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RESUMEN

La presente tesis plantea un modelo de gestién operativa para ser

aplicado en cada una de las éreas de la empresa ELMA SA. El modelo tiene

caracter de mejora continua y comprende 4 etapas: Planificacion,

implementacién de mejoras, evaluacién de la eficacia y estandarizacién. *

El modelo fue validado en la préctica el a}401o2014, como parte de la

investigacién que fuera iniciada a principios del mismo a}401o.

Palabras clave: mejora continua, buenas précticas de manufactura, gestién «

operativa de la calidad.
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ABSTRACS

This thesis propose a model of operational management to be applied

in each one of the areas of the company ELMA SA. The model has the

character ot continuous improvement and includes 4 stages: planning,

implementation of improvements, evaluation of the effectiveness and

standardization. �030

The model was validated in practice 2014, as part of the investigation

which was initiate earlier the same year. _ _

Keywords: continuous improvement, good manufacturing practices,

operational quality management.
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I. �030PLANTEAMIENTODE LA INVESTIGACION

1.1Identificaci6n del problema

La diversidad a nivel mundial de metodologias para implementar

procesos de mejora continua, ocasiona algunas dificultades en el -

momento de seleccionar una, para su aplicacion. Asi surgen �030dudas

sobre cual es la mas adecuada a utilizar; sin embargo, cada

organizacion tiene su propia caracteristica, su propia realidad, su propia

politica, su propia cultura y en funcion a dichas peculiaridades se deben

de dise}401aré implementar procesos, de esa forma evitaremos

implementar metodologias no apropiadas en una organizacion.

Las empresas dedicadas a la elaboracion de bebidas gasificadas, como

es el caso particular de ELMA SA en Peru, tienen su propia

problemética; por lo tanto hubo Ia necesidad de elaborar un modelo de

gestion para la mejora continua de la calidad en la empresa ELMA SA.

1.2FormuIaci6n del problema ' .

Problema General: _ _

g,Como debe ser el modelo de gestion para la mejora continua de la

calidad, para ELMA SA?

Problemas especi}401cos:

a) g,Cua|es son las necesidades para elaborar el modelo de gestién

para la mejora continua de la calidad para ELMA SA?

b) gcuéies son los recursos que dispone ELMA SA, para elaborar el

modelo de gestion para la mejora continua de la calidad?

8



1.30bjetivos de la investigacion

Objetivo general:

Elaborar el modelo de gestion para la mejora continua de la calidad para

ELMA SA.

Obietivos especificos

a) Identificar Ias necesidades para elaborar el modelo de gestion para

la mejora continua de la calidad para ELMA SA.

b) Identi}401carlos recursos que dispone ELMA SA, para elaborar el

modelo de gestion para la mejora continua de la calidad.

1.4 Justi}401cacion

Las razones que impulsaron Ia realizacion del presente estudio:

a) Legal: El modelo desarrollado serviré para una mejor apiicacion de

la mejora continua de la calidad en ELMA SA, incluyendo |os

procesos de cumplimiento legal.

b) Te6rico: Los procedimientos existentes para el desarrollo de un

modelo general de mejora continua de la calidad no son aplicables

para empresas como ELMA SA.

c) Tecnologico: El estudio se justifica porque aplica a cualquier tipo de

�031 proceso, incluyendo los procesos tecnologicos.

d) Social: el �030modeloobtenido permitira obtener una metodologia para

la mejora continua de la calidad en ELMA SA como parte del Sistema

�030 p 9



de Gestién de Calidad en la empresa y que puede ser adaptado a

otras empresas similares.

e) Préctica: proporcionaré una herramienta sistematizada y aprobada

para la mejora continua de la calidad, como parte del Sistema de

Gestnén de Calidad en tLMA SA.
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u. MARCO TEORICO .

2.1 Antecedentes del estudio

Anteriormente se contaba en ELMA SA, con eventos KAIZEN,

que se enfocaba en la metodologia Lean Manufacturing que

consistia en tres dias de trabajo: el primer dia se realizaba una

capacitacién en Lean Manufacturing, el segundo dia utilizando Ias

herramientas de calidad se determinaba las acciones de mejora y se

realizaban Ias acciones que estaban al alcance, quedando Ias

acciones pendientes con un responsable y fechas de compromiso,

el tercer dia se realizaba la medicién de los resultados y por la tarde

�030 Ia presentacién a las jefaturas y gerencias de| desarrollo del V

1 . i problema y la meta alcanzada.

' _ Actualmente en la empresa ELMA SA no se cuenta con una

A A metodologia de mejora estandarizada, cada area realiza sus

- mejoras sin una metodologia definida. Sin embargo, se encontraron

A algunos antecedentes en el mundo: �030 .

CARLA ALVAREZ REYES PAULA DE LA JARA GONZALES

(2012) PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL PERU.

Anaiisis y mejora de procesos en una empresa emboteiiadora de

bebidas rehidratantes. �031

La tesis para optar por el titulo de ingeniera industrial, propone el

uso de la herramienta SMED para la reduccién de tiempos durante

el cambio de formato, de| mismo modo, se presentan mejoras

relacionadas a la eliminacién de tiempos por traslados de �030

herramientas, ajustes en los equipos, y un plan de capacitacién de

los operanos; asi se logra reducir el tiempo por paradas de planta en

un 52%. %

11 A



WERNY DANILO RECINOS SALGUERO. (2005). UNIVERSIDAD

DE SAN CARLOS DE GUATEMALA.

lmplementacion de un programa de mejora continua para las areas

de manufactura y Iogistica en una industria de bebidas.

El presente trabajo para optar por el titulo de Ingeniero Industrial

propone la implementacion de un programa de mejora continua

contando con una guia general de herramientas basicas que

ayudaran a la empresa a mejorar su desempe}401o.

DAVID SALAZAR. (2005). COLEGIO UNIVERSITARIO HOTEL

ESCUELA DE LOS ANDES VENEZOLANO.

Dise}401ode estrategias para la implementacion de| plan de mejora

continua propuesto por Deming en el area de alimentos y bebidas

de| complejo LAGUNAMAR HOTEL �024RESORT Y SPA.

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo determinar

una metodologia de trabajo que permita estudiar Ias desviaciones

observadas en la administracion de alimentos. Para normalizar los

procesos que se Iievan a cabo se estudio Ia apiicacion de una

estrategia basada en el concepto de "Mejora Continua�035establecido

por W. Edward Deming.

A NURIA MARIA ARRIBAS VERA. (2005). UNIVERSIDAD

POLITECNICA DE MADRID.

La adopcion de estrategias de calidad en la industria agroalimentaria

espa}401ola:alternativas y consecuencias.

La presente tesis doctoral, analiza como Ias industrias

agroalimentarias han intentado obtener una mayor calidad y el

aseguramiento de la misma, a través de la innovacion, la seguridad

alimentaria y los servicios de informacion al consumidor (SIC). La

innovacion se explicara a través de la implantacion de las normas

ISO 9000 como herramienta estratégica de la gestion de la calidad.
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CESAR AUGUSTO TUAREZ MEDRANDA. (2013). ESCUELA

SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL, GUAYAQUIL-

ECUADOR.

Dise}401ode un sistema de mejora continua en una embotelladora y

comerciaiizacion de bebidas gaseosas de la ciudad de Guayaquil por

medio de la aplicacion del TPM (Mantenimiento productivo total).

El presente proyecto de tesis para obtener ei titulo de magister, es

parte de| segundo grupo embotellador de México el cual tienen en

toda Latinoamérica un total de 28 piantas emboteiladoras. La

compa}401iaadopto un sistema de mejora continua que ayuda mejorar

sus operaciones para ser rapidos y efectivos y lograr cubrir Ia

I » demanda de| mercado mediante Ia impiementacion de TPM para

. mejorar Ia confiabilidad de los equipos mediante el involucramiento

de todos los colaboradores. Otro de los objetivos de la

' implementacion de TPM es la reduccién de defectos de| producto.

MARIO GERMANICO GUEVARA UVIDIA. (2011). UNIVERSIDAD

POLITECNICA SALESIANA DE QUITO.

Aplicacion deia metodologia seis sigma como herramienta de mejora

a los principales indicadores de gestion en el area de manufactura

de la planta Ecuador Bottling Company en la ciudad de Quito.

La presente tesiss para obtener el titulo de magister, utiliza una

metodologia de mejoramiento conocida como seis sigma, la misma

que presenta diferentes etapas donde se logro identificar Ias causas

que ocasionaban el incumplimiento de los objetivos en los

indicadores y determinar las acciones correctivas para optimizar un

de los principales recursos de la compa}401iacomo es el eduicorante

asi como la capacidad instalada de los equipos en las Iineas de

' produccion (eficiencia de Iinea), evitando pérdidas considerables de

materias primas.

13



2.2 Empresa ELMA SA

ELMA SA es un grupo empresarial de origen peruano, con mas

de 25 a}401osde experiencia que ha estimuiado una filosofia diferente

de hacer empresa en el mercado de bebidas gasificadas. El grupo

inicio sus actividades ei 16 de junio de 1988 en la ciudad de

Ayacucho en Peru para cumplir con dos retos fundamentales:

o Llevar a los consumidores productos de la mejor calidad a precio

justo. y

o Contribuir a la expansion del mercado de bebidas gaseosas.

En pocos a}401os,Ia empresa se constituyo en una aitemativa de

primer nivel para los consumidores de bebidas y en un ejemplo de

las capacidades de los peruanos y de lo que se puede lograr con

imaginacion, creatividad, esfuerzo y trabajo.

Actualmente se ha proyectado a toda América Latina y Asia. La

empresa cuenta con 26 plantas en los siguientes paises: Ecuador,

Bolivia, Colombia, Venezuela, México,�031Guatemala, Costa Rica,

Tailandia, Brasil, Honduras, Nicaragua, Vietnam, India, Indonesia,

Egipto, El Salvador, Espa}401ay en el Peru con unidades en Ayacucho,

Huachipa, Chiclayo, Pucalipa, Tarapoto e Iquitos.

La Planta de Huachipa se encuentra certificada en el Sistema de

Gestion de la Calidad de las normas ISO 9001, pero se observa que

' el punto referido a la mejora continua debe ser reforzado para

obtener mejores resultados.

2.3 Evolucion del concepto de Calidad

En el cuadro N° 2.1 se presenta el resumen de la evolucion

del concepto de calidad en el transcurso del tiempo, asi mismo,

se}401alandoIos responsables, Ias aportaciones, influencia entre otros.

14
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2.4 La }401losofiaKAIZEN

La mejora continua esta basada en mejorar eliminado Ios desperdicios,

uno de las bases para lograrlo es el trabajo en equipo, el cual es también

conocido como ei espiritu Kaizen, siendo el verdadero impulso para el

éxito del sistema Lean Manufacturing.

Kaizen signi}401ca"cambio para mejoraf�031deriva de las palabras KAI-

cambio y ZEN-bueno. Kaizen es el cambio de actitud en las personas,

es la actitud hacia la mejora, hacia Ia utilizacion de las capacidades de

todo el personal que hace avanzar el sistema hasta Ilevarlo al éxito.

Légicamente este espin�031tuIleva aparejada una manera de dirigir /as

empresas que implica una cultura de cambio constante para evolucionar

hacia mejores précticas, que es a lo que se re}401ereIa denominacion de

"mejora continua�035.La mejora continua y el espin'tu Kaizen, son

conceptos maduros aunque no tienen una aplicacion real extendida. Su

signi}401cadopuede parecermuy sencillo y, la mayoria de las veces, Iogico

y de sentido comun, pero Ia realidad muestra que en el entorno

empresarial su aplicacion es complicada sino hay un cambio de

pensamiento y organizacion radical que pennanezca a lo largo del

tiempo. Las ventajas de su aplicacion son patentes si consideramos que

los estudios apuntan a que las empresas que realizan un constante

esfuerzo en la puesta en practica de proyectos de mejora

continua se mueven con crecimientos sostenidos superiores al 10%

anual.�031

El proceso de mejora continua en calidad, se inician con las

aportaciones de Deming y Juran en temas calidad y control estadistico

de procesos, los cuales sirvieron para dar inicio a los nuevos

planteamientos de lshikawa, Imai y Ohno, quienes se enfocaron en la

�030[Juan Carlos Heméndez Matias, Antonio Vizan Idoipe. Lean Manufacturing, conceptos técnicas e
implantacién. 2013]
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importancia de la participacion del personal de planta mediante equipos

de trabajo, enfocados en la solucion de problemas. A partir de estos

planteamientos, Kaizen se ha considerado como un elemento clave

para la competitividad y el éxito de las empresas japonesas.

El espintu de mejora continua se re}402ejaen la frase "siempre hay un

método mejof�031y consiste en un progreso, paso a paso, con pequenas

innovaciones y mejoras, realizado por todos los empleados, incluyendo

' a los directivos, que se van acumulando y que conducen a una garantia

_ _ _ de calidad, una reduccion de costes y la entrega al cliente de la cantidad

�030. V justa en el plazo fijado. El proceso de la mejora continua propugna que,

' cuando aparece un problema, el proceso productivo se detiene para

analizar Ias causas y tomar Ias medidas correctoras con lo que su

resolucion aumenta Ia e}401cienciadel sistema.

Llega un momento en que los incrementos derivados de la introduccion

de mejoras son poco signi}401cativos.Entonces debe producirse una

inversion o cambio de la tecnologia utilizada. Cuando Ios cambios son

_ radicales, y se Iievan a cabo mediante técnicas de reingenierfa 0 de

importantes mejoras en el dise}401odel producto, implican grandes V

inversiones y, a menudo, estén asociados a la modernizacion de

equipos y automatizacion}402

El personal de toda empresa constituye lo mas valioso de una empresa.

Incluso; el personal de planta esta en contacto continuo con su proceso,

por lo que pueden percibir y detectar mejor algun problema en su area

de trabajo; asimismo proponer soluciones rapidas de mejora.

1 [Juan Carlos Heméndez Matias. Antonio Vizén ldoipe. Lean Manufacturing, conceptos técnicas e
implantacion. 2013]
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Sin embargo, la }401losofiaKaizen tiene algunos inconvenientes y/o

dificultades al implementar este tipo de filosofia, debido a tener que

adaptarse a algo nuevo, debido que siempre hay resistencia al cambio,

ya sea por los directives 0 el personal en general.

V Ante estas consideraciones es Iégico concluir que la mejora continua es

el pi/ar bésico del éxito del modelo creado en Japén y es un factor

fundamental a la hora de conseguir que los bene}401ciosde implantacién

de cualquier herramienta Lean Manufacturing sean persistentes en el

tiempo.

Se tienen 10 puntos clave del espin'tu Kaizen:

1. Abandonar Ias ideas }401jas,rechazar el estado actual de las cosas.

_ 2. En lugar de explicarlos que no se puede hacer, re}402exionarsobre

Cémo haceno.

3. Realizar inmediatamente Ias buenas propuestas de mejora. I

- 4. No buscarla perfeccién, ganar el 60% desde ahora.

5. Corregir un error inmediatamente in situ.

6. Encontrar Ias ideas en la di}401cultad.

7. Buscar Ia causa real, plantearse Ios 5 porqués y buscar Ia solucién;

8. Tener en cuenta Ias ideas de diez personas en lugar de esperar Ia

Idea genial de una sola.

9. Pnobar y después validar.

10. La mejora es in}401nita.3

3 [Juan Carlos Heméndez Matias. Antonio Vizén ldoipe. Lean Manufacturing, conceptos técnicas e
implantacién. 2013] V
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2.5 El Proceso de Mejora Continua.

Se pueden realizar mejoras rapidamente pero puede que estas

mejoras no prevalezcan en el tiempo, debido a que estas mejoras

rapidas son obvias y de aplicacién inmediata. Sin embargo, un

sistema de mejora continua con pasos secuenciales obtendra una

mejora que prevalezca en el tiempo. El método para solucionar

problemas y mejorar Ios procesos o 7 pasos de la mejora continua,

tiene siete pasos:

1. Identificar Ia oportunidad.

2. Analizar el proceso actual. _

A 3. Desarrollar la 0 las soluciones éptimas.

V 4. Implementarlos cambios. A

' 5. Estudiar los resultados.

�031 6. Estandarizarla solucién.

7. Planear para el fuiuro.

Fase 1: Identificar Ia oportunidad:

El objetivo de esta fase es identi}401cary dar prioridad a las oportunidades de

mejora. 7'iene tres panes:

a. Identi}401caciéndel problema.

b. Formacién del equipo.

c. De}401niciondel alcance/�030

4 [Dale H. Bester}401eld.Control de Calidad. 2009]
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a) Identi}401cacionde| problema

Con la identi}401caciondel problema se contesta Ia pregunta: 4 Cuales son

los problemas? La respuesta conduce a los problemas que tienen el

mayor potencial de mejora y tienen Ia maxima necesidad de so/ucion. 5

Los problemas se pueden identi}401carcon una diversidad de métodos,

por ejemplo: A

o Los anélisis de Pareto, de la evaluacion de no conformidades,

quejas, devoluciones, reprocesamiento, entre otros. .

- Revision y analisis de indicadores.

o Propuestas de personal de todos los niveles. _

o Propuestas de programas de sugerencias (se puede colocar un

buzén de sugerencias .0 un correo donde puedan enviar sus

sugerencias, entre otros).

o Estudio in situ sobre necesidades-de| personal en su puesto de

trabajo.

o Desempe}401ode los productos comparados con los de la

competencia. (Nivel de Ventas, calidad, nivel de servicio, entre otros)

o Encuestas a personas extemas (CIientes, proveedores, comentarios

de fanpage) '

_ o Encuestas al personal de la empresa.

- Lluvias de ideas en equipos de trabajo. �031

Cada problema detectado, no debe asimilarse como problema en si,

sino como una oportunidad para mejorar.

5 [Daie H. Bester}401eld,Controi de Calidad. 2009]
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Para que una condicién cali}401queoomo problema, debe cumplir con los

tres criterios siguientes:

1. El desempefio varia respecto a una norma establecida.

2. Hay diferencia entre la percepcién y los hechos.

3. Se desconoce Ia causa; si la causa se conoce, no existe el

�030 probIema.5 V �031

Una vez detectado los problemas debemos seleccionar uno asignando

' prioridades, para ello podemos utilizar Ios siguientes criterios de

selecpiénz . -

' 1. {El problema es importante y no superficial? g,Por qué?

2. g,La solucién de| problema va a contribuir a alcanzar algunas

metas?

A 3. (Se puede de}401nirclaramente el problema usando n}402meros?

Se debe tener presente que el problema seleccionado, al ser

solucionado, produzca el mayor beneficio con la minima cantidad de

esfuerzo. A

b) Formacién del equipo.

Cuando el problema es de naturaleza multifuncional,�031el equipo debe

. estar formado por un equipo multifuncional, es decir personal de

diferentes areas con diferentes habilidades. Generalmente, el

responsable de calidad o alguna gerencia selecciona el equipo,

contando siempre con un lider de equipo. .

6 [Dale H. Bester}401eld,Control de Calidad, 2009]
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c) De}401niciéndel alcance.

Generalmente, Ia solucién de problemas fallas debido a una inadecuada

de}401niciéndel alcance, un problema que tenga bien de}401nidosu alcance,

tiene_un gran porcentaje del problema resuelto.

Los critenbs de un buen enunciado o planteamiento del problema $on - .

Ios siguientes: _

- De}401necon claridad el problema y se entiende con facilidad.

A - Indica el efecto, lo que esta mal, cuando sucede, y donde ocurre,

.~ y no porqué esté mal o quién es el responsable. , �030

o Se enfoca en lo que se conoce, lo que se desconoce y lo que

_ debe haoerse. �030

- Usa hechos y no contiene juicios. .

o Subraya el impacto sobre el cIiente.7 -

Fase 2: Analizar el proceso actual .

�024 El objetivo de esta fase es entender el proceso y cémo se desarrolla, Para

analizar el proceso, se tienen algunas actividades claves:

V - Mediciones de esténdares. V »

o Recopilacién de datos. ~

o Establecer los limites de| proceso.

- Identificacién de clientes intemos y extemos.

o Elaboracién de| }402ujode procesos.

- ldentificacién de causa raiz (se pueden utilizar una variedad de

herramientas: lshikawa, |os cinco porqués, entre otros) �030

7 [Dale H. Bester}401eld,Control de Calidad. 2009] A
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El primer paso, para el equipo, es desarrollar un diagrama de flujo del

proceso. Ese diagrama traduce Ios trabajos complejos en una descripcién

gra}401caque se comprenda oon facilidad. Esta actividad es para �034abrirIos

ojos�035del equipo, porque es raro que todos los miembros del equipo

comprendan todo el pnoceso.

A continuacién se de}401nenIas metas cuanti}401cablesdeseadas del '

I desempefio que se desea. Es fundamental, medir, a }401nde determinar

mejoras del proceso. Si algo no se puede medir, no se puede mejorar. El

equipo determinara si en la actualidad se usan Ias mediciones necesarias

para comprender y mejorar el proceso; si se necesitan otras nuevas, el

equipo tendra que:

o Establecer metas cuanti}401cablesde desempefio con respecto a los

requisitos delcliente. - _ E _

o Determinar los datos necesarios para administrar el proceso. _

- Establecer una retroalimentacién regular, con clientes y

proveedores.

- Establecer �030medidasde ca/idad/costo/programa, de entradas y

salidas.

Una vez establecidas Ias medidas de desempe}402odeseado, el equipo

puede recolectar todos los datos e informacién disponibles. Si esos datos

no bastan, se obtiene informacién adicional nueva. La recopilacién de

datos:

1. Ayuda a con}401rmarque existe un problema,

2. Permite al equipo trabajar sobre los hechos, .

3. hace posible establecer criterios de medicién para la Iinea de

referencia, y

4. Permite que el equipo mida Ia efectividad de una solucién

implementada. Es importante solo reunir los datos�031necesarios, y

obtener los datos correctos para el problema. El equipo debe

27



desarrollar un plan que incluya datos de clientes internos y externos, y

que asegure que se respondan Ias siguientes preguntas:

1. g Sobre qué problema u operacién se desea aprender?

2. gQué datos se usan para eIIo_?

3. g Cuéntos datos se necesitan?

4. g Qué conclusiones se pueden sacar con los datos recolectados?

5. g Qué accién debe emprenderse como resultado de la conclusion ?3

En el anélisis de| proceso, se debe tener presente que la identificacién de

la causa raiz o causas mas probables, son fundamentales para una e}401caz

solucién de| problema.

Fase 3: Desarrollar la 0 las soluciones éptimas.

El objetivo de esta fase es establecer soluciones del problema, y

recomendar Ia solucién optima para mejorar el proceso. Una vez que

cuenta con toda la informacion, el equipo de proyecto comienza su

busqueda de soluciones posibles. Con frecuencia se requiere mas de una

solucién para remediar una situacion. Hay 3 tipos de creatividad:

a) Creacién de procesos nuevos

b) Combinar procesos diferentes; o

c) Modi}401carel proceso actuaI9

Para el desarrollo de las soluciones éptimas se tienen, la creacién de

procesos nuevos mediante innovacién, Ia combinacién de varios

procesos con el objetivo de desarrollar un proceso mejorado, o mejorar '

mediante Ia modificacién de| proceso actual.

3 [Dale H. Bester}401eld,Control de Calidad. 2oo91

9 [Dale H. Bester}401eld,Control de Calidad, 2009]
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Fase 4: lmplementar Ios cambios. -

Una vez seleccionada Ia solucién éptima, se procede con la

implementacién de las mejoras, Iuego pasara por la fase de evaluacién para

ver si realmente las mejoras implementadas solucionaron el problema. :

Aunque en general el equipo del proyecto tiene cierta auton'dad para

instituir acciones correctivas, lo mas comun es que se requiera�030la

aprobacién del consejo de la calidad 0 de otra autoridad. En tal casd se

proporciona un informe escrito 1/u oral.

1

El contenido del informe del plan de implementacién debe desclibir

totalmente: 1

o gPor qué se hara?

