
sentido, nos autoriza poder grabar la sesion por favor.

iMuchas gracias!

Preguntas generales:

1.Nos podria mencionar las ciertas dificultades en picos de demanda como los retrasos de
produccion y ¢4 cual considera que serian las posibles causas?

2. ¢Cuales son los meses donde la empresa presenta mayores picos de demanda? ;Hay
algun tiempo en especifico o solo en fechas festivas?

3. ¢Se han tomado acciones frente a esta problematica de optimizacién de tiempos?
4. ; Cual cree que deberia ser el cambio actual dentro de la organizacién?

5. ¢ Cuantos productos se realizan al dia o al mes? vs jCuantos productos se realizan en
fechas festivas?

6. ¢ Qué opina de la metodologia Lean Six Sigma en el proceso de produccion?

7. ¢ Con cuanto personal cuenta actualmente en el area de produccién y con cuantas camaras
frigorificas?

8. ¢ Como definen el presupuesto que conlleva recibir un pedido?

9. ¢Cuanto es aproximadamente el porcentaje/dia de desperdicios de materia prima en el
¢
proceso de fabricacién de los productos? y 4,cual de ellos es el que genera mayores fallas?

10. De los siguientes recursos (insumos, Mano de obra, Maquinaria, y Capital) ¢cual
considera usted que necesita darle un mejor uso? ¢;Por qué?

11. ¢ Considera que el nivel de productividad que logra la empresa es 6ptimo? ;Como lo
miden?
12. ¢ Alguna vez han tenido una paralizacién de planta? Si o No, ¢, cédmo lo manejaron?

13. ¢ Hay una alta rotacion de personal en el area de produccion?
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14. ; Se han tomado acciones frente a esta problematica de optimizacién de tiempos?
15. ¢ Cual cree que deberia ser el cambio actual dentro de la organizacién?

16. ¢ Cuantos productos se realizan al dia o al mes? vs Cuantos productos se realizan en
fechas festivas?

17. ¢ Con cuanto personal cuenta actualmente en el area de produccion y con cuantas
camaras frigorificas? se vera si son suficientes personas para manejar este tipo de
madquinarias.

18. ¢ Como definen el presupuesto que conlleva recibir un pedido?

Muchas gracias por su tiempo y participacién
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