- gcdmo se hara? . J i
_ - gcuando se hara? �024 V

- . - ¢'Quién lo hara? j

' o gDénde se haré?

Las respuestas a estas preguntas indicaran las acciones que se requieren,

A asignarén responsabilidadés y establecerén Ios sucesos principales de la

implementaclén. l._a extensién del informe esta determinada por�030la

complejidad del cambio. En Ios cambios sencillos podré necesitarse sl-élo

un informe oral, mientras que en otros se necesitaré un informe esc�030-n'to

I ' detallado. 10 �030

Fase 5: Estudiar lbs resultados. . A
Para estudiar los resultados se deben realizar mediciones y anélisisl de

l indicadores, encuestas, entre otros. Para ellos se pueden utilizar Ias

diversas herramientas de calidad como por ejemplo. Graficas de control,

1° [Dale H. Bester}401eld,Control de Calidad. 2009]
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diagramas de Pareto_, histogramas, hojas de comprobacién, encuestas, r

entre otros.

Es necesario que el equipo implementador se reuna con cierta frecuencia,

para evaluar Ios resultados y veri}401carIa solucién de| problema, en esta

. etapa también se pueden realizar peque}401osajustes, asimismo si se han

presentado algunos inconvenientes o imprevistos, en caso el problema no

se haya resuelto deberén repetirse algunas fases anteriores.

FASE 6: Estandarizar Ia solucién.

Una vez que el problema este resuelto eficazmente, se debe estandarizar

a la solucién mediante procedimientos, esténdares, auditorias, entre otros.

No olvidar especificar el qué, quién, dénde y cuando de| proceso.

La lista de comprobacién para supervision podria contener puntos como

sistema de sugerencias, retroalimentacién de los resultados e instrucciones

claras. Estas Iistas de comprobacién son los medios para evaluar

inicialmente Ios pen'fén'cos y audita}402osen forma periédica para asegurar

que el proceso cumpla o exceda Ios requisitos del cliente para el producto

o servicio.�035

Fase 7: Planear para el futuro. -

Se debe revisar con cierta frecuencia el desempe}401ode| proceso mejorado,

�024 con el objetivo de evaluar que las mejoras continuen. Se pueden dar casos

en que se necesiten realizar nuevas mejoras o peque}401osajustes, ellos es

necesario para continuar mejorando. ' -

�030�034[Dale H. Bester}401eld.Control de Calidad, zoos]
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2.6 El fracaso de los proyectos de mejora.

Algunas causas de fracaso mas comunes que debemos tener en cuenta

son:

o Falta de planificacién adecuada de las reuniones, falta de asignacrién

de notes. Creer que con solo invitara participar, reunirse y estudiar

un tema esté todo hecho. Mal ambiente laboral. Exigir, presionar,

criticar Ias ideas 0 propuestas de forma destructiva; competencia

_ V �030 entre los miembrosdel equipo. .

"o Trabajar en procesos no importantes. Se deberia empezar con los

procesos estratégicos de valor agregado, es decir, los que son

A A �030 criticos para sus _clientes y la estrategia comercial.

�024 V" ' o La tecnologia es clave para la mejora, pem n_o basta con aplicar

- tecnologia para mejorarlos procesos. » . . .

' o No tener una rnetodologia adecuada para conducir Ias reuniones.

Las personas que se reunen para trabajar en equipo deben recibirla

- �030 formacién necesaria para que las reuniones sean e}401cacesy

motivadoras. Nadie nace "sabiendo trabajar�031en equipo. Se necesita

conocer herramientas para la solucién de problemas, técnicas de

' negociacién, fonnas de participacién efectiva, toma de decisiones,

entre otros. 12

o Integracién al equipo de trabajo de personas no adecuadas. Eisto

ocurre generalmente cuando se designan a personas porque tienen

�031 un mayor tiempo Iibre y no por el per}401lo habilidad deseada.

o No de}401nirclaramente objetivos y los limites de los procesos a

�030 mejorar.

12 [AuIiso, Roberto. Miles, John, Quintillén, Isabel. Claves para la mejora de los procesos en las organizaciones.

Revista electrénica FCE, Uruggazvol 5: 10 a 11. 2003]
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o No cumplir con los plazos establecidos en el desarrollo de| proyecto,

asi los plazos se van atrasando y postergando continuamente.

�031 o Falta de compromiso de la alta direccién debido a sus multiples

actividades. Un equipo sin fiscalizacién o retroalimentacién a las

gerencias o alta direccién va perdiendo el entusiasmo.

o Asumir que se esté mejorando un érea, cuando en realidad se esté

mejorando un proceso.

0 Realizar las reuniones de trabajo fuera de| horario de trabajo en la

empresa.

o Tratar de involucrar al personal, sin antes haber involucrado al nivel

gerencial.

2.7 Referencias de metodologias de mejora continua.

2.7.1 Circulos de Calidad

Los circulos se conforman con un namero peque}401ode

empleados, pueden ser conforrnados por personal de la misma érea de

trabajo 0 de diferentes éreas, ademés se necesita que se designe un

Iider para que Iidere el proyecto. La participacién debe ser voluntaria y

con una frecuencia de}401nida.

Recomendaciones para el buen funcionamiento de los Circulosz:

L En |os circulos de calidad pueden participar desde tres hasta diez

miembros. Cinco es el numero recomendable.

a Los miembros pueden laborar en una misma 0 area de trabajo en

diferentes areas.
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0 Se debe contar con un Iider, generalmente el supervisor de area,

quien seré el moderador del grupo, y cuando se deba, conseguir el

consenso.

o Los acuerdos deben ser tomados en consenso.

0 Los circulos deben reunirse en un ambiente tranquilo y de referencia

alejado de| centro de trabajo.

o Participacién voluntaria signi}401caque todas las personas que

trabajan en una fabrica u o}401cinatienen Ia oportunidad de unirse o no

al grupo, de posponer su ingreso, de retirarse, de a}401liarse

' nuevamente. »

. a Los circulos se reunen por lo general una vez a la semana durante

ho_ras habiles.

o Los miembros del cfrculo reciben instruccién especial acerca de los

�024 - reglamentos que atafien su participacion en un cfrculo de calidad, a

y la mecanica d_e di}401girreuniones y a la forma de hacer las

presentaciones a la administracién. La instruccion también cubre

» técnicas empleadas para solucionarproblemas en grupo, tales como

Iluvia de�030ideas, analisis de causa y efecto, diagramas de }402ujoy el

V anélisis de Pareto. -

- Los miembros del circulo y no la gerencia, son quienes e/igen Ios ~

problemas y los proyectos sobre los cuales desean trabajar

- Los circulos son orientados por un asesor que asiste a todas las

reuniones pero que no es miembro del cfrculo. 13

a La gerencia y los expertos deben brindar ayuda a los circulos.

o Es recomendable que se realice una exposicién para las gerencias,

las cuales deben ser preparadas por el circulo de calidad, Ia cual

debe contar con el problema, Ias causas, Ia solucién y los resultadios.

13 ['|'HOMPSON, P. Circulos de Calidad. 1984]
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Bene}401ciosde los circulos de calidad:

o Estimulan la creatividad y la inteligencia de las personas.

o Mayor identi}401caciénde los empleados con la organizacion.

o lmpulsan la calidad de la empresa.

o Propician una actitud participative y cooperativa. '

- Generan integracién, motivacién y productividad.

- Madurez en los empleados al realizar un anélisis critico, que los

_ /Ievara a un consenso. �0314

Principios y condiciones de los circulos de calidad

Los pilares sobre los que se sustentan Ios Circulos de Calidad son:

1) El reconocimiento a todos los niveles de que nadie conoce mejor una

tarea, un trabajo 0 un proceso que aquel que lo realiza

cotidianamente. 15

2) El respeto entre todos los integrantes.

3) Todas las ideas son tomadas en cuenta.

De estos principios, se tienen las siguientes condiciones para el

funcionamiento de los Circulos de Calidad:

a) Participacién voluntaria. Los integrantes deben participar

voluntariamente. .

b) Formacién. El personal participante debe ser capacitado en caso de

requerirse.

V 1�030[Cuautémoc Anda Gutierrez. Administracién y CaIidad.1997]

15 [Francisco Javier Palom Izquierdo, Circulos de Calidad.1991]
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c) Trabajo en equipo. Se debe trabajar en equipo, y asi sumar Ias ideas

y soluciones.

d) Grupo democratico. El circulo debe elegir al Ifder democraticame: rte.

Puede coincidir con un mando de la empresa, pero solo si Ios

miembros Ie aceptan como tal y reconocen su Iiderazgo moral.

e) Respeto al compa}401ero.Aunque es algo que esta imp/icito en el

trabajo en equipo, Ia ausencia de esta actitud ha sido una de las

causas frecuentes del fracaso en algunos Circulos. No es facil

conseguir que personas que trabajan en la misma empresas, o

departamento tengan siempre los mismos objetivos y las mismas

opiniones a la hora de encontrar soluciones a problemas cotidianos.

- Las divergencias y roces se producen de forma inevitable. Sin

embargo, se puede y debe discutir en un clima de respeto y

- confianza, si no el Clrculo terminara por estallar. -

' r) Méritos colectivos y nunca individuales. Todas las ideas y mejoras

�030 que surjan como fruto del trabajo de los Circulos son patrimonio del

' equipo, y no de un individuo ais/ado, por brillante que sea. Los

' . directivos deben ser/os primeros en promover esta idea, premiando

- lo éxitos a nivel colectivo. Asimismo, deben evitar que alguien que

sea crea mas inteligente que los demas utilice al Circulo para

encontrar soluciones, para Iuego presentarlas como propias. "5

g) Grupo reducido. Los grupos de cuatro o cinco integrantes funcionan

mejor. Cuando |os integrantes son muchos, no todos trabajan

ademas de alargar Ias reuniones posiblemente discutiendo ternas

que se alejan de| problema.

h) Reuniones cortas y en horario de trabajo. Debe establecerse |os clias

y horas definidas para las reuniones, incluso el tiempo de duracion.

16 [Francisco Javier Palom Izquierdo, Circulos de CaIidad.1991]
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Los horarios deben respetarse y nunca postergarse, deben iniciar y

terminar puntualmente.

i) Reconocimiento. Normalmente los componentes de los Circulos en

una primera fase, estén tan entusiasmados con la participacién, que

no Ies importa asumir mayores cantidades de trabajo. No obstante,

Ia experiencia demuestra que si no existe un auténiico

reconocimiento, explicito y formal, porparte de la empresa, el interés

decae paulatinamente, hasta desaparecer por completo. Puede

recompensarse Ia labor de los Circulos de muchas maneras, pero

Ias compensaciones econémicas son las mas motivadoras a Iaigo

plazo. 17

j) Apoyo de la alta direccién. Para que un circulo de mejora alcance

Ios resultados esperados, debe contar con el apoyo de la alta

direccién tanto moral, como presupuestal.

2.7.2 Ciclo PHVA (Circulo de Deming)

El Circulo de Deming o Circulo de Calidad de Shewart. Deming

impulsé a los japoneses a adoptar un enfoque sistemético para la

solucién de problemas. El enfoque, conocido como el circulo de

Deming o PHVA (Planear, Hacer, Veri}401car,Actuar). (Véase Ia }401gura

N°2.1, en la pégina �03436�035),impulsa también a la alta gerencia a

participar mas activamente en los programas de mejora de calidad

de la compafiia. "5

El Circulo de calidad consiste en cuatro etapas:

1. Planear: En ella se desarrollan Ias siguientes actividades:

17 [Francisco Javier Palom lzquierdo, Circulos de Ca|idad.1991]

18 [Edmundo Guajardo Garza. Administracién de la Calidad Tota|.1996]
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o Primero se de}401nela vision 0 metas: donde se quiere estar en

un tiempo (lugar, posicion en la compa}402iao ingresos), en orras

palabras, se establece el objetivo de la mejora.

o Establecido el objetivo, la persona realiza un diagnéstico para

detenninar su situacion actual en todos los aspectos y defini." su

problematica 0 areas de mejora, seleccionando las mas

importantes 0 las que mas impacto tengan.

o Postenormente, se de}401neuna teon�031ade solucién que permite

Ilevar a la variable a mejorar a un punto optimo.

o Finalmente, se de}401neun plan de trabajo a implementar y se

prueba Ia teoria de solucion. 79

Se recomienda utilizar Ias herramientas bésicas de la calidad.

2. Hacer: En esta etapa, se desarrolla Ia implementacion de las

. actividades, segan el plan de trabajo, seg}402nfechas propuestas.

_ Para controlar el avance de la implementacién se recomienda

utilizar Ia gréfica de Gantt o lista de veri}401caciénde tareas

' _ realizadas. '

3. Veri}401car:En esta etapa se validan Ios resultados obtenidos con

lo plani}401cado.Se pueden utilizar indicadores de resultados ya

que lo que no se puede medir no se puede mejorar.

4. Actuar: Iuego de veri}401car|os resultados, se determina si se

lograron o no Ios resultados deseados. Si se lograron los

resultados deseados se documenta el proceso para garantizar

19 [Edrnundo Guajardo Garza. Administracién de la Calidad Tota|.1996]
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Ia continuidad, en caso que no se Iogren los resultados

esperados, se replantea nuevamente el proceso de mejora.

FIG URA N°2.1

ciRcuLo DE DEMING

o Objetivo de la mejora.
o Estandarizarlos o Diagnéstico de la

cambios. O problematica.

o Replantearla o De}401nir una teoria de
solucién. solucién.

A P o Plan de trabajo para probar
Ia teoria.

o Medir |os V H - Aplicarlas acciones delplan.
resultados para
validar Ia teoria.

Fuente: Edmundo Guajardo Garza. Administracién de la Calidad Total. 2003

2.7.3 Lean Manufacturing �031

El lean manufacturing tiene por objetivo Ia eliminacién del

despilfarro, mediante Ia utilizacién de una coleccién de

herramientas (TPM, 5S's, SMED, kanban, kaizen, etc.), que se

desarrollanon fundamentalmente en Japén. Los pilares del lean

manufacturing son: Ia }401losofiade la mejora continua, (Véase Ia

}401guraN°2.2, en la pagina 39), e! control total de la calidad, Ia

eliminacién del despilfarro, el aprovechamiento de todo el

potencia! a lo largo de la cadena de valor y la participacién de los

operan�030os.2°

20 [Manuel Rajadell, José Luis Sanchez. Lean Manufacturing, La evidencia de una necesidad. 2010]
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FIGURA N° 2.2

CICLO DE MEJORA CONTINUA DE DEMING

�031 7 �030 _ . CICLO DE MEJORA CONTINUA DE DEMING J

' Las reglas bésicas nara la meiora Continua son:' .

No se puede mejorar nada que no se haya CONTROLADO
No se puede contro|_ar nada que no se haya MEDIDO '
No se puede medir nada que no se haya DEFINIDO

No se puede de}401nirnada que no se haya IDENTIFICADO

_ Plan -) Do -) Check -9 Act '

' �030 l REALIZAR ?
Objetivos y métodos N R

p D Ejecutar

I l �030

Acciones correctoras / I4 comparar resultados

necesarias 3 con objetivos
;/ 1

CALIDAD ,
I�031�031l Calid

ad

ASEGURAMIENTO
DE LA CAUDAD . J

_ .- - __§.,_A-.,.__ ,. ._ .____.__._ ,\__.,__k-, ,__ ' u

po

Fuente: Instituto Nacional de Tecnologias Educativas y de
formacion de| profesorado (www.ite.educacion.es)

DEFINICION: Entendemos por lean manufacturing (en castellano

"produccién ajustada"), Ia persecucién de una mejora del sistema de
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fabricacion mediante la eliminacion del desperdicio, entendiendo

como desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que no

aportan valoral producto ypor las cuales el cliente no esta dispue sto

a pagar. La produccion ajustada (también Ilamada Toyota Produciion

System), puede considerarse como un conjunto de herramientas

que se desarrollaron en Japon inspiradas en pane, en los

principios de William Edwards Deming.�034

ANTECEDENTES HISTORICOS: El punto de pantida de la

produocion ajustada es la produccion en masa. Durante la primera

mitad del siglo )O( se contagio a todos los sectores la produccion en

�031 masa, inventada y desarrollada en el sector del automovil. Es

conocida la cn'sis del modelo de produccion en masa, que encontro

en el �034fordismo�035y el taylon'smo su méxima expresion, peno dejo de

ser viable, porque no solo signi}401cala produccion de objetos en

grandes cantidades, sino todo un sistema de tecnologias, de

mercados, economlas de escala y reglas rigidas que colisionan con

la idea de flexibilidad que se impone en la actualidad.

Sin duda, el�030logro historico del taylorismo fue acabar con el control

que el obrero ejercia sobre el como hacer el trabajo y los tiempos de

produccion. En su lugar se instalo la Iey y la norma patronal, por la

via de la administracion cienti}401cadel trabajo. En la "logica taylonsta�035

de la division del trabajo cada fabrica, depanlamento o seccion

persigue su objetivo especi}401casin molestarse en buscar

piioritariamente Ia optimizacion del conjunto de la produccion, que

es, sin embargo, el anico enfoque inteligible por parte del cliente o

del consumidor. Crecen asi los lotes de produccion, se acumulan los

stocks y el ciclo de produccion se alaiga. Estos fenomenos

21 [Manuel Rajadell. José Luis Sanchez. Lean Manufacturing, La evidencia de una necesidad. 2010]
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ampli}401cadoresson Ia causa de que, en una fabrica taylorista, el plazo

de produccion de, por ejemplo, el cuadro de una bicicleta pueda

Ilegar a ser de semanas, mientras que la suma de las operaciones

de mecanizacion, soldadura y pintura no Ilega a una hora. Pero tras

el crack de 1929, Estados Unidos sufrio una cn'sis de

sobreproduccion, manifestada en un subconsumo de masas frente a

y la capacidad productiva real de la sociedad, lo que hizo necesaria la

imp/ementacion de ajustes que dieron paso al establecimiento del

fordismo, que Iograba generar un mercado para la gran

produccion acumulada. En el fordismo, el control del trabajo viene

dado por las normas incorporadas al dispositivo automatico de las

maquinas, 0 sea, el propio movimiento de las maquinas (caso de la

cadena de montaje) dicta la operacion requen'da y el tiempo

asignado para su realizacion. El trabajo se simpli}401caal lograr la

division del mismo, Ia fabncacion de productos estandanzados y en

grandes series se convierte en la norma y el resultado es una mayor

produccion y una aparente oombinacion de incremento de la

. productividad y de los bene}401ciosde intensidad en el trabajo.

' ' 9 Después de�030ia Segunda Guerra iviundiai se produjo una gran

expansion de las organizaciones de produccién en masa, en parte

_ . alentada porla polftica extenor norteamencana, que respondia a

�024 cn'terios puramente economicistas de aumento de la demanda

V ' agregada y la estabilidad de sus mercados. Esto genero gigantescas

V _�030y �030 y rigidas estructuras burocréticas. Sin embargo, a }401nesde los a}402os

�031 60 del siglo pasado el modelo. empezo a erosionarse, Ia

- ' �024 �031 productividad disminuyo y el capital }401joper capita empezo a crecer:

lo que entra}402ouna disminucion de los niveles de rentabilidad. El

modelo Ilegaba a su Iimite y era necesaria una adaptacién. Entre Ias

innovaciones que incorpora el "toyotismo" a la organizacion del
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proceso de trabajo se encuentran algunas salidas a la falta de

}402exibilidadde la estructura burocratica de la produccion en masa.

Ingenieros y directivos con educacion clasica europea y americana '

se resisten a admitir que la idea del lean manufacturing es

unicamente lo que Taiichi Ohno y sus discipulos recopilaron y �030

aplicaron en Toyota. Pero Io cierto es que esta filosofia de trabajo

nacio justo en la mitad del siglo )O( en la Toyota Motor Company,

concretamente en la sociedad textil del grupo. Efectivamente, a

}401nalesde 1949, un colapso de las ventas obligo a Toyota a despedir

a una gran parte de la mano de obra después de una Iarga huelga.

En la pn'mavera de 1950, un joven ingeniero japonés, Eiji Toyota,

realizo un viaje de tres meses de duracion a la planta Rouge de Ford,

en Detroit, y se dio cuenta de que elprincipalproblema de un sistema

de produccion son los despilfarros. Ademas, era un sistema

dmcilmente aplicable en Japon en aquellos tiempos, por las

siguientes razones:

- El mercado japonés era bastante pequefio y exigia una

ampiia gama de distintos tipo de coches. _

o Las ieyes iaooraies impuestas por los norteamencanos en er

mercado de trabajo japonés impedian el despido Iibre.

a La Toyota yel resto de las empresas japonesas no disponian

�024 de capital para comprar tecnologia occidental y su volumen

- no permiiia ia reduccidri de uusies aicarrzada poi ias

' compa}402iasde EE UU.

Después de la crisis del petréleo de 1973, se impuso en muchos

sectores el nuevo sistema de produccion ajustada (lean

manufacturing), de manera que empezo a transformer la vida

economica mundial por la difusion del toyotismo como sustituto del

fordismo y del taylorismo.
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El proposito de la nueva forma de trabajar es eliminar todos Ios �030

elementos innecesarios en el area de produccion para alcanzar

I reducciones de costes, cumpliendo con los requerimientos de ios

clientes. _ V

_ Los japoneses se concienciaron de la precariedad de su posicion en

el escena/7'o economico mundial; ya que desprovistos de materias

_ primas energéticas, solo podian contar con ellos mismos para

. _ . sobrevivir y desarrollarse. Mientras en la industn'a automovillstica

norteamericana se utilizaba un método de reduccion de costes al

producir automov/�030Iesen cantidades constantemente crecientes y

en una van'edad restn'ngida de modelos, en Toyota se plantea Ia

fabricacion, a un buen precio, de peque}401osvolumenes de muchos

modelos diferentes. Elreto para los japoneses fue lograr beneficios

de productividad sin aprovechar Ios recursos de las economias de

escala y la estandarizacion taylorista yfordiana.

La racionalizacion del proceso de trabajo implico, el pn'ncipio de

. �034fabn'camfnima�035,que propugna Ia reduccion de existencizas,

materiales, equipos, etc., y se complementa con el pnncrpro de

�034fabrica}402exible",sustentada en la asignacion de las operaciones de

fabricacion para lograr un }402ujocontinuo y la respuesta rapida a la

demanda. 1:1 modelo toyotrsta smtetrcamente se resume en los

_ siguierries puniuzs. »

1. Eliminacion del despilfarm y suministro Just-in-time de los

- materiales. -

2. La relacion, basada en la con}401anzayla transparencia, con los

proveedores elegidos en funcion de su grado de compromiso

. en la colaboracion a largo plazo.

43



I 3. Una importante participacidn de los empleados en decisiones

relacionadas con la produccién: pararla produccién, intervenir

en tareas de mantenimiento preventivo, aportar sugerencias

de mejora, etc.

4. El objetivo de la calidad total, es decir, eliminar los posibles

defectos lo antes posible y en el momento en que se

detecten, incluyendo la implantacién de elementos para

certificar la calidad en cada momento.�035

2.7.4 Six Sigma

De}401niciénde la Metodologia Seis Sigma: Esta metodologia

se basa en una ecuacién bésica para resolverproblemas: Y=f(x),

0 sea Y=f(x, x2, x3,.....). Esta ecuacién de}401nela relacién entre

una variable dependiente Y, y las variables independientes, las

x. En otras palabras, donde Y es el resultado, el producto }401nal.

El producto es funcién de los insumos (las x).Sélo controlando

los insumos es posible controlar totalmente el producto.

Esta ecuacién de resolver problemas sirve como guia de la

metodologia MAMC de Seis Sigma, que consiste en las

siguientes fases:

0 M.�030Medir

' _ o A: Analizar

- M: Mejorar

- C: Controlar »

23 [ManueI Hagaaeu. Jose Luus Sanchez. Lean Manutactunng. La evluencla ae una necesnaao. 2010]



Fase Medir: En esta fase, el proyecto se enfoca en Y, para el

cual se utilizan varias herramientas para de}401niry cuantifica.-7 el

proyecto como:

o Diagramacién o mapeo de procesos.

o Estadistica basica.

I o Estudios de capacidad y

o Analisis de sistemas de medicién.

Ademas de aplicar Ias herramientas estadisticas, se hace un

planteamiento escrito del problema y de los objetivos del

proyecto y se organiza un equipo. En esta etapa también se

evalua el impacto }401nancierodel problema y de su posible

solucién, y debe ser evaluado y aprobada por personal de

}401nanzas. »

Fase Analizar: En esta fase se empieza a identi}401carIas distintas x y

que son causa de que Y se esté comportando de una manera

' _ inaceptable. AI identi}401carIas distintas x, se usa Ia prueba de

I V hipétesis, ya sea para veri}401caropara desecharlas diversas teorias

o supuestos que el equipo ha desarrollado en tomo a los sistemas

causales que afectan Ia Y.

Fase Mejorar: En esta fase se hace uso del analisis regresivo y del

' I disefio experimental para identi}401carIas relaciones que existen entre

las x. Las x son variables independientes con respecto a Y, pero eso

no signi}401caque sean independientes entre sl. Una comprensibn

completa de las x es lo que nos permite Ilegar a una solucién Optima

del problema al y terminar Ia fase de mejorar. '

Fase Controlar: Esta fase sirve para institucionalizar Ia solucién y

asegurar que el problema se elimine de}401nitivamente.Durante esta .

fase se aprovechan herramientas de calidad, como:

a Pruebas de emores.
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o Sistemas de calidad y

- Cuadros de control.�035

2.8 Herramientas para la solucién de problemas.

2.8.1 Herramientas bésicas.

1. Gré}401cas:Ias gré}401cas,por su forma de presentacién, se clasi}401can

en gra}402cade barras, grafica de Iinea, gra}401cade banda o columna

y gra}401cade radar o diagrama de ara}402a.

Gré}401cade barras.

De}401nicién:este tipo de gré}401cautiliza barras paralelas de ancho

idéntico para comparar el comportamiento cuantitativo, (Véase el

grafico N°2. 1, en la pagina �03447�035).

Aplicacién: Ia gra}401cade barras es de gran ayuda para la

comparacion de la magnitud de varias cantidades: a menudo ese �030

utiiiza para anaiizar ias reiaciones cuantitativas de factores aei

lugar del trabajo, como nL'rmero de defectos que ocurren por

proceso, numero de clientes atendidos por mes, comportamiento

anula de los costos de calidad entre otros.

Metodologia: para construir una grafica de barra se traza ejes

coordenadas; en el eje horizontal se representan Ios valores de

la variable y se traza un segmento perpendicular por cada, valor.

En el eje vertical se representa Ia frecuencia de cada clase

usando una escala conveniente para cada puntuacién. La

frecuencia marca Ia altura de cada barra.

" [.'5»...a.~...-. 31'»/ivciai. cams�030Miiia�030,.v.;;\= Cameii. Seis sag...-... 2053}
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V GRAFICO N°2.1
GRAFICA DE BARRAS

l  ieraracaioaesarraszenamemeaeauras
V del mes

i�031 I(IA :9 ba�024I�024.�024l1-�024-
IV

2 A e c o E

I § Pabellén 1
N
.9.
E .

« < 5 A IN�030Lernperes Ma!ogr2'.!as
l or V . I I

I Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Dlaz. Fernando Kleberg, Maria Teresa

I Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

» A 2010.

V ' T Gréfica de Iinea.

__ _ �031 ' De}401nicion:es una forma de representargré}401camentelos valores

' de la variable de un problema en estudio, poniendo de mani}401esto

' la tendencia de una serie de datos en el tiempo, (Véase el grafico

�031 N°2. 2, en la pégina �03448�031).

Aplicacién: /as gra}401casde Ilnea son la mejor opcion que se tiene

en el caso de que se desee mostrarlos cambios de una variable

con respecto al tiempo. Ejemplos de utillzaclon de estas gré}401cas

son: ventas de un producto durante el a}402o,indice de defectos por

V mes, niveles de contaminacién ambiental, entre otros.

Metodologia: para trazar la gré}401cade llnea se usa el plano

coordenado en el eje horizontal se representa la variable tiempo

y en el eje vertical la frecuencia. Se determinan los puntos de

corte del valor de la variable con su frecuencia y se unen estos

puntos obteniéndose la gra}401cade Iinea, que nos muestra con

cranaaa los cambros que expenmento ra vanabre.
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_ GRAFICO N°2.2

GRAFICA DE LINEAS

a Gréfica de Linea: Cantidadéé Prod}401cidasen una

semana
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3 Lu Ma MI Ju vi
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kg Dias de Ia semana

I V ' _' ' �024O-Cantidadde unidades ' �030

Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Femando Kleberg, Maria Teresa

Noriega. Mejora�030Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

2010.

Gré}401cade pastel.

De}401nicidn:es una gra}401cacircularque representa Ia composicién

porcentual de un grupo de datos con respecto a! total del Item 0

tema analizado. Su forma se asemeja a rebanadas de pastel, de

donde toma su nombre. (Véase el gra}401coN°2. 3, en la pagina
H49�035)

Aplicacién: pennite comparar sectores de un conjunto de datos,

representados como tajadas de un circulo. Sus usos pueden ser

observar Ia descomposicién de las ventas de determinadas

productos, Ia participacién de la empresa en el mercado, Ia

distribucion de tipos de participantes en una encuesta de

satisfaccién de! servicio bn'ndado, entre otras aplicaciones.

Metodologia: para trazar la gré}401case hace una distribuciain

proporcional de cada categoria o grupo de datos con respecto a

la circunferencia, determinando sectores o tajadas en proponsicsn

al total.
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GRAFICO N°2.3

GRAFICA DE PASTEL

* �030 Porcentaje de ventas

�031 . 19.57%

- �030 �03042.48%�030A
�030 us

�031 14.08% I . _ C

ID

�024 . 23,3794. - .

Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa

Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

2010.

Gré}401cade banda o columna. -

_ De}401nicién:Ia gra}401cade banda, (Véase el gra}401coN°2.4, en la

pagina �03450�031),sirve para expresar Ia composicién interna de

�031 _ alguna situacién y las proporciones de sus componentes. El

"H V dibujo de varias bandas en forma paralela sirve para la -

V ' comparacién de cantidades y proporciones.

' Aplicacién: cuando se requiere mostrar los datos que estén

relacionados unos a otms en funcién de algan factor, por ejemplo

el tiempo. Es mucho mas facil ver como se compara cada banda

con las otras que hace}402opor sectores en grafico circular. Un

gra}401code columna permite analizar mas caracteristicas de Ias

que tiene un grafico circular. Las bandas deben estar separadas

para evidenciar que los valores recogidos en la abscisa son

categorias drscontmuas. Normalmente se utmzan para comparar

distintos grupos de un aspecto de interés. Se sugiere utilizar

colores, sombras o rayados para diferenciar Ias columnas en la

granca. tn retacron con las grancas ae Iinea Ias grancas ae
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barras son mejores para periodos de tiempo mas cortos ycuando

hay grandes cambios entre un periodo y el siguiente. Hay

diversos tipos de gré}401cosde barra.�031gra}401cosde barra

horizontales, gra}401code barras oomparativas.

Metodologia: consiste en recopilar los datos, colocanos en un

eje de coordenadas y dividirlos en bandas.

GRAFICO N°2.4

GRAFICA DE BANDA o COLUMNA

iira}401cade iamia o Cfoiumna: costo de reparacién

de maquinaria

De Herramientas y equipos 1

indirectos�030 _ !

I     I I
�030__ _ A A H 0% 109; zpss 3096 409$ 509$ I

Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa

Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

2010.

Gréfica de radar (diagrama de ara}401a).

De}401nicién;esta gra}401capennite visualizar Ias brechas entre el

estado actual y el estado ideal de un parametro 0 de un conjunto

de parametros reiacionados con una detenninada siiuacidn o

escenario dicha herramienta permite examinar Ios resultados de

una forma conjunta, porlo tanto, si se tiene un conjunto de datos

multiples e pueden integran en esta gra}401ca,para asi visualizar

los datos y de}401nirel comportamiento de la situacién que se esta

evaluando, (Véase el gfé}401coN°2.5, en la pagina �03451").Por

ejemplo, podrfamos comparar en forma ponderada de una
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empresa con relacién a los criterios de un modelo de excelencia.

Con base en los siguientes parametros: Iiderazgo, planeamiento

estratégico, enfoque al cliente, medicién y gestién al cliente,

enfoque al recurso humano, gestién de los procesos y resultados

empresariales.

Aplicaciénz Ia utilizacién de esta herramienta en las distintas

fases de proyecto de mejora esta determinada porla necesidad

de una vision global de algun factor, como el rendimiento de una

organizacién, el rendimiento de cada una de las areas claves de

esta, ypara facilitar el analisis a través de la visualizacion gra}401ca.

Metodologia: Ia gré}401cade radar se aplica para presen tar

visualmente Ias brechas existentes entre el estado actual y el

' estado ideal de una situacion en la empresa, mostrar Ios

% . aspectos débiles y fuertes de una determinada situacién y para

presentar claramente Ias categorias importantes de desempe}402o.

GRAFICO N�034)5

GRAFICA DE RADAR

K Gréfica de Radar: Resultados de| programa de
capacitacién

Satisfaién General

Reoomendaria a ofrtendl las objetivos"

I Satisfaccién general Puedoidenti}401carmis...

- Contenido del Puedoidenti}401carmis...
*~v.:A.~.�024«.<-»«~�024

I Puedo identi}401carmprendl que es un SGC |

�030 Entendf la importangia...�030 J

Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa

Nuuicgu. Mejora Cuniinua dc ius Pwucsus. Hcurauuiclnius y iéuntiui-as.

2010.
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2. Diagrama causa efecto.

De}401nicidn:el diagrama causa efecto, (Véase el gra}401coN°.�0302.6,

en la pagina "54�031),es una descripcién de las causas de un

�030 problema, que se conjugan en la forma de una espina de

pescado, y que /es sirve a los equipos de mejora para analizar y

discutir Ios problemas. Las principales causas de problemas en V

Ias organizaciones se agrupan generalmente en seis aspectos:

medio ambiente, medios de control, maquinaria, mano de obra,

materiales y métodos de trabajo. .

Aplicacién: es utilizado para analizar Ia relacién causa efecto,

comunicarla y facilitar Ia solucién de problemas, desde el

sintoma, Ia causa y la solucién.

Metodologia: er dragrama se Irena con la mrormacron recopuaaa

de una sesién de Iluvia de ideas, De un problema en la empresa,

yposteriormente se buscan datos que permitan comprobar si esa

-grafica iniciai era correcta. Sobre la base de ia informacrdn

recogida (gI'c'u7ua dc: Fare-iu, errile uirus/�030y de uira iiuvia u'¢-,- ideas, _

se puede Ilegar a la reelaboracién del diagrama hasta que se

_ diagnostique el problema, es decir hasta que se sepa cuales son

las causas raiz. Este es, naturalmente, el primer paso para

resolverio.

Método de Iluvia de ideas:

> �030 Es un método empleado en la conduccién de una junta, um para

el logro de las metas y la planeacién de temas, contramedidas y

�031 escenarios. Es el método basico entre muchos métodos de

_ concepcién y ampliamente practicado, solo o combinado con

�030 otros métodos. _ Entre Ias caracteristicas de este método se

�031 pueden se}402alar:.
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0 Se enuncian muchas ideas.

o Mientras mas ideas se recinan habra mas probabilidades de

comprender el problema planteado.

o Mas ideas }402uyenen un grupo de discusion que si piensa

solamente una persona.

Nata: es importante tener en cuenta que las evaluaciones de las

. ideas producidas se deben realizar solo después de que estas se

hayan agotado.

_ Existen cuatro reg/as para aplicar el método de Iluvia de ideas:

. o Sin nada de criticas: no se debe criticar ninguna idea como

I A V �030 buena o mala.

o Sin restricciones.�031Ias ideas deben pensarse sin restricciones

V . ' y desde todos los puntos de vista.

- Produccidn de masa: deben arrojarse tantas ideas como sea

posible ya que cuanto mas existan es muy probable obtener A

_ V Ideas de buena calidad.

- Combinarymotivarse: se deben pensar nuevas ideas cuando

' ' sean motivadas por otros. También deben combinarse sus

ideas con las de otros.
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GRAFICO N°2.6

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
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Fuente: Elsie Bonilla, Benha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa Noriega. Mejora

Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas. 2010.

3. Curva de Pareto -

De}401nicién:es un diagrama, (Véase el gré}401coN°2. 7, en la pagina

�03456�035),que se utiliza para determinar el impacto, Ia influencia 0 el

efecto que tienen detenninados elementos sobreun aspecto. A

menudo se encuentra que gran parte del volumen de ventas wde '

' una empresa es realizada a través de muy pocas Iineas de sus

productos, o que la mayoria de los defectos encontrados en un

pmducto se deben a unas pocas causas identi}401cadas,Io anterior

se debe al concepto de �034pocosvitales�035contra Ios "muchos

trivia/es�035.

Aplicacions el diagrama de Pareto permite clasi}401carIos

elementos (problemas o defectos) en funcion de si impacto en la

organizacion. Se puede utilizar esta grafica con los siguientes

nnes:

o Saber qué elementos son pn�030on'tan'osy dirigir hacia estos,

_ nuestros esfuerzos.
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o Planear una mejora continua a la causa raiz de un problema.

' - Las gra}401casde Pareto son especialmente valiosas como fotos de

"antes y. después�035,para demostrar qué progreso se ha logrado.

Como tal, Ia gra}401caes una herramienta de analisis sencilla pero

poderosa. I ' ,

Metodologia: se deben realizar Ios siguientes pasos:

o Registrar Ios elementos (problemas o defectos).

o Ordenar Ios elementos cuanti}401cadosde mayor a menor.

V - Totalizar los datos.

I I o �030Calcularel porcentaje de cada elemento en funcion del total.

I . o C/asi}401carlospuntos sobre un eje de coordenadas, donde

- (X) % acumulado de eIementos._

. ' (Y) % acumulado del impactodel elemento.

' o Trazar Ia curva. - A I

- Dividir Ia curva en tres zonas (A,B, C)

- Analizar el comportamiento de la curva y seleccionar Ios

�030 . elementos de la zona A. '

Ejemploz Un fabricante de maquinas de frio desea analizarcuales

son los defectos mas frecuentes que aparecen en las unidades

al salir de la Iinea de produccion. Para ello clasi}401cotodos los

defectos posibles en sus diversos tipos:

I I temperatura deseada. I I

Motor no enfria El motor arranca pero no enfriaf at

 
I MOW no arranca El motor no arranca después de ciclo A

I I de parada. I I
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Se revisa cada méquina a medida que sale de pmduccién

registrando sus defectos de acuerdo con dichos tipos, y se realiza

un anélisis para detectarlos defectos mas signi}401cativos.

GRAFICO N°2.1

. GRAFICA DE PARETO
 

Tipo de Defecto Frecuencia % Acumulado
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Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa Noriega. Mejora

Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas. 2010.

4. Hoja de Verificacién

De}401nicién:Ia de}401niciénde un problema es considerada

universaimente como ei paso iniciai a'e cuaiquier actividad para

suiuciutrat plubiemas u Illejuldl uuttiinualln-:IIie. Si uu plubieum

puede de}401nirseclaramente y con su}401cientesdetalles /as causas

y las soluciones empiezan a ser evidentes.
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Aplicacién: se emplea cada vez que un equipo emplea un

esfuerzo de resolucién de problemas. Esta herramienta puede

utilizarse durante Ias fases de de}401nicion,medicién y analisis del 4

ciclo para mejorar el proceso.

�031 Metodologia: se aplica en la recopilacién de la informacién, que

después sera clasi}401cadaen grupos o categorias homogéneas.

La informacién puede obtenerse, clasi}401carseo agruparse de

acuerdo con siguientes puntos:

o opiniones de personas, mediante encuestas. _

o Eventos, como ven'}401carlos requisitos de inscnpcién de alumnos

en una universidad o recepcién de automéviles en un taller.

o /nspecciones o revisiones, como cuestionarios para visita de

A . inspeccién.

�030 o Base de datos como registros.

- Ejemplos Namero de piezas elaboradas de acuerdo a su Iongitud

V que no cumplen con las especi}401caciones.

 I

�030 V ' gmon -24.02 ll?! ? fl In A

5. Histograma

4 T _ De}401nicién:es una gra}401cade barras, (Véase el gra}401coN°2. 8, en

la pagina �03460�035),que permite describir el comportamiento de un

' conjunto de datos de una variable, como altura, peso, densidad,

' ' temperatura, tiempo, en cuanto a surendencia central, forma y

' V �031 dispersion. A
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I Aplicacién: esta herramienta se aplicara en los siguientes casos:

- Cuando es necesario conocer Ia capacidad del proceso.

' o Si se cumplen Ias especi}401cacionesde calidad.

o Para conocer Ia variabilidad de las caracteristicas técnicas

durante un proceso. 1

Un equipo de mejora desarrolla un histograma para conocer Ia

situacion actual de un proceso, saber si se cumple o no con las

especi}401cacionestécnicas determinando el porcentaje de

defectuosos y asi plantear acciones correctivas o preventivas al

proceso.

Metodologia: comprende nueve pasos, que se indican a

continuacion: �024

o Medir y registrar los datos de unas caracteristicas de calidad de

un producto (minimo 30) y colocanos en }401las.

o Determinar el rango, R, de los datos registrados restando el valor

mayor del menor.

R = mayor vaIor�024menor valor

« o Determinar el numero de intervalos, denotados como K, en

primera aproximacion. Utilizar esta pauta:

1 

  
I 101-250 I I 7-12 I

I Mas de 250 I 10-12 I
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Podra utilizar también: V

Cuando �034n"es menor que 30 se calcula simplemente la ralz

cuadrada de n, si "n�035es mayor que 30 se puede aplicar Ia Iey de

Sturges: K = 1 + 3.22 Iog(n)

o Determinar Ia amplitud del intervalo : h = R/K

o Fijar Ios limites de los intervalos. Para evitar el problema que se

I presenta asignar un valor a un intervalo, cuando dicho valor

coincide con el extremo supenorintervalo yel extremo inferior del

otro conviene }401jardichos extremos con una precision igual a la

_ mitad de la precision de los valores. i .

_ o Asi, silos datos se presentan con un solo decimal y los extremos

I V de intervalos son de la forma 2.15 �024v2.35, esta claro que los

. - valores 2.2 y 2.3 deberan situarse en este intervalo," 2.4 en el

_ intercalo siguiente y asl sucesivamente.

V , o Construir una tabla de frecuencias con los valores registrados,

considerando un ntimero de inten/alos, amplitud del intervalo, '

; punto medio y frecuencias. A I .

»- ' ' 6 " Trazar y marcar los valores en el eje horizontal y vertical. _ i '

y H�030 - Dibujar las barras para representar el nL�031imerode datos en cada '

interva/o..La altura de las barras debera ser igual al numero de

' datos en ese intervalo, registrandose en el eje vertical y su ancho

- . _ sera la extension del intervalo y se marcaré en el eje horizontal.

- Poner titulo y fecha a la gra}401ca.
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GRAFICO N°2.8

HISTOGRAMA
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Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Femando Kleberg, Maria Teresa

Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

. 2010.

6. Diagrama de a'ispersr'6n

De}401nicién:es una herramienta de la mejora continua para

realizar un analisis de dos variables, (Véase el gra}401coN°2. 9, en

la pagina �03561"),donde se estima que existe una relacion 0 un

patron de correlacion entre ellas. Por ejemplo, Ia relacién entre el

espesor y la resistencia de la rotura de una pieza metalica, entre

el numero de visitas y los pedidos obtenidos por un vendedor, 0

el namem de personas en una o}401cinay los gastos de teléfono,

entre otros. Existen varios tipos de dispersion, en funcién de su

correlacion, los que pueden ser:

o De correlacion positiva: cuando aumenta el valor de una variable

aumenta el de la otra. Por ejemplo, Ios gastos del petréleo con el

aumento de la }402otade camiones,

o De correlacion negativa: cuando una variable aumenta, Ia otra

disminuye. Por ejemplo, cuando aumenta Ia formacién de los

trabajadores disminuye Ios errores dentro de la organizacién.
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a De correlacion no lineal: no hay relacién de dependencia entre

las dos variables. Se utiliza para estudiarla relacion posible entre

dos variables.

Aplicaciénz se recomienda utilizar este diagrama cuando se

requiere establecer el valor de una variable can respecto a otra,

y demostrar que el cambio de un factor critico puede afectar a

otros factores.

Metodologia: se aplican cuatro pasos, que son los siguientes:

_ o Registrar Ios valores de dos variables, como minimo deberan ser

tres de cada una.

- En un eje de coordinadas trazar Ios pares de datos ordenados en

forma ascendente. V

' o Estudiar el comportamiento de la nube de puntos.

9 Trazar Ia Iinea de correlacion correspondiente. '

GRAFICO N°2.9 �030
�030 DIAGRAMA DE DISPERSION
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Diagrama de Diagrama de Diagrama de

Correlacién Positiva correlacion Negativa Correlacién No Lineal

Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa Noriega. Mejora

Continua de Ios Procesos: Herramientas y técnicas. 2010.
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' 7. Cartas de Control _

De}401nicién:es la representacion de una o mas caracteristicas de

la calidad en un proceso al o largo del tiempo, (Véase el gré}401co

l N°2. 10, en la pagina �03463�035),que sirve para observary analizar con

datos estadisticos. La variabilidad y el comportamiento del

proceso alrededor de un valor medio, y dentro de los limites de

control. .

Aplicacién: el objetivo principal es descubnr el desajuste del

proceso, mostrando Ias tendencias pronunciadas o puntos fuera

de llmite de control y encontrar Ias causas a través del analisis

de factores de calidad, como el hombre, Ias maquinas, Ios

materiales, Ios métodos de trabajo, entre otros. Se utiliza para el

control del os procesos a partir del control de una caracterlstica

de calidad, por ello, gra}401casde control por atributos y gra}401casde

- control por variables.

Las cartas de control son una herramienta para mejorar Ia

productividad, ya que al reducir el rechazo y reelaboracion Ios

costos disminuyen y la capacidad de produccion aumenta. I

- También son e}401cacespara evitar efectos preventivamente,

manteniendo el pmceso bajo control durante la etapa de

fabncacion, lo que evita el costo de preparar los articulos

defectuosos.

. Proporcionar informacion para el analisis, pues el patron de los

puntos en la carta contiene informacion para un operan�030oo

. ingeniero, que le permita implementar un cambio en proceso que

mejore su rendimiento.
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Por ultimo, también proporciona informacién acerca de los puntos

fuera de control (causa asignables) que después de haberlos

eliminado, Ia media muestral y el rengo relativo de los datos

estimaran de manera precisa Ia media y desviacién esténdar

poblacional, lo que permitiré estimar Ia capacidad del proceso?�030

eRAr=rcoN°2.1o

CARTAS DE CONTROL.

Gr}402icode Control :2 (Mimero de detemos por Nluesma)

25 T�030�031�031"�024�024_*�035_i% 2:. '

' 315 . . _ �030'
' 310 K �034A �030�030Vt:'5' �030N9 _: �030LI�031:�030�030

2*? ~ H�035?!
2 5 . �031 °

T i �0305";a�034;.s'451.;'4g�030;~;:s�030;gs;.�030e..;s+�030.;.s�030;;'.;.;.;g�030
' ' �030 Muestra

V Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa

' ' Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

zmu. V \

2.8.2 Herramientas administrativas. -

A 1. Diagrama de afinidad. L

' Definicién: Un diagrama de a}401nidad,(Véase el gré}401coN°2. 11,

en la pégina �03465�035),es una forma de organizar Ia informacién

�030 obtenida en una Iluvia de ideas. Permite asociar ideas a}401nes,

�030 identi}401céndolascon un nombre o frase representativa, facilitando

asi su posterior anélisis.

24 [Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa Noriega. Mejora Continua de los Procesos:

Herramientas y técnicas. 2010.]
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Aplicacién: Se debe utilizar un diagrama de a}401nidadcuando:

o El problema es complejo o dificil de entender.

- El problema parece estar desorganizado.

a El equipo o grupo no logra ponerse de acuerdo sobre los temas

principales a analizar.

- El problema requiere de la participacién y soporte de todo el

equipo.

Metodologia: la construccién de un diagrama de afinidad se

inicia con el analisis de un listado de ideas que generalmente son

el resultado de una Iluvia de ideas; es una herramienta

participativa, que requiere de un director de debates que on'ente

al equipo para la asociacién de ideas a}401nes.Esta compuesta por

los siguientes pasos:

a El listado de ideas resultantes de una //uvia de ideas deben estar

registrados en una pizarra 0 un tablero donde se hubieran

colocado tarjetas o notas adhesivas. Las ideas pueden haber

sido recogidas buscando el analisis de causas de un problema o

la solucién del mismo, en cualquiera de los casos el objetivo de

la dinamica debe haber quedado muy claro.

o Todos los participantes deberan leer Ias ideas que se

encuentran en la pizarra o tablero, en una primera revision, se

pueden eliminar por consenso aquellas ideas repetidas.

o Luego el director de debate va consultando a los participantes

sobre las ideas que tienen a}401nidadentre si, agrupando/as de

acuerdo al consenso. Asi se formaran �034islas�035de ideas.

o El equipo debera hacer una segunda revisién de las ideas

agrupadas en islas, para identificar posibles reacomodos de

ideas, si fuera necesario.

o A través de consenso se debera decidir también que hacer con

las ideas que no formen parte de ningun grupo.
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o Luego elegir un titulo adecuado para cada grupo de ideas, que

resuma el contenido de todas las ideas de este grupo.

Usualmente se utiliza como titulos de los grupos Ios factores de

produccion como son: material, mano de obra, maquinaria,

método de trabajo, medio ambiente y medicién; pero ello no es

/imitativo a otras formas de agrupacién de las ideas.

GRAFICA N°2.11

DIAGRAMA DE AFINIDAD.
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Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa Noriega. Mejora

Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas. 2010.

- 2. Diagrama de interrelaciones. - A �031

_De}401nici6n:el diagrama de interrelaciones, (Véase el grafico

N°2. 12, en la pagina "67�035),presenta Ias relaciones entre diversos

factores, procesos, areas de trabajo, entre otros. Representa Ia

interaccién mu/tidireccional de los factores 0 las actividades. Hay

algunos diagramas que sélo indican el nL�031/merode relaciones de

entrada y de salida que se tienen y existen otros diagramas que

indican qué elementos de entrada o salida hay en cada relacién.
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Aplicacién: se utiliza para conocer Ias relaciones entre los

V diversos factores, procesos 0 areas de trabajo, identi}401carel factor

A V o Ios factores o procesos claves, de acuerdo con su mayor

némero de relaciones, y para visualizar el }402ujode informacién o

4 de elementos. >

V Metodologia: para su formulacion se requiere un analisis en

equipo tomando cada uno de los elementos de entrada y salida

de una relacion, veri}401candoIa validez del sentido de la relacion y

la existencia de una relacion causa-efecto. En su aplicacion se

�030 cumplen Ios siguientes pasos: . . -

o Las relaciones se simbolizan mediante flechas dirigidas de la

causa al efecto.

A �024 A - Se simboliza cada uno de los factores o procesos con un

rectangulo o alguna }401gurageométrica y se trazan tantas flechas,

�030 como relaciones tenga ese factor 0 proceso con las demas; asi

' �031 se representan todas las relaciones existentes, tanto de entrada

como de salida. _

- Una vez representadas todas las relaciones se visualiza cuales

son los factores o procesos que tienen mas }402echasque salen o

�030 que entran en e/Ios, Identmcandolos como critrcos para el estudio. . ~ \

o Este es un diagrama Util para identi}401carlasrelaciones proveedor-

cliente entre diversos procesos 0 areas. .
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GRAFICA N°2.12

DIAGRAMA DE INTERRELACIONES.
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_ A profcsorado

Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa Noriega. Mejora

Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas. 2010.

3. Diagrama delérbol.

De}401niciénzeste diagrama, (Véase el gra}401coN°2. 13, en la pagina

"68�035),permite un analisis sistematico para la plani}401caciénde

acciones, Ia solucién de problemas o la identi}401caciénde causas

de un problema. Su forma de reprasentacién permite un anélisis

ordenado y claro de lo que se busca analizar.

Aplicacién: se aplica para desp/egar un plan en acciones

detalladas, visualizar un problema desplegado en sus causas

raiz, ypara orientar/as acciones para la solucién de un problema,

' detal/ando Ias medidas que se vayan a tomar.

Metodologia: se deben seguir Ios pasos siguientes:

o Determinar el objetivo del anélisis: plani}401cacién,analisis de

causas o solucién de un problema.

- Ubicar en el primer recuadro: el plan, el problema por descn'bir

en componentes o la altemativa de solucion a desp/egar.
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o Examinar Ios vinculos entre las tareas, tanto en forma Iogica

como cronolégicamente, con el objetivo de Ilegar a acciones

concretas para la plani}401cacién,anélisis de causas 0 para resolver '

el problema planteado, sin quedarse en aspectos super}401ciales.

GRAFICA N°2.13

DIAGRAMA DEL ARBOL.
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Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Marla Teresa Noriega. Mejora

Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas. 2010.

4. Diagrama matricial.

De}401nicién:el objetivo del diagrama matricial, (Vease el gra}401co

N°2. 14, en la pégina "69"), es buscar Ias posibles relaciones que

puedan existir entre dos o mas variables. La utilidad de este

anélisis se enfoca en la posibilidad de controlar una van'abIe

dependiente a través de otra que tiene un impacto importante

sobre la primera.
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Aplicacién: se aplica para:

o Aparear /as tareas con las personas, departamentos o funciones

que las I/evaran a cabo.

- Mostrar una-re/acién entre una tarea y la persona, departamento

o funcién responsables. V

o Cuanti}401carlaintensidad de esa re/acién.

o Asignar responsabilidades y planear acciones.

Metodologia:

Paso1: aprestarse para la sesién de diagrama matricial.

Paso2: Ponerse de acuerdo con las tareas.

. Paso3: Registrar Ias responsabilidades.

Paso4: ponderar Ia interseccién.

GRAFICA N°2.14 '

DIAGRAMA MATRICIAL
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Fuente: Richard Y. Chang, Matthew e. Niedzwiecki. Las Herramientas para la Mejora

Continua de la Calidad. 1999.
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5. Diagrama de }402echas.

' Definicién: es una gra}401cade red, (Véase el gra}401coN°2. 15, en la

�031 pagina '71�031),constituida por la combinacion de van'as tareas

necesarias para la promocién de un plan 0 proyecto. Determina

el tiempo éptimo de ejecucién de un proyecto, identifica las

actividades necesarias para el cumplimiento del tiempo minimo,

. elabora un plan completo y detalla y clasifica Ias prioridades del

proyecto. �030

- Aplicacién: el diagrama de }402echasse aplica con la }401nalidadde

hacer un plan minucioso, facilitar las revisiones de los planes en

la etapa de ejecucién, posibilitando Ia optimizacién del plan, .

favorecer la atencién a cambios de circunstancias 0 del plan en

la etapa de ejecucién y tomar accién rapida sobre los retrasos en -

. los trabajos, ya que se puede obtener Ia informacién precisa de

los efectos del retraso de algunas tareas sobre el plan global.

Metodologia: se utiliza en la administracion de proyectos cuya

duracién estimada permite un margen de error muy estrecho. Los

diagramas de }402echasson similares a los diagramas de }402ujo,pero

incluyen el factor tiempo como variable para controlar. Se

desarrollan los siguientes pasos:

o ldenti}401caciénde todas las actividades necesarias para la

' ejecucién de un plan 0 proyecto.

- Determinacién del orden de precedencias de las actividades. �030

- Cada actividad tiene un punto de inicio y un punto de }401nalizacién,�030

cada uno de ellos representados con un clrculo y una }402echaque

va desde el punto de inicio hasta el punto de }401nalizacién.

' ' - Se representan todas las actividades conformando la red de

' actividades que se llevaran a cabo.
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eRiu=|cA N°2.15

' DIAGRAMA DE FLECHAS
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0
Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa

Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

- 2010.

' �031 6. Cuadro de programa de decisién de procedimiento (CPDP).

A De}401nicién:es un método que ayuda a anticipar situaciones y

' prepara acciones que lo contrarresten, (Véase el gré}401coN°2. 16,

en la pagina �03472�035).Se aplica a problemas que en la etapa inicial

' no permiten visualizar la senda hacia el resultado }401nal,tales

como el desarrollo de un producto nuevo 0 de una tecnologia de

prevencién de compromisos de responsabilidad sobre productos,

negociacién de reclamaciones o prevencién de situaciones

I graves crucia/es.

Aplicacién: se usa en la identi}401cacionde riesgos, es decir, Ias

posibles situaciones que pueden aparecer durante la marcha del

proyecto, que pueden comprometer el logro de sus objetivos.

Asimismo, ayuda a disponer de medidas para inducirla situacién

hacia la orientacién deseada o prevenir una situacién grave por

medio de juicios oportunas, asegurando Ia precisién de planes

futuros en base a las informaciones obtenidas en el proceso de

evolucién del problema pertinente.

Metodologia: su estructura es similar a la del diagrama del érbol.

Se aplica en la busqueda de soluciones a los problemas que

suelen surgir en las organizaciones o procesos en forma
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inesperada, analizando de antemano todos los casos alternativas

de accién. Se ejecutan Ios siguientes pasos:

o De}401nirel problema o la situacién que se desea analizar.

o En forma secuencial, se establecen Ias actividades que se van a

realizar para resolver Ia situacién.

0 En Ios puntos en los que no se cuente con una solucion

especi}401ca0 se tenga incertidumbre acerca de la accién que se

debe tomar es necesario generar acciones alternativas.

o Cuestionar aquellas acciones y dar propuestas de solucién a

cada situacién.

GRAFICA N°2.16.

DIAGRAMA DE PROGRAMA DE DECISION DE PROCEDIMIENTO (CPDP)
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Fuente: Elsie Bonilla, Bettha Dlaz, Fernando Kleberg, Marla Teresa

» Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

2010.
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7." Diagrama de }402ujo.

De}401nicién:el diagrama de flujo es una representacion de las

actividades necesarias para lograr un resultado, es utilizado para

descn'bir los procedimientos e instrucciones en una forma clara y

objetiva, facilita Ia comprensién de los diversos actores de un

A ' �030 Av area de trabajo, (Véase el gra}401coN°2. 17, en la pagina �03474�035).

- �030 Aplicacién: se aplica en la presentacién de las etapas de un

V" V proceso, en la descripcién de un procedimiento y de una

_ . _ v ' I instruccién, ypara identi}401carposibles mejoras en la secuencia de .

V » ' a V y las actividades. V y a

Q Metodologia: en la preparacién de un diagrama de flujo se

' I ' . ' desarrollan Ios siguientes pasos: . A

I A ' "I _o _ Determinar el objetivo del diagrama por desarrollar.

y o Establecerlos limites del procedimiento que se quiere descn�030biry

. de}401nirsu alcance.

o De acuerdo con el objetivo de la descripcién, establecer hasta _

qué nivel de detalle seré elaborado, téngase cuidado de no ser

muy genérico y tampoco Ilegar a detalles innecesarios. -

�030 o Consultar con los actores directos acerca de las actividades

. ' sobre el desarrollo de estas. Debera encontrar Ias respuestas

�024 para: ¢'quién?, ¢'qué?, 4'cémo?, gcuando?,�030gpor qué?, gd6nde?,

gqué se hace después?, entre las mas imponfantes.

- Documentar cada paso de acuerdo a la secuencia, si considera

necesario, antes de elaborar el diagrama podré registrar

V textualmente Ia secuencia explicada por los actores.
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o Utilizando Ios slmbolos apropiados para el diagrama de }402ujo,

presentar Ia secuencia de actividades antes descn'ta.25

GRAFICA N°2.1?

DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: Elsie Bonilla, Bertha Diaz, Fernando Kleberg, Maria Teresa

Noriega. Mejora Continua de los Procesos: Herramientas y técnicas.

2010.

25 [Elsie Bonilla, Bertha Dlaz, Fernando Kleberg, Marla Teresa Noriega. Mejora Continua de los Procesos:

Henamientas y técnicas. 2010.
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2.9 Definicion de términos basicos.

JIT (Just In Time - Justo a tiempo): signi}401caproducir el articulo

indicado en el momento requerido y en la cantidad exacta. Todo lo

demés es desperdicio (muda). Este sistema de pnoduccion es uno

de los pilares dentro del sistema de produccion Toyota.

Kanban: Es un sistema de herramientas visuales (usualmente

se}401alescon tarjeta) que sincronizan yproveen instrucciones para los

proveedores y clientes en ambos sentidos, tanto fuera como dentro _

de la empresa.-9�030

' V Despilfarm: Todo aquello que no aflade valor al producto, o que no

es absolutamente esencial para fabn'carlo. El valor se aflade cuando .

' las materiasv primas se transforman del estado en que se han

recibido en otro estado de un grado supen'or de acabado que algun

cliente esta dispuesto a comprar. Cabe se}402alarque existen

actividades necesarias para el sistema o proceso, pero sin valor

- afladido, y que no contribuyen a comunicar valor al producto o '

servicio. En este caso, estos despilfarros tendran que ser asumidos.

Valor a}401adido:Es una actividad que transforma la materia prima

no informacion para satisfacer las necesidades del cliente.

Fordismo: El modelo de produccion en masa, conocido como

�031 fordismo, tiene su antecedente en la revolucion tayiorisia

(impulsada por Fredanck Taylor) de principios de sigloXX, que se

' caracterlzaba por la estandarizacion de las operaciones, la �030

rigurosa separacion entre la o}401cinade métodos y tiempos y el taller,

' 26 [Alberto Villase}401orContreras, Edber Galinto Cota. Manual de Lean Manufacturing. 2007] -
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entre la Concepcion del como hacer y la ejecucion manual, cuyo

objetivo era generalizar el método aparentementa mas eficaz para

producir (the best one way) eliminando tiempos y movimientos,

interrupciones y disfunciones en los puestos de trabajo. Con el

z'ayion'smo se obtienen ganancias de productividad (eficacia en cada

operacion) a través de la socializacién, organizada desde arn'ba, del

proceso de aprendizaje colectivo, pues se ejerce un control riguroso _

sobre la intensidad del trabajo (numero de operaciones realizadas

por hora de trabajo), es decir, se Iimita la �034ociosidad�035de los

trabajadores al implementar procedimientos estandanzados, que se

% ordenan a los operarios por parte de la o}401cinade métodos y

- tiempos.�035 -

27 [Manuel Rajadell, José Luis Sanchez. Lean Manufacturing. La evidencia de una necesidad. 2010].
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Ill. VARIABLES E HIPOTESIS

3.1 Definicién de las variables

Véase Ia figura N°3.1, donde se presenta Ia relacién de las

variables que comprende el estudio.

X= Modelo de gestién para la mejora continua de la calidad para

ELMA SA.

' Y = Necesidades que permitiran elaborar el modelo de gestién

para la mejora continua de la calidad para ELMA SA.

Z = Recursos que dispone ELMA SA, para elaborar el modelo de

gestién para ia mejora continua de la calidad.

%_ Por su naturaleza, todas las variab|es identificadas son de tipo

_ - cualitativas.

. Por su dependencia, Ia variable X es dependiente y las variab|es

Y y Z son independientes, Es decir: X=F(Y,Z). .

FIGURA N° 3.1

RELACION DE VARIABLES CONSIDERADAS

Y = Necesidades que permitiran

' elaborar el modelo de gestién

x.-.Mode|o de ges}401én 5 para la mejora continua de la

para la mejora continua x=f(y.z)§ I calidad P373 ELMA SA

de la calidad para ELMA *

SA Z = Recursos que dispone ELMA M

�030 SA, para elaborar el modelo de

gestién para la mejora continua

de la calidad.
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3.2 Operacionalizacién de variables

CUADRO N° 3.1

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

A Var_ia_b_lgD_e_endiente Dimensiones lndicadores Método

o Plani}401cacién.
I I(I�030|pieI'I�030IeI�030IiaCiI3I'Ide la Reiaciullalldu iua

X= Modelo de gestién mejora. Acdones a variab|es Y, Z
para la mejora continua o Evaluacién de la realiza,. identificadas. Con
de la calidad para e}401cacia. ' Ias teorias de
ELMA SA. o Estandarizacién de la mejora continua.

' me'ora.
Variables _

Independientes ' ' ' ' ' ' ' '

_ . o Planificacién.
ge;nrj§;ens':'::::a$:|e o Implementacién de la _

modelo de gestién para . ge�031<|�031r:&.éd I Acciones a Emrev'stas'
la mejora continua de ya '�030éia'" e a realizar.

la calidad para ELMA e �034:3' . ..
SA 0 Estandanzaclon de la

' mejora.

Caracteristicas.
Z _ Rec r S U o Recursos Humanos. �030
.' U so q e o Recursos de Caracteristicas. Entrevistas.

dispone ELMA SA para lnfraestructura

e|ab.°rar el modelo de o Recursos norrpativos Caracteristicas
ges}402énpara la mejora Recursos Econémicoa -. . Q _

continua de la calidad. Caracteris}401cas_

3.3 Hipétesis general e hipétesis especificas

3.3.1 Hipétesis General

Ei modeio de gestién para Ia mejora continua de la calidad para

ELMA SA permitira mejorar Ia eficiencia en la empresa.
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3.3.2 Hipétesis Especificas

1) La identi}401caciénde las necesidades permitiran elaborar el modelo

de gestién para la mejora continua de la calidad para ELMA SA.

2) La identificacién de los recursos que dispone ELMA SA pennitirén

elaborar un modelo de gestién para la mejora continua de la calidad.
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IV. METODOLOGIA

4.1Tipo de investigacién

a) La investigacién fue dei tipo aplicativo porque propone un modelo para

su aplicacién préctica. r

b) Segun el énfasis de la naturaleza de los datos manejados, Ia

investigacién es del tipo mixto porque se han trabajado con datos

cualitativos y cuantitativos. Se realizé una investigacién mediante�030

entrevistas, para comprender Ias metodologias de mejora continua

anteriormente implementadas y porque no se aplican actualmente en

ELMA SA, ademas nos permitié conocer el nivel de conocimiento en

cuanto a herramientas de calidad por parte del personal. �024

c) E! ambito de desarrollo de la investigacién fue del tipo documental y de

campo. Investigacién documental porque se realizé a nivel de revisién

de documentos e investigacién de campo porque se reaiizé a nive'| ae

ia practice are campo.

4.2 Dise}401ode investigacién

a) El dise}401ode la investigacién es de tipo entrevistas y evaluacién de

I indicadores. -

b) El dise}401oque se ha considerado para la presente investigacién

muestra tres etapas, como se muestra el detalle en la }401gura4.1 . (ver

}401gura4.1, en la pagina "81�035),
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FIGURA N° 4.1 ETAPAS DE LA INVESTIGACION

Primera Etapa:
RESULTADOS DE LA

Miic}402u INVESTIGACION-
Métodoz Entrevistas al Tercera Eta a: Elaborarzx �030I

Pe"5°na'- Método: Relacionando Ias MODELO DE GESTION
| K VAKA LA M=JuKA I

Se-°�034"daEta�034: . ' - '.�030�031.�030!*l'!'!.*.''..'.'�030.as '_.". A
1@"�024�030}401L�030°l�030�024Z / CALIDAD PARA ELMA
Método: Entrevistas a. sA
gerentes y jefes.

_ 4.3 Poblacién y muestra

�031 En el cuadro 4.1 se detalla Ia poblacién y la muestra en cada etapa

V A de la investigacién. Como poblacién se tienen 420 colaboradores que

Iaboran en planta y 16 gerentes y jefaturas, de la cual se tomé una muestra

representativa. (Véase el cuadro N°4.1, en la pégina �03482�035).
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CUADRO N° 4.1

POBLACION Y MUESTRA EN CADA ETAPA DE LA INVESTIGACION

'- acnon ues ra "
Etapas Formula Datos

IN I In)

N=09
I I I I I Z=1,96 (nivel de con}401anza: I

. . .. . - }402}402nl\

09 gerentes 6 " ; -�024�024B-9�024�024�024"�034"""' "" "�031 .
. P= =0.5 ta co mf.

y Jefaturas. d"2.(N-1) + Z"2.p.qA I Deqestudi(::ssi:1I:::; n

Primera: anteriormente)

I de I I I I N=42o _ I
(GWGVISTGSI 420 Z=1,96 (nivel de con}401anza:

I1 =
colaboradore 16 ° _

d"2.(N-1) + Z"2.p.q P=q=0.5 (no se cuenta con Inf.
5 De estudios similares

anteriormente)
I I I I I d=Nl50 = 0.24 (muy estricto) I

Segunda: ' Njog _ _
Z�0241,96(mvel de con}401anza.

ldenti}401cacién 09 gerentes 6 n = N.Z"2.g.g 95%)

de Z y jefaturas d"2.(N-1) + Z"2.p.q P=q=0.5 (no se cuenta con inf.

I<e"t'eVIs*as>I I I I::.:::t.I:::.:':""a'�034 I
| | | I [ d=N/50 = 0.24 (muy estricto) I

Donde:

N: La poblacién de la muestra.

n: Tamafio de muestra para las entrevistas.

Z: grado de con}401anzadeseada (para un nivel de con}401anzadeseada de

95%, Ie corresponde Z=1.96).

P: proporcién de especialistas que se consideran estén muy de acuerdo 0

de acuerdo con las a}401rmacionesdel cuestionario. '

q: proporcién de especialistas que se consideran no estén muy de acuerdo

0 de acuerdo con las a}401rmacionesdel cuestionario. Se considera pm=0.5

debido a que no se cuenta con informacién de estudios similares

anteriormente.
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d: Precision absoluta (en este caso se re}401ereal sesgo que podria haber en

el total de respuestas de los entrevistados. Se re}401ereal margen de emor en

puntos porcentuales). Para el presente caso el cn'ten'o fue muv estn'cto, por

lo que se consideré d=N/50=0,2428

4.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

La recoleccién de datos en la primera etapa y segunda etapa de la

investigacién se realizaron mediante entrevistas. Las entrevistas fueron

preguntas abiertas y cerradas dise}401adaspreviamente. Ver anexo 3.

Ademés se revisaron |os resultados de los indicadores, Ios cuales

salian de las auditorias utilizando las hojas de calificacién B.P.M (ver

anexo 2) A

4.5 Procedimientos de recoleccién de datos.

Los autores de la imn/estigacién en fonna personal, realizamos Ias

entrevistas, Ieimos Ias preguntas y anotamos Ias respuestas. Esa

I informacién obtenida fue tabulada y analizada para los objetivos de la

tesis. (Véase el cuadro N°4.2, en la pégina �03484�035). .

39 [mcnara L. scneaner, tlementos ae muestreo, zuu/.1

83



CUADRO N°4.2 .

DATOS RECOPILADOS DE LAS ENTREVISTAS

| PARTICIPANTES | PREGUNTAS DE LA ENTREVISTA (VER ANEXO 3 Y 4) |
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9

EIIIEIIEIIIIIIIEZI
EIIIIIIEIIIIIIIIIIBIEIZ

I |3lsI|sIlLIlNolRlNo|Re|-|-|

I  fii �030I?0.1.. ".7 L�030 if T�030
3 3| NU P 3| I: NU ae - '

E 7 SI SI D|,P SI 3 NO Se - -

I E IIIIEIIEIIEIIIHZZ
lg|9|s:|su|olNo|u|No|uel-l-|

< .. .. ..- ... .. .. ..,. ._ _ _

8 IIIIEIIIIEEII
EIIIEIEIIIIIIIIEII

I l13lSl|S||D:g':�031|SllE'NOlSel-|-I

| |14|sI|No|DI|No|R|No|Re|-I-|
15 SI 5: Dl,Ll s: B NO Se - �024

EIIIEIIIIIEIIIIIEIEIZI
17 s: sl D"�035's: F NO Se 2h SI

3 P,u

I ': I I I InI_ILI I I I I I I
l LIJ 16 5| NU bl ts NU )6 Ln 3|5 l__i__l__L_P_l_dL__l__L__L_J__l

g 19 SI SI Dl,P SI B No Se 1h 5|

Q IIEIIIIEIIIIIEI
~.~. EIIEIIIIIIIEIEI

[ |22[s||sI|DI,u[s||B|No|se|2h|sI|

Las pre-gunias dei 1 ai 7 esién re:'e:'idas a ia iu'eI�030Ilii'icaCi6I�031Ide in:

necesidades para implementar el modelo de gestién para la mejora

continua de la calidad y las preguntas 8 y 9 estén referidas a la identi}401cacién

de los recursos que se tienen para implementar el modelo de gestién.

Del cuadro 4.1, P3 (pregunta 3), DI: diagrama de lshikawa, LI: Lluvia de

ideas, P: Pareto, SS: six sigma, LS: lean sigma, Ot: otros. En P5 (pregunta
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5), M: malo, R: regular, B: bueno, E: excelente. En P7 (pregunta 7), Se:

seguimiento, Re: responsabilidad, Pr: presupuesto, Ot: otros.

4.6 Procesamiento estadistico y analisis de datos.

De los datos obtenidos de las entrevistas, se obtuvieron |os siguientes

resultados (ver cuadro N° 4.3)

CUADRO N° 4.3

RESULTADOS DE LAS ENTREVISTAS

I I _ I I
I I-'KhGUN IAS I DESCRIPCION I RESULTADOS » I

I I IAp|icaci6n de mejoras en el I El personal aplica mejoras en su trabajo, peroI
1 QICLOBU. - IIU GCIIC una IIIC;.U\a:U:U5I�031d.

_ 2 Comunicacién de mejoras al jefe Sélo el 45% de los entrevistados, comunica sus
. inmediato, ideas de mejora a su jefe inmediata.

E conocimiento a Iicacién de Las iIenamienI.as nrés utiiizadus en ELiv'u-X $A;I
I Z I 3 I . . . p . I Diagrama de Ishikawa 73%. Iluvia de ideas 32%.
I E I lllcl I CIIIICIILGD MC IIICJUI (I. I I

;_ Pamcipacién en la metodologia tl 3370 ue Ios�031entrevIstaaosna p8FI|C.I[.)3C|O en

. g} 4 . la metodologia Kaizen que antes utilizaba Ia
._,_ kalzen de la empresa.
E empresa.

-.-7 3,66.-no !es parecié !3 �030.3_'!~.et':'.�030.9!':gi3anterior {Kaizen} er! !2
I E5: I 5 I metodologia anterior (Kaizen) I empresa: a los entrevistados Ies parecié: Malo I
I D I I en la empresa! I 2%, regular 32%, Bueno 45%, excelente 14%. I

g _ . , I d I , P:r: 2! 1'.".�030?�031;de !cs e.':tre'.'E:t:'.£c: !:

�030=9 6 t}401mclonoa {new 0 Ogle. metodologia Kaizen implementadaS kalzen en su area de trabajo? . .
0 anteriormente no funcnono adecuadamente

U Para |os entrevistados, la metodologia Kaizen
I I I En caso no funciono la I implementada anteriormente no funcionoI

7 IIIC-£\l\¢:\.I:\I6:C ¢lI.LCl GUI C\:\:\aIJG\:OIIl\=l!;-\:, Y Go u:C5|ul:lII;CII'L\I

I I Iéa qué se debié? I59%, presupuesto 18%. responsabilidad 14%,I

otros 9%

Los jefes y gerentes pueden proporcionar

>_ 3 8 Disponibilidad de tiempo. tiempo para desarrollar proyectos de mejora,
I $ '2 I I Ielb/% Zh,3L'.�031o%1h. I

E Tnrlnc Ia: }401rnacrnnnfan rnn r\rAcnr\un<1'n rt:-r2

I H 0 I 9 I Presupuesto. Imejoras, los cuales son solicitados a fines deI

I I I I cada a}401o. I
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Se anaIiz<5,4también,' los resultados de los indicadores. Paradeterrninar el

indicador a meiorar. en el presente trabaio se revisé v analizé Ios

indicadores de Gestién de calidad. '

De la revisién y anélisis de indicadores se seleccioné mejorar el indicador

porcentaje de cumplimiento de �034BPM�035y se aplicé Ia metodologia propuesta

para dicha mejora, ya que este indicador no Ilego a la meta de 90% en el _

ultimo a}401o2013. »

lndicador:_ ' V

% de cumplimiento de BPM= Puntaje acumulado *100 _

Puntaie total

Donde: V

o Puntaje acumulado: es la suma de| puntaje de la auditoria de

todos los criterios evaluados segun el forrnato �034Hojade .

cali}401caciénBPM�035(Véase el anexo 2).

o Puntaje total: es el puntaje que deberia obtenerse, si se

cumpliesen |os criterios en su totalidad. ' �030 -

o Frecuencia de medicién: Mensual

o Logro 2013: 76.3%

0 Meta 2014: 2 90% ' �030

�031 Exglicacién del indicador:

La eval}401aciéndel indicador se realizé mediante una auditoria, las cuales se

reaistraron en la hoia de cali}401caciénBPM (Ver anexo 2) a las diversas

V Iineas productivas de la planta, incluyendo el area de mantenimiento,

almacenes y los servicios higiénicos. (Véase el anexo 2).

_ El indicadortotal es el promedio de los indicadores de cada Iinea productiva

de la planta, incluyendo el area de mantenimiento, almacenes y los

servicios higiénicos.
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La calificacién BPM esté basada en las 5 S's, Ias buenas précticas de

manufactura, ecoloqia v seguridad. v en el fonnato mediante Ios rubros: Sin

articulos innecesarios. lnfraestructura. Ecuioos v Servicios (limoieza).

Almacenamiento de Materiales/InsumosIProductos terminados, Equipos,

productos quimicos y materiales de Iimpieza, Control de Plagas,

infraestructura, Equipos y Servicios (Mantenimiento), Esténdares de

Trabajo, Seguridad y Ecologia, BPM.
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V. RESULTADOS

5.1Necesidades aue permitieron elaborar el modelo de aestién para la

mejora continua de la calidad para ELMA s.A.

Las necesidades identificadas en las diferentes areas de la empresa,

lueqo de las entrevistas v auditorias fueron:

1. Necesidades humanas:

Falta de capacitacién de buenas précticas de manufactura en la

induccién al personal de nuevo ingreso. Las capacitaciones de

sensibilizacién en buenas précticas de manufactura, se realizaban

solo en las capacitaciones programadas reinduccién pero no se

realizaban en la induccién de| personal de nuevo ingreso.

2. Necesidades técnicas:

Falta definicién y estandarizacién de una metodologia de mejora '

continua. Cada area utilizaba una metodologia de mejora diferente,

siendo en algunos casos, simples actividades o acciones de

mejora.

3. Necesidades de infraestructura:

Carencia de una sala exclusiva de capacitacién. Se cuenta con sala

de caoacitacién que es utilizada como sala de reuniones. Se tenia

un ambiente disoonible que se ambiento para ser utilizado como

sala para las capacitaciones de mejora continua.
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5.2Recursos que disponia ELMA S.A., para elaborar el modelo de

qestién para la meiora continua de la calidad.

Luego de realizar las entrevistas se Iogré identificar Ios siguientes

recursos:

1. Recursos humanos:

La empresa tiene disponibilidad de tiempo y personal especialista en

temas de buenas précticas de manufactura, mejora continua entre

otras especialidades quienes pueden ser capacitadores intemos.

2. Recursos de infraestructura:

La empresa cuenta con presupuesto para ambientar una sala de

capacitacién. Existe un area disponible que sera utilizada como sala

_ para las capacitaciones de mejora continua, previa ambientacion ya

que se cuenta con presupuesto.

A 3. Recursos normativos:

' La empresa cuenta con referencias bibliogréficas: Iibros, Ieves,

normas técnicas |os cuales estén oublicados en el software interno

de control documentario.

4. Recursos econémicos:

La empresa cuenta con presupuesto para desarrollo de orovectos.

ambientacién de para la sala de caoacitacién. comora de material '

bibliografico. Asi como también cuenta con presupuesto para

contratar capacitadores extemos en caso de requerirse.
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5.3 Modelo de gestién para la mejora continua de la calidad en la

empresa ELMA S.A.

De acuerdo a los resultados de las entrevistas. se evidencié que el

personal conoce metodologias basicas de mejora continua como

circulos de calidad, el circulo de Deming y las herramientas bésicas de

calidad. Para definir el modelo de mejora continua a usar en ELMA S.A

se relacioné las variab|es Y, Z identificadas, es decir, relacionando las

necesidades y los recursos que se tienen, con las teorias de mejora

continua como el circulo de Deming y los 7 pasos de la mejora continua.

(Véase la figura N°5.1).

FIGURA N° 5.1

MODELO DE GESTION PARA LA MEJORA CONTINUA DE LA CALIDAD PARA

ELMA sA.

/"-�024-�024-TX

/tape4: Estandarizacién de �030Etapa 1: Planl}402cacibn \

la mejora.

1. Seleccionar el Problema.

/ 8. Estandarizar. I 2. Designar el equipo de mejora. \
9. Recnnncer Inc nrmlnns do 2. ldentlfirar Ia rah de| nrnhlnma

! mejora. I 4. Establecer actividades para la mejora. \

X Etapa 3: Evaluacibn deia e}401cacia. | Etapa 2: Implementacién de Mejoras l

7. Evaluar la eficacia de las 5. lmplementar Ias actividades

actividades para la mejora para la mejora .

implementadas. 6. Seguimiento de la

imnlementacién de las

\ l actividades de mejora. /
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El modelo desarrollado comprende 4 etapas fundamentales: planificacién,

imnlementacién de meioras. evaluacién de la eficacia v Ia estandarizacién.

a continuacién se detalla el desarrollo de cada etapa:

Etapa 1: PLANIFICACION

Esta etapa consta de las siguientes sub etapas:

1. seleccionar el problema.

Responsablez Comité de Mejora que puede ser por area 0 de gerencias.

Es necesario que el comité este conformado por altos mandos de la

_ empresa para garantizar el Iiderazgo de| proyecto. I

Para seleccionar el problema, debemos:

a) Identi}401cary Seleccionar el problema:

o Para identificar Ios oroblemasz se oueden utilizar Ios obietivos

anuales. resultados de los indicadores mensuales v anuales.

_ reclamos técnicos de mercado, no conformidades de las auditorias,

mapeos del proceso.

- Para seleccionar el proyecto: si tenemos datos cuantitativos, se

puede utilizar diagramas de Pareto (costos). si tenemos datos

cualitativos, se puede utilizar Ia matriz de seleccién de problemas.

b) Definir objetivo y meta del proyecto:

- Para la definicién del orovecto. el comité de meiora redactara el

oroblema. _

o Para de}401nirla meta se analizaran los datos cuantitativos o

cualitativos. La meta debera ser definida por el comité de mejora.

2. Designar el equipo de meiora.

Responsablez Comité de Mejora.
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El comité de mejora designaré al equipo de mejora segun experiencia,

conocimientos v habilidades. sequn el obietivo de| orovecto. Es

recomendable cue entre sus inteorantes se encuentre un iefe o

supervisor de Iinea con capacidad de Iiderazgo.

3. Identi}401carIa raiz de| problema.

Responsable: Equipo de Meiora.

Herramientas: Para identificar Ia raiz del oroblema. se pueden utilizar. �030

|os siguientes métodos:

- Diagrama de Ishikawa.

o Diagrama del porqué, porqué.

o Lluvia de ideas + diacaramas de afinidad.

4. Establecer actividades para la mejora.

Responsable: Equipo de mejora.

Herramientas: Una vez identi}401cadaIas raices de| problema, establecer

actividades de mejora. Para establecer Ias actividades de mejora, se

pueden utilizar Ias siguientes herramientas:

o Lean Manufacturing: 5S�031s,Mantenimiento productivo total (TPM),

SM ED (Cambios répidos), trabajo estandarizado, entre otros.

A o Recursos técnicos, econémicos y humanos.

Etapa 2: IMPLEMENTACION DE MEJORAS.

Fsta efanr-I consta do. las sinnianfas suh manag-

5. lmplementar las actividades para la mejora.

Responsable: Equipo de mejora y comité de mejora.

Herramienta: Periédico de meiora continua.

Indicador: Cumolimiento de actividades en fecha propuesta seaun el

periédico de mejora continua.
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6. seguimiento de la implementacién de las actividades de mejora.

El seauimiento debe ser oor niveles. nor eiemoloz Responsable: Nivel 1:

el responsable de Iinea o oroceso hace el seauimiento de las

actividades a implementar. Nivel 2: El ing.' Tumo revisa y valida el

cumplimiento de las actividades. Nivel 3: Analista de mejora realiza el

resumen para presentar al comité de mejora.

Herramienta: Periédico de mejora continua. El flujo de estos niveles van

a garantizar el involucramiento de varios niveles y el Iiderazgo de|

proyecto.

Etapa 3: EVALUACION DE LA EFICACIA.

Esta etapa consta de las siguientes sub etapas:

7. Evaluar Ia eficacia de las actividades para la mejora

implementadas. -

Responsable: Comité de mejora.

uespues ae Impnementar todas as acuvloaaes propuestas, se evanuara

en cumpurnzento oen ODJSIIVO y ea meta, en caso ae nanerse cumpuoo, se

' procedera a estandarizar, caso contrario se iniciara desde el paso 3.

Etapa 4: ESTANDARIZACION DE LA MEJORA.

F-gm etapa nnnsfa de las sir_mic=.nfo=..-: en uh ningun-

' 8. Estandarizar.

Responsable: Equipo de mejora y analista de mejora.

Una vez que se have cumplido el obietivo v alcanzado Ia meta, se -

estandarizaré la forma de trabaio. en canacitaciones. documentos

(procedimientos, instructivos, registros), entre otros.
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9. Reconocer los equipos de mejora.

Responsable: Comité de meiora.

Una vez concluido el orovecto exitosamente se reconocera al eouioo

con la entrega de un diploma de participacién y difusién de| proyecto

internamente (murales, tableros, email). I

Comité de mejora: Puede estar integrado por Gerente de Calidad,

Gerente de Manufactura, Jefe de Planta, Jefes de Calidad y Analista de

Mejora. Es necesario que el comité este conformado por altos mandos

de la empresa para garantizar el Iiderazgo de| proyecto.

Equipo de Mejora: Puede estar integrado por colaboradores de calidad

. Vy manufactura, siendo monitoreados por el Analista de Mejora.

Periédico de Mejora continua (PMC): Documento donde se colocan Ias

actividades de mejora con responsables y fecha de compromiso, que Iuego

sirve para realizar el seguimiento de| cumplimiento de actividades segun

L recna oe compromnso.

5.4 Aplicacibn del Modelo de gestién que plantea la tesis para su

validacién. _ '
La validacion del modelo se inicié poniendo en oractica en el mes de

iunio del 2014 en la empresa ELMA SA v concluvo en el mes de

diciembre del 2014.

1. seleccionar el problema: De la revision y analisis de indicadores

se seleccioné meiorar el indicador oorcentaie de cumplimiento de

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) v aplicar Ia metodoloaia

propuesta para dicha mejora, ya que este indicador no llego a la

�030 meta en el }402ltimoa}401o2013.
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Indicador:

% de cumplimiento de BPM= Puntaie acumulado *10O

Puntaie total

Donde: '

I o Puntaje acumulado: es la suma de| puntaje de todos los criterios

evaluados seg}402nel formato �034Hojade calificacién BPM�035(Véase

el anexo 2).

o Puntaje total: es el puntaje que deberia obtenerse, si se

cumpliesen |os criterios en su totalidad.

o Frecuencia de medicién: Mensual

- Logro 2013: 76.3% %
�031 o Meta 2014: 2 90%

Explicacién del indicador: ' �030

' La evaluacién del indicador se realizé mediante una auditoria a las V

. �030 diversas Iineas oroductivas de la olanta. incluvendo el érea de

_�031 mantenimiento, almacenes y los servicios higiénicos, utilizando el

fofmato �034Hojade cali}402caciénBPM�035(Véase el anexo 2).

El indicador total es el promedio de los indicadores de cada Iinea

nproductiva de la planta, incluyendo el érea de mantenimiento,

_v almacenes y Ios servicios higiénicos.

_ V La calificacién BPM esté baséda en las 5s�031s,Ias buenas précticas de

manufactura, ecologia y seguridad, y en el fonnato mediante Ios

. rubros: Sin articulos innecesarios, Infraestructura, Equipos y

Servicios (limpieza), Almacenamiento de

Materiales/Insumos/Productos terrninados, Equipo, productos A

quimicos y materiales de limpieza, Control de Plagas,

Infraestructura, Equipos y Servicios (Mantenimiento), Esténdares de

trabajo, aegurlaao y rzcologaa, bl-�030M.
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2. Designar el equipo de mejoré: El 01 de junio del 2014 se formo el

eauioo de meiora conformado por las qerencias de calidad.

manufactura v comunicaciones. oor Ios iefes de manufactura.

gestion de calidad y por los analistas de inocuidad y mejora

con}402nua.

3. Identi}401carla raiz del problema: Se realizo el anélisis de causa

utilizando el diagrama de lshikawa, de donde se obtuvieron las

siguientes causas raices:

a mu nay un pfan�030ue. m'npIe'.I_a y�030malIte�030IIm�030m:.-rItU'Imeglauu ue Ia '

mrraestructura, nu un responsable general�030,depende ae caoa

érea.

- Personal que labora en planta no esté sensibilizado con las

BPM porque no fue capacitado o informado.

Ver anexo 4. anélisis de causa raiz: Indicador de BPM no Ileoa al

objetivo.

4. Establecer Ias actividades para la mejora:

Una vez identificadas Ias raices de| problema. se establecio Ias

actividades de meiora donde se dividieron en 4 sectores:

comunicaciones, mantenimiento de la infraestructura,

sensibilizacion al personal (capacitaciones en BPM (5S's, buenas

précticas de manufactura, ecologia y seguridad), charlas,-

elaboracion de manuales, entre otros) e inspecciones. Ver detalle,

en anexo 5, programa de relanzamiento de BPM (Periodico de

mejora continua)

5. lmplementar las actividades para la mejora: '

Una vez de}401nidasIas actividades de mejora segun el programa de

relanzamiento de BPM, ver detalle, en anexo 5, programa de
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relanzamiento de BPM (periédico de mejora continua), los

responsables definidos. son quienes implementaron Ias actividades

seoun fecha propuesta v ademas fue convocando a una reunién

semanal para revisar el avance. .

6. seguimiento de la implementacion de las actividades de

meiora: V

Una vez definidas las actividades de meiora. seaun el oroorama de

relanzamiento de BPM (ver anexo 5), el analista de mejora fue

monitoreando eI cumplimiento _de las actividades segun fecha _

propuesta y ademés convocé a reuniones semanales para revisar

el avance. I _ �031 -

' V 7. Evaluar la e}401caciade las actividades para la mejora

, implementadas: V �030

. Desde junio del 2014 adiciembre del 2014 se-implementaron las

V actividades de mejora y se fue'midiendo el indicador el porcentaje I

�030 de cumplimiento de BPM mes a mes y se evidencié la mejora desde �030

el mes de agosto, Ilegando a sobrepasar-Ia meta del 90%, siendo

' Ios resultados: . l

' ' !_____ -____ _ __ Indicador BPM

% mm�031�034H% de cumplimiento

_ �030Enero 87% �030
' �030 Febrero 86% ' -

Marzo 80%

Abril �030 84% �031

Mayo . 85% �031

Junio 88%

V Julio 87%

. �030 Agosto 91%
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Setiembre 91%

Octubre 90%

Noviembre 92%

Diciembre 92%

Detalle de la medicién de indicadores.

Ver detalle de la auditoria en el anexo 2. hoia de calificacién BPM.

inicio de la medicién: junio 2014

I I 7:: &.uwlrI.uvn'I:NI'U arm - mt; ..|'uo'u|�031u I

I Iammmmxrmo I I My I
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I 3::-' " �030 ' ' :4 f
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8. Estandarizar:

Una vez alcanzado el obietivo propuesto el 90% v habiéndose superado,

se estandan'zé el olan de Iimnieza v mantenimiento de la infraestructura

(ver anexo 6). Asi mismo se incluye Ia induccién de BPM al personal de

nuevo ingreso en el plan de capacitacién interna (ver anexo 7).

9. Reconocer los equipos de mejora:

A inicios de mes, se publica en los murales de la planta y se difunde por

comunicacién interna via correo de la empresa a todo el personal

_ administrativo, el mejor equipo de BPM donde se incluye una foto tomada

a'|os tres tumos de la Iinea ganadora y en su Iinea de trabajo.
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS

}401r!Contrastacién de hipétesis con !os res-.s!ta.r.!os_

Hipotesis genera|: El desarrollo y aplicacion de un modelo para la

gestion para la mejora continua de la calidad para ELMA SA nos

permitio mejorar el indicador de cumplimiento de buenas practicas de

manufactura (BPM). AI aplicar la metodologia en el 2014. se llego a_

partir del mes de agosto a un 91 % y finalizando con 92%, superando Ia

meta de 90%, la cual n habia sido alcanzad en el 2012 y 2013.

Hipotesis especi}401ca:La identificacién de las necesidades permitio

desarrollar el modelo de gestion para la mejora continua de la calidad

para ELMA SA: De acuerdo a los resultados de las entrevistas, el

personal conoce metodologias bésicas de mejora continua como

circulos de calidad, el circulo de Deming y las herramientas basicas de

calidad, por ello de}401nimosla metodologia de mejora continua a usar en

ELMA SA, en 4 etapas basadas en el circulo de Deming y los 7 pasos

de mejora continua.

Hipotesis especi}401ca:la identificacion de los recursos que dispone ELMA '

SA, permitiordesarrollar el modelo de gestion para la mejora continua

. cie ia caiio�030ad:ELMA SA dispone de recursos humanos (especiaiista en

mejora continua capacuaoo en Mexico, evaluaoor de| I-�030réf}401léNacuonan

de la Calidad en la Sociedad Nacional de lndustrias en la categoria de

proyectos de mejora), economicos (hay un control presupuestal),

infraestructura (sala de capacitacion la cual fue creada para este }401ny

con capacidad para 20 personas). hacen factible la implementacion de

la metodologia de me_iora continua propuesta para ELMA SA.
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6.2Contrastaci6n de resultados con estudios similares.

La empresa _impIement<5 el indicador de porcentaje de cumplimiento

de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) en el 2012, siendo Ia meta

del 90%. Al finalizar el a}401o2013 se obtuvé un promedio de 76,3"/o,

siendo la meta del 90%; al no evidenciarse mejoras en el 2014 se aplicé

Ia metodologia de mejora continua de la empresa, Ia cual consistia en

reportar el indicador y dar algunas capacitaciones al personal, ademés �030

de reportar las zonas de infraestructura que faltan subsanar, es decir

v _ 0 identificar y reportar Ias falencias y hacer seguimiento para que se

cumplan. Al medir |os indicadores estos no se incrementaban, variaban

' en peque}401oporcentaje, asi |os indicadores para eli primer cuatrimestre»

del 2014 fueron 87%, 86%, 80%, 84%, asi, el primero de junio se forma

eI' equipo para aplicar la presente metodologia propuesta por las A

tesistas. Aplicando la metodologia propuesta nos permitié mejorar el

indicador del porcentaje de cumplimiento de buenas practicas de

�031 manufactura(BPM). obteniéndose, la primera medida en el mes de

junio un 88%, en Juiioyuin 37%, agosto y setiembre un 91°/5, octubrev .

I H" 90°/o, noviembre y mcnemore un 92%, evnaencnanaose una mejora _

sobrepasando el 90% desde el mes de agosto.
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VII. CONCLUSIONES.

a) Se identificaron las necesidades para desarrollar el modelo de

gestién para la mejora continua de la calidad para ELMA SA,

mediante Ias entrevistas, siendo las mas signi}401cativaslas de| tipo

humano como las capacitaciones de sensibilizacién en buenas

précticas de manufactura.

b) Se identificaron |os recursos para desarrollar el modelo de gestién

para la mejora continua de la calidad para ELMA SA, mediante las

entrevistas, siendo Ios mas signi}401cativoslos recursos humanos y

. econémicos, ya que se cuentan con personal especializado que

pueden realizar Ias capacitaciones intemas, ademés de contar con

recursos econémicos para realizar proyectos, ambientar salas de

capacitacién, contratar capacitadores extemos en caso de

requerirse.

c) Se desarrollé el modelo de gestién para la mejora continua a usar

en ELMA SA basada en el circulo de Deming y los 7 pasos de mejora

continua. ya que el per_sona| conoce herramientas basicas de

calidad. .

d) Del presente trabajo se concluye que con los recursos que dispone

A ELMA SA se puede desarrollar el modelo de gestién para la mejora

continua de la calidad. es decir. se puede tener una buena

herramienta para aplicar Ia mejora continua en ELMA SA con

recursos y herramientas sencillas,
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VIII. RECOMENDACIONES.

a) Tener una metodologia adecuada para conducir Ias reuniones. Las

personas que se reunen para trabajar en equipo deben recibir Ia

formacién necesaria para que las reuniones sean e}401cacesy

motivadoras. Se necesita conocer herramientas para la solucién de

problemas, técnicas de negociacién, formas de participacién

efectiva, toma de decisiones, entre otros.

' b) Para que un sistema de mejora continua funcione adecuadamente, .

debe habér el compromiso de los Iideres de la empresa,�030cpmo Ios

- gerentes yjefes. - . �024

c) Se deben realizar el seguimiento al cumplimiento de las actividades

propuestas, se puede manejar un acta como el periédico de mejora

�030 continua propuesto en el. presente trabajo para realizar e|

�031 I �030 seguimiento de las actividades propuestas con responsables y

. , ' fechas de compromiso, incluso fecha de realizacién.

d) Elaborar un procedimiento. de mejora continua basado en la

metodologia del presente trabajo incluyendo responsabilidades,

manejo de presupuestos. entre otros y publicanos en el sistema o

' software de administracién documentaria.
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ANEXO 2:
HOJA DE CALIFICACION B.P.M

Se adjuntan las auditorias de B.P.M a todas las areas, las cuales se registran en las
hojas de cali}401cacionB.P.M, el indicador de| mes se obtiene promediando las
cali}401cacionesde todas las areas.

Escala de Puntuacién

H Cumplimiento total de los criterios de inspeccién.

E Cumplimiento parcial de los criterios de inspeccién.

E Incumplimiento de los criterios de inspeccion

A 95 CUMPLIMIENTO BPM - MES JUNIO
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HOJA DE CALIFICACION B.P.M al inicio de| groyecto: Mes de Junio 2014

HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: TRATAMIENTO DE AGUAS

Responsable: ER Fecha:

@m}402
equlpos

Solo hay productos y herramientas en la éreas de pertenecientes
Sin artlculos trabajo. No hay nada encima de méquinas, gabinetes o No a otras areas,
innecesarlos equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté almacenados

fuera de| érea productiva. en la parte
extema

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
�030limpiosy en orden. Puertas, ventanas, techos, paredes, falta Iimpieza
pisos. canaletas. sumideros. cortinas. extractores NC de canaletas y
Iimpios. piso de la parte
Las Redes de Servicios estén limpios, protegidos e extema.

ln}401aestructumIdentlflcados. . '

Equipos y Todos los oontenedores de reououos sélldos y la zona de
sewicios acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
(umpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de residues C

sélidos son de uso exclusivo por érea y estén
identi}401cados.Estos cuentan oon bolsa y tapa.

sistema adecuado de drenaje y eliminacién de residuo. 1
El almacenamiento de los materiales es el adecuado
seg}402nsu tipo.
Todos los materiales, insumos y producto terminado C
estén ordenados e identi}401cados.
Los articulos estibados estén rectos, estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién FIFO

Almacenamiento El insumo debe estar prolegido de la contaminacibn ruaxt}401igiissin
de durante el almaoonamiento y correct_amente almacenada. NC cubrir en zona

Materiales/jnsum Productos protegldos del sol y la Iluvia. exmma

as/Productos _ _ _ _ ~�024 I ~ -»�024 :g.~
terminados Los productos termlnados. motenas pnmas, msurnos, '

envases, empaques, embalajes, productos qulmlcos de y . . , _
Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o �024 ' . 40 - "
parihuelas cumpliendo Ias distanclas establecidas (cuyo _ 2 �030b �030.3
nivel inferior esté a no menos de 0.20 m del piso, 0.60 m 1'--NA" : T T�030- ""�031."�030
de| techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y < �024�024' - * I - ;_
paredes), lo que pennite el adecuado }402ujode| aire y *=-j�024"�0245=»=-=�030-s~�030
actividades de Iimpieza. desinfeccién y control de plagas. �030 >
Las parihuelas estén en buen estado. �031, r �030 -

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
Vescobas. recogedores, otros ) estén en sltios accesibles .

Equipo�031 y en orden en lugares clararnente identi}401cados.Los C 4
productos productos quimicos de Iimpieza deben ser almacenados
qulmiws Y de forma separada de las éreas criticas (envasado y

materiales de jarabes) y estar claramente identi}401cados.

|i|T|Pie2a Los materiales de Iimpieza son de uso exclusive patra las
éreas de trabajo (érea sucia y érea Iimpia); y su Iimpieza C
no genera contaminacién de los alimentos.
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Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos téxicos y Iasmedidas de seguridad que C 4
deberan adoptar en caso de un accidente.

Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser

seguros, cerrados y Iimpios. La Fébrica. |os almacenes C
(bodegas), silos y areas de carga y descarga deben estar

Iibres de heoes de pajaros y de evidencia de nidos.

Control de Plagas Las areas de proceso y almaoenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un namero adecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores". cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservaclén y seguridad. C

No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o tuberlas
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
limpios. lntegros, con sistemas y controles adecuados C

'"f'a°s.t"�034°t�035'a'bien mantenldos y cuidados. Dispositivos de alarrnas en
Eq�034'P"_5V movimiento/operaoion funcionando
Servrcros

(Mantenimienm) Todas las lamparas deben estar funcionando y deben
tener proteccibn para impedir contaminacion de producto C
en caso de se rompan.

Las estaciones de lavado de manos cuentan con jabén C
gennicida y desinfectante

lim - ios.
Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estan

Los procedimientos, instructivos y formatos se
encuentran al alcance de| operador . Los estandares se C

Estandares de encuentran actualizados.
Trabajo

La documentaclon del periodico de mejora continua debe CF fana data

estar oompleta y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C
de trabajo, pasillos peatonales y de transito de vehiculos
con barandal o fran'a amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
las cuales proporcionan una proteccion total. Los equipos C

segun-dad Y eléctricos deben estar protegidos contra agua.

E°°'°9'a Los pasillos y las areas productivas estan claramente
delimitados con el color adecuado. NC zonas extemas

Las instalaciones inlemas estén dise}401adaspara evitar la no delimitadas.
contaminacién cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identifican y
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso obligatorio C
del Equipo de Proteccion Personal asignado.

Manos limpias. unas cortas, barba afeitado, sin joyas. C
oadenas. celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buoonasal

correcrovnmpso Inj
Personal ractioa buenos habllos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta signos
y sintomas de enfennedad (Diarrea, vornito, }401ebre.dolor C

estomacal, tos expectorante. ictericia)

PUNTAJE Lgagyl 90 10a
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREN JARABES

Responsable: CV Fecha:

@@
S610 hay productos y herramientas en la areas de

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes 0 GP herramientas
innecesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté fuera de lugar

fuera del area productiva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
limpios y en orden. Puertas, ventanas, techos. paredes,

pisos, canaletas, sumideros, cortinas. extractores C
Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios. protegidos e

lnfraestructura. iden}401}401cados.

Equipos y Todos los contenedores de residuos sélidos y la zona de �031
sewgcios acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
(Iimpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de residuos C

sélidos son de uso exciusivo por area y estén
identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un C

sistema adecuado de drenaje y eliminacién de residuo.

- - El almacenamiento de los materiales es el adecuado
�031 seg}402nsu tipo.

Todos los materiales, insumos y producto terminado C
, estén ordenados e identi}401cados.

Los articulos estibados estén rectos. estables y no
V presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién FIFO

Almacenamiento El insumo debe estar protegido de la contaminacién
de durante el aimacenamiento y correctamente almacenada. C

Matermes/gnsum Productos protegidos del sol y la lluvia.

os/Productos . . . .
terminados Los productos termmados, miatenas pnmas. Insurnos.

envases, empaques, embalajes. productos quimicos de
Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo Ias distancias establecidas (cuyo
nivel inferior esté a no menos de 0.20 m del piso. 0.60 m C

del techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y
paredes), lo que permite el adecuado }402ujodel aire y
actividades de limpieza, desinfeccién y control de plagas.
Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas, recogedores, otros ) estén en sitios accesibles
y en orden en lugares claramente identi}401cados.Los C
productos quimicos de Iimpieza deben ser almaoenados

Equipo, de forma separada de las areas criticas (envasado y
productos jarabes) y estar claramente identificadas.

quimicos y
materiales 43 Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra las

no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que 0
debetén adoptar en caso de un accidente.

1 1 1



Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser C �030
seguros. cerrados y Iimpios. La Fabrlca, los almacenes . ' --""~f-*o'
(bodegas). silos y areas de carga y descarga deben estar -... -- --~ -- 13?
Iibres de heoes de pajaros y de evidencia de nidos. -j . A .

Control de Plagas Las areas de proceso y almaoenamlenlo deben estar
Iibres de lnsectos y de evidencia de sus actividades.

�030 Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectoculores", cortinas de aire.
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de

conservacién y seguridad. C

No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o tuberlas
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado.
Iimpios. lntegros, con sistemas y controles adecuados C

�030nfraes.tm°w'a'bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas en
Eq�034'F_�031°_3V movimiento/operacién funcionando
SBNICIOS

(Mantenimienm) Todas las lémparas deben estar funcionando y deben una lam ara no
tener proteccién para impedir contaminaclon de producto CP 2 funcionap
en caso de se rompan.

Las estaciones de lavado de manos cuentan con jabén C
gerrnicida y deslnfectante

Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén C
lim ios.

Los procedimientos, instruotivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los estandares se C

E5�030é"da"�030_35de encuentran actualizados.
Trabajo L d b

a documentacion de| peri6 ico de mejora continua de e
estar completa y actuallzada. CF I falta data

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puenas de salida deben estar Iibres de escalera junto a
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas NC la puerta de

de trabajo. pasillos peatonalesy de transito de vehiculos acceso
con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinarla.
�030 las cuales proporcionan una proteocion total. Los equipos C

S°9�034"d3dY eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologia

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C

Las instalaciones intemas estén dlse}401adaspara evitar la
contaminacién cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se ldenti}401cany
seflalan las areas en donde se requiera el uso obligatorio C
del Equipo de Proteccion Personal asignado.

Manos limpias. uflas cortas. barba afeitado. sin joyas, C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buoonasal

unirormeeoneemnmpio In
Personal - ractioa buenos habitos hl iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta signos
y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito. }401ebre,dolor C

estomacal, tos expectorante, ictericia)

. PUNTAJE 96 108
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HOJA DE CALIF ICACION BPM

AREA: LKNEA - AGUAS

Responsable: CV Fecha:

 @@
S6|o hay productos y herramientas en la areas de

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes 0 NC Herramientas
inneoesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esta _ fuera de lugar

fuera de| area productiva.

, Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
limpios y en orden. Puertas, ventanas. techos. paredes.
pisos, canaletas. sumideros, coninas. extractores C
Iimpios.

_ Las Redes de Servicios estén Iimpios. protegidos e
|nfraes�034.uctu'a'iden}401}401CadOS. '

= gqugpos y Todos los contenedores de residues sélidbs y la zona de '
semcios acopio se encuentran en condiciones adecuadas de « �024~

.' (Iimpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de residuos C
' sélidos son de uso exclusivo por area y estén

identifcados. Estos cuentan con bolsa y tapa.

sistema adecuado de drenaje y eliminacion de residuo. cambiarE
_ El almaoenamiento de los materiales es el adecuado -

_ segim su tipo. �024~�024- caja de tapas
Todos los materiales. insumos y producto terminado NC sobre el piso.
estén ordenados e identi}401cados. Parihuela esta

' Los ar}401culosestibados estén rectos. estables y no al costado.
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién FIFO

�031 �031 Nmacenamjento El insumo debe estar protegido de la contaminacién
de durante el almacenamiento y correctamente C

Mate}401ales/gnsumalmacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

os/Productos . . . . . �024
teminados Los productos temnnados, m_atenas pnmas. msu_mos.

envases, empaques, embalajes, productos quimicos de
Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas 0

~ parihuelas cumpliendo las distancias establecidas (cuyo
nivel inferior esta a no menos de 0.20 m de| piso. 0.60 m C
de| techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y

. paredes), lo que permite el adecuado }402ujode| aire y .
actividades de limpieza, desinfeccién y control de plagas.
Las parihuelas esta'n en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas. reoogedores, otros ) estén en sitios accesibles
y en orden en lugares claramente identi}401cados.Los C
productos quimicos de Iimpieza deben ser almacenados

�031 de forma separada de las areas criticas (envasado y

Eq�030-"P°-P"°d�034°t°Sjarabes) y estar claramente identi}401cados.
quimicos y

�030"39�031-"�030=!'eSde Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
""�030p�030ezalas areas de trabajo (area sucia y area Iimpia); y su �030C

Iimpieza no genera contarninacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos

quimicos téxicos y las medidas de seguridad que C
debera'n adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser �030A, I 1 �030_
seguros, cerrados y Iimpios. La Fabrica. los almacenes �030 V.
(bodegas), silos y areas de carga y descarga deben A - ' V
estar Iibres de heces de pajaros y de evidencia de nidos. 5:: I E , . , am. .

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar
Iibres ae lnsectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un milmero adecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores". cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
limpieza adecuados.

�031 Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de

conservacion y seguridad. C
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o tuberias
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado.
Iimpios. lntegros, con sistemas y controles adecuados C
bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alannas en

Infraestructura, movimiento/operacion funcionando
Equipos y » _
servicios Todas las Iamparas deben estar funcionando y deben

(Mangenimiento) tener proteccion para impedir contaminacion de producto C

en caso de se rompan.

El dispensador

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jab6n Cp 2 g}401ggbilesta
gennicida y desinfectante uenado durante

la auditoria.

Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén
lim los.

Los procedimientos, instructlvos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los estandares se C

E5*é"da'e5 de encuentran actuallzados.
Trabajo

La documentacién del periodico de mejora continua debe Cp 2 data incompleta .
estar completa y actuallzada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo. pasillos peatonales y de transito de vehiculos
con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
. las cuales proporcionan una proteccion total. Los C

segmdad Y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologla

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C

Las instalaciones lntemas estén dise}401adaspara evitar la
contaminacion cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso obllgatorio C
del Equipo de Proteccion Personal asignado.

Manos Iimpias. unas cortas, barba afeitado. sin joyas_ C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Uniromecorrectovlmvio RIC
Personal o ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta signos
y slntomas de enfermedad (Diarrea, vémito, }401ebre,dolor C
estomacal, tos expectorante. ictericia)

I :
PUNTAJE [gm 1 94 108
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AREA: LINEA - GASIFICADAS

Fecha
Responsable: CV :

H Observacion
Referencia Descri - ci6n « y es

S6lo hay productos y herramientas en la areas de
Sin artlculos trabajo. No hay nada encima de maquinas. gabinetes o C
inneoesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté

fuera del area productiva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
�030 Iimpios y en orden. Puertas. ventanas, techos. paredes, . .

pisos, canaletas, sumideros, cortinas. extractores C aaengxgtz}401zya
Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e Ventanas �030

lnfraestructua Identl}401cados. . .
Equipos y Todos los contenedores de resrduos solsdos y la zona

' sewicios de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
(nmpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C

residuos sélidos son de uso exclusivo por érea y estén
identi}401cados.Estos cuentan oon bolsa y tapa.

Cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un N No hay
sistema adecuado de drenaje y eliminacién de residuo. C pediluvio

' El almacenamiento de los materiales es el adecuado
seg}402nsu tipo.
Todos los materiales, insumos y producto terminado
estén ordenados e identi}401cados. C 4
Los arttculos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién
FIFO

Nmacenamiemo El insumo debe estar protegido de la contaminacién
de durante el almacenamiento y correctamente C

Materiages/msum almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

os/Productos . . . .
terminados -Los productos tenmnados. matenas pnmas. insumos,

envases, empaques, embalajes, productos quimicos de
Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo Ias distancias establecidas (cuyo

_ nivel inferior esté a no menos de 0.20 m del piso. 0.60 C
m del techo. y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y
paredes). lo que pennite el adecuado }402ujode| aire y .

actividades de limpieza, desinfeccién y control de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiaIes de Iimpieza ( escobillas,

escobas. reoogedones. otros ) estén en sitios accesibles un frasco de
y en orden en lugares claramente identi}401cados.Los C tinta dejado al
productos quimicos de Iimpieza deben ser costado de la

Equ;p°_ almacenados de fonna separada de las areas criticas puerta
productos (envasado y jarabes) y estar claramente identi}401cados.

quimicos y
. - mate.-ia|es de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra

umpieza Ias areas de trabajo (area sucia y area Iimpia); y su C
Iimpieza no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta oon hojas de seguridad de los productos
. quimicos téxicos y las medidas de seguridad que C

deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser _�031 �030 »

seguros, cerrados y Iimpios. La Fabrica, los almacenes , 4_ ,
(bodegas). silos y a�031reasde carga y descarga deben �030A-' "'-'~ �030
estar Iibres de heces de péjaros y de evidencia de _> _
nidos.

Control de Plagas Las a'reas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos para C 4

control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
consewacion y seguridad. C 2
No hay fugas de llquldos ni cables expuestos o tuberias P cables
de aire desgastadas. ex uestos

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios. lntegros. con sistemas y controles adecuadas C 4

'"f"a°5_"�031�034°tu'a-bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas
Eq�035'P",sY en movimiento/operacién funcionando
SefVlClOS

(Mantenimienw) Todas las lémparas deben estar funcionando y deben
tener proteccion para impedir contaminacién de C
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabén C

gennicida y desinfectante

lim « ios.
Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén

Los procedimientos, instructivos y formatos se
, encuentran al alcance del operador. Los estandares se C

Estandams �030*9encuentran actualizados.
Trabajo

La documentaclén del periodlco de mejora continua C
debe estar oompleta y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimilar areas C 4

de trabajo. pasillos peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
Ias cuales proporcionan una proteccion total. Los C

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologla

Los pasillos y las areas productivas estén claramente

delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar
la contaminacién cruzada.

Personal use adecuadamente Ios EPP. Se identi}401cany
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso C
obligatorio del Equipo de Proteocion Personal

asi - nado.

Manos limpias. u}401ascortas. barba afeitado. sin ioyas. C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Dos

Uniforme correcto y limplo E gg}401ragiggiie

incom - leto.

Personal ractica buenos hébitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta
signos y slntomas de enfennedad (Diarrea_ vémito, C
}401ebre,dolor estomacal, tos expectorante, ictericia)

l
PUNTAJE L8_§"§ I 92 108
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I

HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: LFNEA - NECTARES
Fecha

Responsable: CV :

Referencia Descri - cién o esCWE
Solo hay productos y herramientas en la areas de

Sin artlculos trabajo. No hay nada encima de maquinas. C
innecesarios gabinetes o equipo. Todo lo que no se requiere para

el trabajo esta fuera de| area productive.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas. ventanas, techos. un extractor
panedes, pisos, canaletas. sumideros, cortinas, CP 2 en

extractores Iimpios. mantenimient
Las Redes de Servicios estan Iimpios, protegidos e o.
identificados.

lnfraestructura. Todos los contenedores de residues solidos y la zona
Equipos y Servicios de acopio se encuentran en condiciones adecuadas

(Iimpieza) de Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C

residuos sélidos son de uso exclusivo por area y
estan identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

�030 cuentan con pediluvios. Debe haber instalado un
sistema adecuado de drenaje y eliminacion de C
residuo.

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segan su tlpo.
Todos los materiales, insumos y producto tenninado

estan ordenados e identi}401cados. C
Los artlculos eslibados estan rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacion
FIFO

El insumo debe estar protegido de la contaminacién
N|'|'|a°enami8"t° de durante el almacenamiento y correctamente C
Materiales/'n$Um°S almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

/Productos . . . .
terminados Los productos termmados. matenas pnmas. IDSUITIOS.

envases. empaques. embalajes. productos quimicos
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas
o parihuelas cumpliendo las distancias establecidas
(cuyo nivel inferior esta a no menos de 0.20 m de| C

" piso. 0.60 m de| techo, y a 0.50 m o mas entre }401las
de rumas y paredes), lo que permite el adecuado }402ujo
del aire y actividades de Iimpieza, deslnfeccién y
control de plagas. Las parihuelas estan en buen
estado. V

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas.
escobas, reoogedorves, otros ) estan en sitios

_ accesibles y en orden en lugares claramente

identificadas. Los productos qulmicos de Iimpieza C
deben ser almacenados de forma separada de las

Equipo�031productos areas criticas (envasado y jarabes) y estar
qulmicos y claramente Identl}401cados.

materiales de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusive

nmpieza patra las areas de trabajo (area sucla y area Iimpia); y C
su limpleza no genera contaminacion de los
alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C
deberan adoptar en caso de un aocidente.
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Los dispositivos para colocacién de cebos deben ser �031 �030 ~ ' �030

seguros, cerrados y Iimpios. La Fébrica. |os , ».
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y �030MN?:f"-j"-�034j
descama deben estar Iibres de heces -tie. péjaros y de -"-'�024'_'t "
evidencia de nidos. .- - - '

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos C

para control de insectos ("insectocutores". cortinas de
aire. etc.). Los dispositivos deben tener un
mantenimiento y Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado
de oonservacién y seguridad. C 4
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o
tuberias de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios. integros. con sistemas y controles adecuados C 4

gnfraesgrucgu.-a_ bien mantonidos y cuioados. Qispositivos de alannas
Equipos y servicios en movrmrento/operacrén funcionando

(Mantenimiento) , _
Todas las Iamparas deben estar funcronando y deben

tener proteccién para impedir contaminacién de 0 4
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con 0
jabon germicida y desinfectante

Las maquinas. equipos y utensilios de trabajo estén
lim - ios.

Los procedimientos. instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los esténdares C 4

ES�0303"d3''°5�030'9se encuentran actualizados.
Trabajo

La documentacién deI periodico de mejora continua OP data
debe estar cornpleta y actualizada. incomplete

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de cilindro de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres pulpa en
de candados y seguros puestos. Se deben delimitar C 0 medio del

areas de trabajo, pasillos peatonales y de transito de aoceso de
vehiculos con barandal c fr:-mja amari!!a. ingreso.

Se cuenta con guardas de seguridad en la

maquinaria, las cuales proporcionan una proteccion C
Seguridad y total. Los equipos eiéctricos deben estar protegidos

Ecobgia contra a ua.

Los pasillos y las areas productivas estén claramente

delimitados con el color adecuado. C 4
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara v
evitar la contaminacion cruzada. __

Personal usa adecuadamente Ios EPP. Se identi}401can U" 0 erador
y senalan las areas en donde se requiera el use 0 no usa e|
obligatorio del Equipo de Proteccién Personal casco
asi 2 nado.

Manos }401mpias,u}401asaortas, barba afeitado, sin joyas, C

. cadenas, oelulares

un operador
Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal _i_ C 2 no usa el

buconasal

am uniformeconectoylimpio P
Personal - ractioa buenos hébitos higiénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta
signos y sintomas de enfermedad (Diarrea, vomito, C
}401ebre.dolor estomacal, tos expectorante, ictericia)

E 89 �030:
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AREA: LINEA DE REHIDRATANTES

Fecha

WEE
Solo hay productos y herramientas en la areas de

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas. gabinetes o C un mandil fuera de
innecesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté lugar.

fuera del area productiva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran

Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos. paredes_ f R I. . d
{?iso_s, canaletas, sumideros, cortinas. extractores NC Vinatamgl}401in}401sy

. _ Impnos. .
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e p's°s

lnfracstwctum, id°"ti}401°ad°s-
Equipos y Todos los contenedores de residues solidos y la zona
sewicios de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
(nmpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C

residues sélidos son de uso exclusivo por area y estén
- identificadas. Estos cuentan oon bolsa y tapa.

' cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un C
sistema adecuado de drenaje y e|iminaci6n de residuo.

_, tl almacenamiento de los matenaies es el adecuado
seg}402nsu tipo.
Todos los materiales, insumos y producto tenninado
estén ordenados e identi}401cados. NC izrgsnuamdoesng}401gzge
Los articulos estibados estén rectos. estables y no '
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién .
FIFO -

�024 Nmacenamiemo El insumo debe estar protegido de la contaminacion
4., durante el almacenamiento y correctamente C 4

Mate,1a;es/lnsum almacenado. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

os/Productos . .
tem}401nados Los productos tenninados, materlas pnmas, insumos,

envases, empaques, embalajes, productos quimicos de

Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo las distancias establecidas (cuyo
nivel inferior esté a no menos de 0.20 m de| piso, 0.60 C I 4
m de| techo. y a 0.50 m o mas entre filas de rumas y
paredes), lo que permite el adecuado }402ujodel aire y
actividades de Iimpieza. desim'ec-ciéu y uunlcui dc

plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,

escobas, recogedores, otros ) estén en sitios accesibles
y en orden en lugares claramente identi}401cados.Los C

productos quimicos de Iimpieza deben ser

Equ;p°_ almacenados de forma separada de las areas criticas
pfoductos (envasado y jarabes) y estar ciaramente identi}401cados. �030

quimicos y
mageriges de_ Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra

Iimpieza |as areas de trabajo (area sucia y area Iimpia); y su C
Iimpieza no genera contamlnacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos tdxicos y |as medidas de seguridad que 0
deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser .

seguros, cerrados y Iimpios. La Fabrica, los almacenes . L, - ,
(bodegas), silos y areas de carga y descarga deben �031NA " 4"�031
estar Iibres de heces de pajaros y de evidencia de A .
nidos. «--�031. V

. Control de Plagas Las areas de proceso y almacehamlento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores". cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservacion y seguridad. C
No hay fugas de Iiquidos ni cables expuestos o tuberias
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado.
Iimpios, integros, con sistemas y controles adecuadas C

'�035f"ae5_t""°t�035'avbien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas
Eq�035�031P",5V en movimiento/operacion funcionando
Servicios

(Manfenimienb) Todas las Iamparas deben estar funcionando y deben
tener proteccion para impedir contaminacion de C 4
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C
germicida y desinfectante

lim - ios.
Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén C

Los procedimientos, instructivos y formatos se registran datos en

encuentran al alcance de| operador . Los estandares se NC hojas, Iuego pasaran
Esténdams de encuentran actualizados. a formato.

Trabajo
La documentacion del periodico de mejora continua C
debe estar completa y aotualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo. pasi||os peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
. las cuales proporcionan una proteccion total. Los C 4

3e9�034"'dadV equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologla

Los pasillos y las areas productivas estén claramente

delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones internas estén dise}401adaspara evitar
la contaminacion cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso C
obligatorio del Equipo de Proteccion Personal asignado.

Manos limpias, u}401ascortas. barba afeitado, sin joyas, C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Personai ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta signos

y slntomas de enfermedad (Diarrea. vémito. }401ebre, C
dolor estomacal, tos expectorante, ictericia)

i 87 1
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: LiNEA - REGISTROS LIQUIDOS

Responsable: CV Fecha:

@@
S6|o hay productos y herramientas en la éreas de

Sin artlculos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes CF, Guantes sobre
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requéere para el trabajo maquina

esté fuera del érea productiva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos, '

parades. pisos, cana|etas. sumideros, cortinas, CF, 2 falta Iimpiar
extractores Iimpios. techos
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e

. identificadas�030

'�035_f'3°st'�034°t�034'f3;Todos los contenedores de residuos sélidos y la zona
Eq�034'P°3Y S°""°�030°5de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de -

(}401mpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C
residuos sélidos son de uso exclusivo por area y estén
identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

sistema adecuado de drenaje y eliminacion de residuo. pediluvios

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
seg}401nsu tipo.

Todos los materiales, insumos y producto terminado
estén ordenados e identi}401cados. C y
Los articulos estibados estén rectos. estables y no
presentan rieso de volcadura. Adecuada mtaoion
FIFO '

_ El insumo debe estar protegido de la contaminacién
v ,.A'ma°°"am'°�035t°�030'9durante el almacenamiento y correctamente C

Mat°"'3'°5/'�0345�034m°5almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.
/Productos
tenninados Los productos terminados. materias primas. insumos,

envases, empaques, embalajes, productos quimicos
de Iimpieza y controi de plagas se estiban en tarimas o

patihuelas cumpliendo Ias distancias establecidas
(cuyo nivel inferior esté a no menos de 0.20 m de| piso. C

0.60 m del techo. y a 0.50 m o mas entre }401lasde
rumas y paredes), lo que permite el adecuado }402ujodel
aire y actividades de limpieza, desinfecoion y control de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas, ~

escobas, recogedores, otros ) estén en sitios
accesibles y en orden en lugares claramente

identi}402cados.Los productos quimicos de Iimpieza C
deben ser almacenados de forma separada de las

Equip°_ productos §rea§ criticas (envasado y jarabes) y estar claramente

quimicos y Identa}401cados. t

rnafe]-ja|es de . . . . Se encuen ra

Iimpieza .Z":;P;�030;�030§Z2}402°ifa?,ZjiL"2§£Z§�030siZ?a�034y°£t°:.ff.',?§;Y$ §:]�034"�034 c 2 mo ammo
Iimpieza no genera contaminacion de los alimentos. (°Mdad.° 9°�031

mantenimiento

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C
deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser �030 �030 7

seguros. cerrados y Iimpios. La Fabrica. los ..
almacenes (bodegas). silos y areas de carga y NA�030 - '
descarga deben estar Iibres de heces de pajaros y de _v; 7. _ ; _V _�030__;_

evidencia de nidos. �030.'~ �034' " =
Contro! de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores". cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mamenimiento y
Iimpieza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservacién y seguridad. C
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o
tuberias de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios. integros, con sistemas y controles adecuados C

|nfrae5ffuctug3_ bien mantenrdos y curt-iados. Qrsposrtrvos de alannas
Equipos y servicios en movrmrento/operaclén funcionando

M t ' �030t
( an emmen 0) Todas las lémparas deben estar funcionando y deben

tener proteccion para impedir contaminacion de C
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C

germicida y desinfectante

Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén
lim - ios.

Los procedimientos, instructivos y fonnatos se

encuentran al alcanoe de| operador . Los esténdares C

E5t5"da"�030j-"5de se encuentran actualizados.
Trabajo I

La documentacion de| perrédico de mejora continua C
debe estar completa y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo, pasillos peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
|as cuales proporcionan una proteccion total. Los C

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologia

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. 0
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar

la contaminacion cruzada.

Personal usa adecuadamente |os EPP. Se identi}402cany
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso C
obligatorio del Equipo de Proteccién Personal
asi 2 nado. �030

Manos limpias. u}401ascortas. barba afeitado. sin joyas, OP un operador:
cadenas, celulares manos sucias

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal u c�030::::::|°'sin

Personal ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta
signos y sintomas de enfennedad (Diarrea, vémito, C
}401ebre,dolor estomacal, tos expectorante. ictericia)

PUNTAJE kgggu. �030 95 103
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: MANTENIMIENTO

Responsable: CV Fecha:

&@
Solo hay productos y herramientas en la a'reas de trabajo. Herramientas

Sin ar}401culos No hay nada encima de maquinas, gabinetes o equipo. NC fuera de lugar,

innecesarios Todo lo que no se requiere para el trabajo esté fuera del gabinete en mal
érea productiva. estado.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos. paredes,
pisos, canaletas, sumideros, cortinas, extractores Iimpios. 0
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e

identifcados.
Infraestructura, _ _

Equipos y Todos los contenedores de reslduos solndos y la zona de
Semcios acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
(umpgeza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de residuos C

sélidos son de uso exclusivo por érea y estén
identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un sistema

adecuado de drenaje y eliminacién de residuo.

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segan su tipo.
Todos los materiales, insumos y producto terminado
estén ordenados e identi}401cados.

Los articulos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada ro(aci6n FIFO

Agmacenamient El insumo debe estar protegido de la contaminacién
. 0 de durante el almacenamiento y correctamente almacenada.

Materiages/gnsu Productos protegidos del sol y la Iluvia.

moslProductos . . . .
�030erminadosLos productos terrmnados, m.aterras prrmas, Insurnos, �030 _

envases, empaques, embalajes, productos quimicos de
Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o

parihuelas cumpiiendo Ias distancias establecidas (cuyo -
nivel inferior esté a no menos de 0.20 m de| piso. 0.60 m -

de| techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y ..
paredes), lo que permite el adecuado }402ujode| aire y .'
actividades de Iimpieza. desinfeocién y control de plagas. , _
Las parihuelas estén en buen estado. �031 ' '

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas. recogedores. otros ) estén en sitios accesibles y
en orden en lugares claramente identi}401cados.Los C
productos quimicos de Iimpieza deben ser almacenados

Equipo_ de forma separada de las éreas criticas (envasado y
productos jarabes) y estar claramente identi}401cados.

quimicos y
materia|e5 de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusive patra las

no genera contaminacion de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos téxicos y las medidas de seguridad que deberén C
adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacién de cebos deben ser
seguros, cerrados y Iimpios. La Fabrica, los almacenes C 4
(bodegas), silos y areas de carga y descarga deben estar
Iibres de heces de péjaros y de evidencia de nidos.

°°�035"°"�031eLa d I 'tdb tPlagas _as reas e proceso y a.mace_namren o e en es ar
llbres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un numero adecuado de dispositivos para

control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de

conservacién y seguridad. C
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o tuberias
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado, limpios.
|nf,aestmcm;a_ integros. con sistemas y controles adecuados bien C

Equipos y mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas en
sewidos movimiento/operacion funcionando V

M t ' ' t
( an elrmlen 0 Todas las Iamparas deben estar funcionando y deben

tener proteccién para impedir contaminacion de producto C
en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabén C
germicida y desinfectante

Las maquinas. equipos y utensilios de trabajo estén
lim - ios.

Los procedimientos, instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los estandares se 0

E5t§[_"d:"�030_-'5de encuentran actualizados.
ra 3]!)

La documentacion de| periédico de mejora continua debe C 4
estar oompleta y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo, pasillos peatonales y de transito de vehiculos
con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
S _ d las curales proporcionan una oroteccién total. Los equipos C

E%:';:�031;aV electncos deben estar protegrdos contra agua.

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. 0

Las instalaciones intemas estén disehadas para evitar la
contaminacion cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany .
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso obligatorio CP 2 ::'e9epr::d°r 5'"

del Equipo de Proteccion Personal asignado. J

Manos limpias. unas aortas. barba afeitado. sin joyas, cp Sf::;a£)°;sr;°
cadenas, celulares whoa oo}401a)

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal �030

2 operadores

Uniforme correcto y Iimpio C can uniforme
anti uo.

Personal ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta signos y
slntomas de enfemredad (Diarrea, vomito, }401ebre,dolor C
estomacal. tos expectorante, ictericia)

. 88 3
PUNTAJE __ % i 84 96
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: ALMACENES

Fecha
Res o onsablez CV :

Referencia Descripcién - esj�024BE
Un polo y una

Solo hay productos y herramientas en la areas de botella vacia y
Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes 0 NC de producto

innecesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté sobre
fuera del érea productive. parihuela de

producto.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos. paredes. Falta Iimpieza

pisos, canaletas, sumideros, cortinas. extractores NC de canaletas
Iimpios. del almacen

Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e PT

Infraestructura, id°"tif'°ad°5-
- Equipos y Todos los oontenedores de residuos solidos y la zona

sewicgos de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
- (Iimpieza) |impieza y mantenimiento. Los contenedores de C

residuos solidos son de uso exclusivo por érea y estén
�030 identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

sistema adecuado de drenaje y eliminacién de residuo. ' . __ V «y _  1
El almacenamiento de los materiales es el adecuado
seg}402n'su tipo.

Todos los materiales. insumos y producto terminado
estén ordenados e identi}401oados. C
Los aniculos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada notacién

FIFO

Nmacenamiento El insumo debe estar protegido de la contaminacién
de durante e! almacenamiento y correctamente C

Mage,-gages/msum almacenada�030.Productos protegidos del sol y la Iluvia.

os/Producto: . . . .
. - termlnados - Los productos termmados, matenas pnmas. insumos.

envases, empaques. embalajes, productos quimicos de
Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo las distancias establecidas

' (cuyo nivel inferior esté a no menos de 0.20 m de| piso. C 4
0.60 m del techo. y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas
y paredes), lo que permite el adecuado }402ujode| aire y . .
actividades de Iimpieza. desinfeccion y control de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza (escobillas,
escobas, reoogedores, otros ) estén en sitios
accesibies y en orden en Iugares c|arameme

identi}401cados.Los productos quimicos de Iimpieza C
_ deben ser almacenados de forma separada de las

Eq�034'P°- éreas criticas (envasado y jarabes) y estar claramente
P'?d%'°�030°S identi}401cados.
quimicos y

materia|es de Los materiales de Iimpieza son de uso exolusivo patra

Iimpieza no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos téxicos y las medidas de seguridad que C

deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para oolocacion de cebos deben ser

seguros, cerrados y Iimpios. La Fabrica, los almacenes
(bodegas), silos y areas de carga y descarga deben C 4
estar Iibres de heces de pajaros y de evidencia de
nidos.

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un numero adecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estan en buen estado de

oonservacion y seguridad. C
No hay fugas de llquidos nl cables expuestos o tuberias
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, lntegros, con sistemas y controles adecuados C

'�035"3°5,�034'�034°�031�035"�034-bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alannas
Eq"","�031,sY en movimiento/operacion funcionando
Servicios

(Mantenimlenm) Todas las lamparas deben estar funcionando y deben
tener proteccion para impedir contaminaclon de C

producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C

germicida y desinfectante

Las maquinas. equipos y utensilios de trabajo estén
lim o ios.

Los procedimientos, instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los estandares se C

Esténdaws de encuentran actualizados.
Trabajo

La documentacion del periodico de mejora continua C .
debe estar completa y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo, pasillos peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria, _ �024
|as cuales proporcionan una proteccion total. Los �031

- $e9Ufid3d Y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua. .
Ecologia

. Los pasillos y las areas productivas estan claramente
delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estan dise}401adaspara evitar
la contaminaclén cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany Un operador
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso NC sin casco en
obligatorio del Equipo de Proteccion Personal almacen de
asi g nado. PT

Manos limpias. unas cartas. barba afeitado_ sin joyas. C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Uniformecorrectovlmvio lij
Personal ~ ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta

signos y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito, C

}402ebre,dolor estomacal. tos expectorante, ictericia)

l 88 l
PUNTAJE �031Lj,6__ 92 104
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA�031 SS.HH

Responsable: CV Fecha:

@@
S6lo hay productos y herramientas en la éreas de _ J.

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes ~ ~ -_-'-=-»
. innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo Z _ _ _

esté fuera del érea productiva. �031' �031'

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas. ventanas, techos.
parades, pisos, canaletas, sumideros, cor}401nas, C

extractores Iimpios.
Las Redes de servicios estén Iimpios, protegidos e
identi}401cados.

'"_f"3e5�030�034�030°t�034'?gTodos los contenedores de residues solidos y la zona
' Eq"'P?5 Y_3°""°'°5 de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de

(lumpxeza) Iimpieza y mantenimiento. Los comenedores de C
residuos solidos son de uso exclusive por érea y estén

. identifcados. Estos cuentan can bolsa y tapa.

cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un
sistema adecuado de drenaje y eliminacién de residue.

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segdn su tipo.
Todos los materiales, insumos y producto terminado

estén ordenados e identi}401cados.
_ Los articulos estibados estén rectos. estables y no

~ presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacion
FIFO

V _ El insumo debe estar protegido de la oontaminacién

A'ma°_e"a'�034'em°de durante el almacenamiento y correctamente _.r,_N_A_ , :.:. ._:._._,_;_
Mat°"3'°5"�0355�035"�034°5almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

/Productos
terminados Los productos terminados. materias primas. insumos,

envases, empaques. embalajes, productos quimicos
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo |as distancias establecidas
(cuyo nivel inferior esté a no menos de 0.20 rn de| piso. NA �024 .
0.60 m del techo. y a 0.50 m o mas entre }401lasde
rumas y paredes). lo que permite el adecuado }402ujodel ..,_. . ,.. , .,

�030aire y actividades de Iimpieza, desinfeccion y control de "�034"- "�030
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas, '

escobas, reoogedores, otros ) estén en sitios
accesibles y en orden en lugares claramente
identi}402cados.Los productos quimicos de Iimpieza C
deben ser almacenados de forma separada de las

Equipo�031productos érea§ criticas (envasado y jarabes) y estar claramente
qulmjgos y id9TIt|}402C3d0$.

ma?°"a_'°5 de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
""�030P'eza |as areas de trabajo (érea sucia y érea Iimpia); y su C

Iimpieza no genera contaminacion de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que

deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser

seguros. cerrados y Iimpios. La Fébrica, los »
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y NA -
descarga deben estar Iibres de heces de pajaros y de _ U _ __,_____;�0301;�031
evidencia de nidos. '

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar
Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un mimero adecuado de dispositivos para NA

control de insectos ("insectocu'tores", cortinas de aire. "
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de .

conservacion y seguridad. NA - « - �024_- »-- -
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o
tuberias de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, lntegros, con sistemas y controles adecuados C

|nffaestructuy3_ bien mantenidos y culoados. Qispositivos de alarmas
equipos y Servicios en movlmlentoloperacron funclonando

M t �030�030 t
( an emmlen 0) Todas las lémparas deben estar funcionando y deben

tener proteccion para impedir contaminacion de C
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabén CF un ca}401o

germicida y desinfectante malogrado.

lim - ios.
Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén

Los procedimientos. instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los estandares C

E5té"d"-'"'°5 de se encuentran actualizados.
Trabajo

La documentaclon del periodlco de mejora continua
debe estar completa y actualizada.

�030 Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
oandados y seguros puestos. Se deben dellmltar areas C

de trabajo. pasillos peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla. �031

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
|as cuales proporcionan una proteccion total. Los

- Seguridad V equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologla

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar
la contaminacion cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identl}401cany
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso
obligatorio del Equipo de Proteccion Personal
asi nado.

Manos limpias. unas cartas. barba afeitado. sin ioyas,
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Unrormecorrectovlimvlo Ii}402jj
Personal - ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta

signos y slntomas de enfermedad (Diarrea. vémito,

}401ebre.dolor estomacal. tos expectorante. ictericia)

PUNTAJE tagi 38 40
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HOJA DE CALIFICACION B.P.M al }401nalizardel proyecto: Mes de Diciembre 2014

AREN TRATAMIENTO DE AGUAS

Responsable: ER Fecha:

@
Solo hay productos y herramientas en la éreas de Se evidenclan

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas. gabinetes 0 CP guantes
innecesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté desechables

fuera de| area productive. junto a puerta

- Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos. paredes, falta Iimpieza

pisos, canaletas, sumideros. cortinas. extractores CF, de una tuberia
Iimpios. de la

Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e parteextema.

,n}401,aest,.uctura_ ndentl}401cados. . �030

Equipos y Todos los contenedores de resuduos S6|ld0S y la zona de
sewidos acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
(Iimpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de residues 0�030

sélidos son de uso exclusivo por area y estén
identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un C
sistema adecuado de drenaje y eliminacion de residuo.

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segtin su tlpo.

Todos los materiales. insumos y producto tenninado C
estén ordenados e identi}401cados.
Los articulos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada notacion FIFO

Nmacenamiento El insumo debe estar protegido de la contaminacién
de durante el almacenamiento y correctamente almacenado. C

Matefja|es/lnsum Productos protegldos del sol y la Iluvia.

os/Productos . . . . �031
terminados Los productostermlnados. miatenas pnmas, Insurnos, �030 I _ _ �030

envases,empaques,embala1es, productos quimicos de ' �030
limpleza y control de plagas se estiban en tarimas o �030_ .
parihuelas cumpliendo las distancias establecidas (cuyo 97 H -�031 ' -9

. nivel inferior esté a no menos de 0.20 m de| piso. 0.60 m NA -
de| techo. y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y

paredes). lo que permite el adecuado }402ujodel aire y . 1. . , . , .
actividades de limpieza, desinfeccién y control de plagas. �030_�030--�030 -�030,;=-"" �030E"

Las parihuelas estén en buen estado. C

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,

escobas. recogedores. otros ) estén en sitios accesibles
y en orden en lugares claramente ldenti}401cados.Los C 4
productos quimicos de Iimpieza deben ser almacenados

Equipo_ de forma separada de las areas criticas (envasado y
pmductos jarabes) y estar claramente identi}401cados. �024

�030W�030"_'i°°sY Los materiales de limpieza son de uso exclusivo patra Ias
m3?e"'§'e5 de areas de trabajo (érea sucia y érea Iimpia); y su limpleza C

"mpleza no genera contaminacion de los alimentos.

V Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C
deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacién de cebos deben ser
seguros, cerradas y Iimpios. La Fébrica. los almacenes C 4
(bodegas), silos y areas de carga y descarga deben estar
Iibres de heces de pajaros y de evidencia de nidos.

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar
Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un namero adecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire.
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservacién y seguridad. NC
No hay fugas de Ilquidos ni cables expuestos o tuberlas hay fuga en
de aire desgastadas. tuberia extema

Sistemas EIectricos deben estar en buen estado.
Iimpios, integros, con sistemas y controles adecuadas C 4

|nfrae5tr-uctura, bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas en
Equipos y movimiento/operacibn funcionando

Servicios ,
(Mamenimiemo) Todas las larnparas deben estar funcionando y deben

tener protecclén para Impedrr contamrnacron de producto C

en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabén C
germicida y desinfectante

Las maquinas. equipos y utensilios de trabajo estan CF, Egrmadom en

�034mpi°s�030 mal estado

Los procedimientos. instructivos y fomratos se
encuentran al alcance de| operador . Los estandares se 0

E$�030é"d3'°5de encuentran actualizados.
Trabajo

La documentacién de| periédico de mejora continua debe CF, falta data de
estar completa y actualizada. produccién

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C
de trabajo. pasillos peatonales y de transito de vehiculos
con barandal o fran'a amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
las cuales proporcionan una proteocién total. Los equipos C 4

Seguridad V eléctricos deben estar protegidos contra agua.

Ecologia Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. 0
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar la

contaminacién cruzada.

PersonaI usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany

se}401alanlas areas en donde se requiera el uso obligatorio C 4
del Equipo de Proteccién Personal asignado.

Manos limpias, unas cortas, barba afeitado. sin joyas, C
cadenas, ce|u!ares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Personal ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta signos
y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito. }401ebre.dolor C
estomacal, tos expectorante, ictericia)

Y 1
PUNTAJE [e9% ; 96 103
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: JARABES

Responsable: CV . Fecha:

@@
Solo hay productos y herramientas en la areas de guantes

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes CF, 2 descanables
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo sobre '3 �034Iberia�030

esté fuera del érea productive.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos.

paredes, pisos, canaletas, sumidetos, cortinas, C

extractores Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e

identi}401cados.

'�035_f"a°5"�034°t�035'fa;Todos los contenedores de residuos sélidos y la zona
Eq�030-"P�030_�0315V.3°"�030"°'°5de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de

('"�034P'°za) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C
residuos solidos son de uso exclusive por érea y es(én
identificadas. Estos cuentan con bolsa y tapa.

cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un C

sistema adecuado de drenaje y eliminacién de residuo.

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
seg}402nsu tipo.

Todos los materiales. insumos y producto tenninado
estén ordenados e identi}401cados. C 4
Los articulos estibados estén rectos_ estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién

. FIFO

_ . El insumo debe estar protegido de la contaminacién
A'"�030a°_°"a'�034'°"t°�030*9durante el almacenamiento y correctamente C 4
M3�030e"3'°5/'�0355�034'�034°5almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

/Productos
tenninados Los productos terminados, materias primas, insumos,

envases, empaques, embalajes, productos quimicos
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo Ias distancias establecidas
(cuyo nivel inferior esté a no menos de 0.20 m del piso, C
0.60 m de| techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde
rumas y paredes). lo que permite el adecuado flujo del
aire y actividades de Iimpieza, desinfeocion y control de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas, -
escobas. recogedores, otros ) estén en sitios
accesibles y en orden en lugares claramente

identi}401cados.Los productos quimicos de Iimpieza C
deben ser almacenados de forma separada de las

Equipo�031productos éreao criticas (envasado y jarabes) y estar claramente
quimicos y id9I'\tIfICadO$.

ma.t°"'a,'°5 de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
hmweza |as areas de trabajo (érea sucia y érea Iimpia); y su C

Iimpieza no genera contaminacion de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C
debera'n adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser

seguros, cerrados y Iimpios. La Fébrica, los -. gf »» _
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y NA . -
descarga deben estar Iibres de heces de péjaros y de ; ,

evidencia de nidos. ? » V
Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}401meroadecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores". cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y

Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservacién y seguridad. C

No hay fugas de liquidos ni cables expuestos o
tuberias de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado.
Iimpios, lntegros, con sistemas y controles adecuadas C

_ |nfrae5tructura' bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas
gquipos y servicios en movimiento/operacion funcionando

M t ' ' t
( an emmlen 0) Todas las lérnparas deben estar funcionando y deben

. . . . . . una lampara no
tener protecclon para impedir oontamlnaclon de CP funciona
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C
genniclda y desinfectante

Las maquinas. equipos y utensilios de trabajo estén
lim ios.

Los procedimientos. instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los esténdares C

Esténdams de ' se encuentran actualizados.
Trabajo

La documentaclon del periodico de mejora continua C
debe estar completa y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar libres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

- de trabajo, pasillos peatonales y de translto de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
las cuales proporcionan una proteccion total. Los C

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologia

Los pasillos y las areas productivas estén claramente

delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar
la contaminacién cruzada.

Personal use adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
senalan las a'reas en donde se requiera el uso CF, Un operador sin
obligatorio del Equipo de Proteccion Personal orejeras
asi 2 nado.

Manos limpias. unas cartas. barba afeitado. sin joyas. C 4
cadenas, oelulares V

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Personal « ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta

signos y slntomas de enfennedad (Diarrea. vémito, C
}401ebre,dolor estomacal. tos expectorante_ ictericia)

PUNTAJE 434% j 102 10a

132



HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: LiNEA - AGUAS

Res o onsable: CV Fecha: 

 @!l@
Solo hay productos y herramientas en la éreas de

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas. gabinetes o C
innecesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté

fuera del area productiva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puenas. ventanas, techos. paredes,
pisos. canaletas. sumideros. cortinas, extractores C
Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e

identificadas.

Infraestructura, Todos los contenedores de re:_sic_1uos solidos y la zona de

Equipos y ecopuo se encuentran en condiciones adecuadas de
Servicios limpleza y mantenimiento. Los contenedores de residues C

(Iimpieza) sélidos son de uso exclusivo por area y estén
identificadas. Estos cuentan con bolsa y tapa.

El pediluvio

cuentan con pediluvios. Debe haber instalado un NC esta vaclo. Se
sistema adecuado de drenaje y eliminacion de residuo. cambia durante

la inspeccion.

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segan su tipo.
Todos los materiales, insumos y producto tenninado C
estén ordenados e identificadas.
Los artlculos estibados estén rectos. estables y no

presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién FIFO

Ajmacenamiengo El insumo debe estar protegido de la contaminacion
de durante el almacenamiento y correctamente almacenada. C

Mate.-ia|es/gnsum Productos protegidos del sol y la Iluvia.

oi:/:nr?::::;s Los productos tenninados, materias primas. insumos.
envases, empaques. embalajes, productos quimicos de

Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo las distancias establecidas (cuyo
nivel inferior esta a no menos de 0.20 m de| piso. 0.60 m C
del techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y
paredes), lo que permite el adecuado }402ujodel aire y
actividades de Iimpieza, desinfeccién y control de plagas.
Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas, recogedores, otros) estén en sitios accesibles
y en orden en lugares claramente identi}401cados.Los C

productos quimicos de Iimpieza deben ser almacenados
Equipo, de fonna separada de las éreas criticas (envasado y

p,-oductos jarabes) y estar claramente identi}401cados.

quimicos y
materiales de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra |as

no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos

quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C
deber:-in adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para oolocacién de cebos deben ser A A ' V
seguros, cerrados y Iimpios. La Fabrica, los almacenes 7�030NA: "~ �024 ' ;; �030 * :

- (bodegas), silos y areas de carga y descarga deben estar " .
libres de heces de péjaros y de evidencia de nidos. ;- �024 2 - .' . __

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar
Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
limpleza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de

conservacion y seguridad. C
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o tuberlas
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, lntegnos. con sistemas y controles adecuados C

'"f'a°s."�035°t�034'a-bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alannas en
Eq�030-"5_�031°.5V movimiento/operacién funcionando

_ SENICIOS
(Mantenimk-�034f°)Todas las Iémparas deben estar funcionando y deben

tener proteccion para impedir contaminacion de producto C
en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C
genniclda y desinfectante

Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén
lim - ios.

Los procedimientos. instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los estandares se C

E$t3"d3'e5 de encuentran actualizados.
Trabajo

d t'6dl lod�030d' nt�030db .

Los pasillos y las salidas deben estar libres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo. pasillos peatonales y de transito de vehiculos
_ con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
_ las cuales proporcionan una proteocién total. Los equipos C

3e9�034"'d3dY eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologla

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C

Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar Ia
contaminaclén cruzada.

Personal usa adecuadamente |os EPP. Se identi}401cany un operador no
se}401alan|as areas en donde se requiera el uso obligatorio CP 2 se coloca |as
del Equipo de Proteccion Personal asignado. orejeras

Manos limpias. u}401ascartas, barba afeitado, sin joyas, CP 2 un operador
cadenas, celulares con unas largas

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Uniformecorrectovlimvio ZIP
Personal ractica buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta signos
y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito, }401ebre,dolor C 4

estomacal, tos expectorante. ictericia)

E 1
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AREA: LiNEA - GASIFICADAS

Responsable: CV Fecha:

CC @@
Solo hay productos y herramientas en la areas de hig}401gientasy

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes CF, 2 gescanables
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo encima de

esta fuera de| area productrva. maquinas.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran

Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos.
�030 paredes, pisos. canaletas, sumideros, cortinas, C

extractores Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e

identificadas.

'"f'ae5"�035°�030�034':agTodos los contenedores de residues sélidos y la zona
Eq�034'P�030_�0315V. Se"�030"°'°5de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de

("�035�030P'eza)Iimpieza y mantenimiento. Los comenedones de C
residuos sélidos son de uso exclusivo por area y estén
identi}401cados.Estos cuentan eon bolsa y tapa.

Cuentan con pedilwios. Debe haber instalado un CF, falta cambiar
sistema adecuado de drenaje y eliminacidn de residuo. pediluvio

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segan su tipo.

Todos los materiales. insumos y producto tenninado
estén ordenados e identi}401cados. C
Los articulos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién
FIFO

_ El insumo debe estar protegido de la oontaminacién

A'm3°F"am'°"�030°39 durante el almacenamiento y correctamente C
Mat°"a'°5/'�0345�034m°5almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

/Productos

terminados Los productos terminados. materias primas, insumos,
envases, empaques. embalajes, productos quimicos
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o .
parihuelas cumpliendo las distancias establecidas ::�030bar:ee�030t:?;s
(cuyo nivel inferior esta a no menos de 0.20 m del piso. CP 2 no ha �031
0.60 m de| techo. y a 0.50 m 0 mas entre }401lasde a}401hgela
rumas y paredes). lo que permite el adecuado }402ujodel p '
aire y actividades de Iimpieza. desinfeccién y control de

plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas, recogedores, otros ) estén en sitios
accesib|es y en orden en |ugares claramente

identi}401cados.Los productos quimicos de Iimpieza C

deben ser almacenados de forma separada de las
Equipo, producgos éreae criticas (envasado y jarabes) y estar claramente

quimicos y identlfcados.

m"|?°'i"_"°s de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
""p'°za las areas de trabajo (area sucia y érea Iimpia); y su C

Iimpieza no genera contaminacion de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos

quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C
debera'n adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para oolocacién de cebos deben ser ' ' _ '

seguros, cerradas y Iimpios. La Fébrica. los V, _ _ y »_ 1
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y " �030NA ' - - , .
descarga deben estar libres de heces de pajaros y de - . - i ___,;;_;.,

evidencia de nidos. " �030�0307 ' �030-
Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos para C
control de insectos ("insectocutores". cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservacién y seguridad. C
No hay fugas de llquldos ni cables expuestos o
tuberlas de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, lntegros, eon sistemas y controles adecuados C

;nf,»3estructu,a_ bien mantenldos y cuidados. Dispositivos de alarmas
Equipcs y servicios en movimiento/operacion funcionando

M t ' ' l
( an emrmen 0) Todas las lémparas deben estar funcionando y deben

tener proteccion para impedir contaminacion de 0

producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan convjabén C
genniclda y desinfectante

Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén
lim ios.

Los procedimientos, instructivos y fonnatos se
encuentran al alcance del operador . Los esténdares C

E5té"d3'e5 de se encuentran actualizados.
Trabajo

La documentacion del periodico de mejora continua C
debe estar completa y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo, pasillos peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
|as cuales proporcionan una proteccién total. Los C

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologia

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones lntemas estén dise}401adaspara evitar

la contamlnacién cruzada.

- Personal usa adecuadamente los EPP. Se identifrcan y
se}402alanlas a'reas en donde se requiera el uso C

obllgatorio del Equipo de Proteocion Personal
asi 2 nado.

Manos limpias. unas cortas. barba afeitado. sin joyas. C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Unifonne correcto y limpio ' ggigyggggggr
Personal ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta
signos y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito, C
}401ebre,dolor estomacal, tos expectorante, ictericia)

l
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: LINEA - NECTARES

Responsable: CV Fecha:

mn@
V Solo hay productos y herramientas en la éreas de

Sin ar}401culos trabajo. No hay nada encima de maquinas. gabinetes C
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo '

esté fuera del area productiva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos,
paredes, plsos, canaletas, sumlderos, cortinas, C

extractores Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e

identificadas.

|nf,.aestmcm,a' Todos los contenedores de residqos sélidos y la zona

Equipos y servicios oe acopio se encuon_tran en condiciones adecuadas de
(}401mpieza) limpleza y mantemmuento. Los contenedores de G 4

residues sélidos son de uso exclus�030wopor érea y estén
identificadas. Estos cuentan con bolsa y tapa.

Cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un Se encgentra
sistema adecuado de drenaje y eliminacion de residuo GP 2 pecmuwo pero

' no esta limpio

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
seg}402nsu tipo.

Todos los materiales, insumos y producto terminado
estén ordenados e identi}401cados. C 4
Los articulos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacion
FIFO

_ El insumo debe estar protegido de la contaminaoion
A'�034�030a°_e�035a""°"�030°de durante el almacenamiento y conectamente C
Ma�030°"a'e5""5""�030°5almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

/Productos

terminados Los productos terminados. materlas primas, insumos,
envases, empaques. embalajes, productos quimicos
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo las distancias establecidas
(cuyo nivel inferior esta a no menos de 0.20 m de| piso, C
0.60 m de| techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde
rumas y paredes), lo que permite el adecuado }402ujodel
aire y actividades de limpieza, desinfeccion y control de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas, reoogedores, otros ) estén en sitios
accesibles y en orden en lugares claramente

identificadas. Los productos quimicos de limpleza C
deben ser almacenados de forma separada de las

Equipo�031pmductos %reas_fcrlt�030i�030cas(envasado y jarabes) y estar claramente
qugmioos y I entl ica os.

�031"a,t°'"�030,�030'°5�030'9Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
"mmeza |as areas de trabajo (area sucia y area Iimpia); y su C

limpleza no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos

qulmioos téxicos y las medidas de seguridad que C
deberén adoptar en caso de un accidente.

1 3 7



Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser - �031 �031

seguros, cerradas y Iimpios. La Fébrica. los �030 ' . V _ > ;
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y "NA" �030 �030 - '
descarga deben estar Iibres de heces de pa�031jarosy de .
evidencia de nidos. ' - " . '

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

�030 Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire.
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
oonservacién y seguridad. C

No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o
tuberlas de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, integros, con sistemas y controles adecuadas C

mf.-aestructu,-a_ bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alannas
Equipas y servicios en movimiento/operacion funcionando

- M t ' ' t
( an emmlen 0) Todas las lémparas deben estar funcionando y deben

tener proteccion para impedir contaminacion de 0
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C
genniclda y desinfectante

Las maquinas. equipos y utensilios de trabajo estén
lim o ios.

Los procedimientos, instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los esténdares C 4

Esténdares de se encuentran actualizados. fan t '-

Tfabajo 3 30 U3 lZaf

La documentacwn del periodico de mejora continua CF, 2 data de la
debe estar completa y actualizada. semana PNC

de calidad.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar libres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas 0 4
de trabajo, pasillos peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
|as cuales proporcionan una proteocién total. Los C

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologia - .

Los pasillos y las areas productivas estén claramente gismgtaacézges
dellrnrtados eon el_co|or adecuado: _ NC zona de ingreso
Las instalaciones intemas estén drse}402adaspara evrtar can cortinas
la contaminacion cruzada. sucias

Personal use adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
senalan las areas en donde se requiera el uso C

obligatorio del Equipo de Proteccién Personal
asinaclo.

Manos limpias. unas cortas. barba afeitado, sin joyas. CF

cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

umronneoonemoy-ampso lnj
Personal ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta
signos y slntomas de enfennedad (Diarrea, vémito. C

}401ebre,dolor estomacal. tos expectorante, ictericia)

PUNTAJE Lg1_{u. j 93 108
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: LINEA DE REHIDRATANTES

Responsable: CV Fecha:

ml
Solo hay productos y herramientas en la areas de E ui as are

Sin artlculos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes NC cgubfar 6";
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo area

esta fuera del area productiva. '

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran

Iimpios y en orden. Puertas, ventanas. techos.
parades, plsos, canaletas. sumlderos, cortinas, C 4

extractores Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e

identi}401cados.
'"_f"3°st�031�035°�034-�030K3:Todos los contenedores de residuos sélidos y la zona

E�030W'P95Y_S°'V'°'°5 de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de
' (""�030P'eza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C

residuos sélidos son de uso exclusivo por area y estén
identificadas. Estos cuentan con bolsa y tapa.

_ sistema adecuado de drenaje y eliminacion de residuo. }402j
El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segan su tipo.
Todos los materiales. insumos y producto tenninado

estén ordenados e identi}402cados. C
Los artlculos estibados estén rectos. estables y no

presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacion
- . FIFO .

_ El insumo debe estar protegido de la oontaminacién

A'"�030a"_°"3m'°"�030°de durante el almacenamiento y correctamente C
Ma�030°"a'°5/"�0305�035'"°5almacenada. Productos protegidos del sol y la lluvia.

/Produclos

terminados Los productos tenninados, materlas primas, insumos.
envases, empaques. embalajes, productos quimicos
de limpleza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo |as distancias establecidas
(cuyo nivel inferior esta a no menos de 0.20 m del piso. C
0.60 m de| techo. y a 0.50 m o mas entre }401lasde
rumas y paredes), lo que permite el adecuado }402ujode| V

�030 aire y actividades de limpleza. desinfeccién y control de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas, reoogedores, otros ) estén en sitios

accesibles y en orden en lugares claramente
ldentiflcados. Los productos quimicos de limpleza C

deben ser almacenados de forma separada de las
Equip�034productos areas crlticas (envasado y jarabes) y estar claramente

qugmicos y identificadas.

materiales de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
"�035'p�030°zalas areas de trabajo (area sucia y area Iimpia); y su C

Iimpieza no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
qulmlcos téxicos y las medidas de seguridad que C

deberén adoptar en caso de un accidente.

139



Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser ' V ' �030�030 �030�030
seguros, oerrados y Iimpios. La Fébrica. los _ __ V _�030 ;~ _ _ » J i
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y " NA" ' j v - " �034
descarga deben estar Iibres de heces de péjaros y de _b -. ._ _ y

. evidencia de nidos. 2 I �030~\ ."-
Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un numero adecuado de dispositivos para 0

control de insectos ("lnsectocutores", cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
oonservacion y seguridad. C
No hay fugas de Ilquidos ni cables expuestos o
tuberlas de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado.
Iimpios, lntegros. con sistemas y controles adecuados C

|nfrae5t'-uctug-a_ bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas
Equipos y servicios en movimiento/operacién funcionando

M t �030' t
( an emmlen 0) Todas las Iamparas deben estar funcionando y deben

tener proteccién para impedir contaminacién de C
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabén C

germicida y desinfectante

lim - ios.
Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén

Los procedimientos, instructivos y formatos se -

encuentran al alcance de| operador. Los estandares C
E�030°'té"da'°5�030'9se encuentran actualizados.

Trabajo
La documentacién del periédico de mejora continua C
debe estar completa y actualizada. H

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas NC ::e|_::|t;:?aa::'

de trabajo, pasillos peatonales y de transito de '
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria, Falta colocar
las cuales proporcionan una proteccién total. Los NC guarda a un

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua. lramo,
Ecologia

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar

I la oontaminacion cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
se}401alan|as éreas en donde se requiera el uso C
obligatorio del Equipo de Proteccion Personal
asi 2 nado.

Manos limpias. u}401ascortas. barba afeitado, sin ioyas. C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Personal ractioa buenos habitos hi iénicos �034-
Personal con buen estado de salud. No presenta
signos y sintornas de enfennedad (Diarrea, vémito, C
}401ebre,dolor eslomacal, tos expectorante, ictericia)

. l
PUNTAJE -L9_1_% l 98 108
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: LINEA - REFRESCOS LiQUIDOS

Res v onsable: CV Fecha:

&!l@
Solo hay productos y herramientas en la éreas de

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes o OP tableros y guantes

innecesarios equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo esté sobre maquina
fuera del érea productiva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos. paredes,
pisos, canaletas, sumideros, cortinas. extractores op falta limpiar |as
Iimpios. ventanas

Las Redes de Servicios estén Iimpios. protegidos e
infraestructura�031ldentifbados.

Equipos y Todos los contenedores de residuos sélidos y la zona de
�035 sewicios acopio se encuentran en condiciones adecuadas de

(gjmpieza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de residuos C
solidos son de uso exclusivo por érea y estén
identi}402cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

sistema adecuado de drenaje y eliminacidn de residue. pediluvio E
El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segcm su tipo. �030
Todos los materiales. insumos y producto tenninado C
estén ordenados e identificadas.
Los artlculos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién FIFO

A|macenamjem° El insumo debe estar protegido de la contaminacién
de durante el almacenamiento y correctamente C

Mate;-ja|es/jnsum almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

°tse/::�031::§:;sLos productos tenninados. materias primas. insumos,
envases, empaques. embalajes. productos quimicos de
Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o
parihuelas cumpliendo Ias dlstancias establecidas (cuyo
nivel inferior esta a no menos de 0.20 m de| piso, 0.60 m C 4
del techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde rumas y
paredes), lo que permite el adecuado }402ujodel aire y
actividades de Iimpieza. desinfeccion y control de plagas.
Las parihuelas estén en buen estado. -- .

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,

escobas, recogedores, otros ) estén en sitios accesibles
y en orden en lugares claramente identl}401cados.Los C 4
productos quimicos de limpieza deben ser almacenados

Equipo_ de forma separada de las éreas crlticas (envasado y
productos jarabes) y estar claramente identi}401cados.

quimicos y
magerimes de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra

Iimpieza no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos

quimicos toxicos y las medidas de seguridad que 0
deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser 7 ~ 1 \. _ l V
seguros, cerrados y Iimpios. La Fabrica, |os almacenes . NA . 4..
(bodegas), silos y areas de carga y descarga deben I
estar Iibres de heces de pajaros y de evidencia de nidos. ; �030.~__. �030:;�030�030 .

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar
Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.

Debe existir un numero adecuado de dispositivos para C 4
control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de

conservacion y seguridad. C
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o tuberlas
de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, integros, con sistemas y controles adecuadas C 4

�030�035f"a°5,""°t�035'a'bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas en
Eq�035"_"�031_sV movimiento/operacion funcionando
SeNlCl0S

(Mantenimienm) Todas las Iémparas deben estar funcionando y deben
tener proteccién para impedir contaminacion de producto C

�030 en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C
genniclda y desinfectante

Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén C _
lim - ios.

Los procedimientos, instructivos y formatos se
encuentran al alcance del operador . Los estandares se C

Eslénda}401sde encuentran actualizados.
Trabajo

La documentacién de| perlodico de mejora continua debe C
estar completa y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C 4

de trabajo, pasillos peatonales y de transito de vehiculos
con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
_ las cuales proporcionan una proteccién total. Los C

Se9�035"da_dY equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologia

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C

Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar la
oontaminacion cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
se}401alan|as areas en donde se requiera el uso obligatorio C
del Equipo de Proteccién Personal asignado.

Manos limpias, unas cortas. barba afeitado, sin joyas. GP un operador con

cadenas, celulares uflas no cortadas

un operador con
Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal CP el protector

buoonasal inad.

Uniformecorrectovlimvio Zij
Personal o ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presema signos
y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito, }401ebre,dolor C

- estomacal, tos expectorante. ictericia)

PUNTAJE [91% 1�030 98 108
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: MANTENIMIENTO

Fecha .

Responsable: CV :

Referencia Descripcién 7 esj�024EE
se encuentra

Solo hay productos y herramientas en la a�030reasde gmaiiwgg en

Sin articulos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes NC el area el
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo cual déberia

esté fuera del érea productiva. estar en otra

zona.
Las instalaciones y sus alrededores se encuentran

_ Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos.
panedes, pisos. canaletas, sumideros, cortinas, C

_ extractores Iimpios.

Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e
�031' identi}401cados.

Infraestructura, Todos los contenedores de residuos solidos y la zona
Equipos y Servicios de acopio se encuentran en condiciones adecuadas

(Iimpieza) de Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C

reslduos sélidos son de uso exclusivo por area y
estén identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

- cuentan con pediluvios. Debe haber instalada un
sistema adecuado de drenaje y eliminacién de
residuo.

_ El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segan su tipo.

Todos los materiales, insumos y producto tenninado
estén ordenados e identi}401cados.

Los articulos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién
FIFO

El insumo debe estar protegido de la contaminacién

A'm3°en3mi9nt° '39 durante el almacenamiento y correctamente

/Productos . . . .
terminados Los productos tenmnados. m_atenas pnmas. uneurnos, _

envases, empaques. embalajes, productos quimicos �031
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas .
o parihuelas cumpliendo |as distancias establecidas ' �031
(cuyo nivel inferior esté a no menos de 0.20 m del NA
piso. 0.60 m del techo. y a 0.50 m o mas entre }401las �031�030"�030
de rumas y paredes), lo que permite el adecuado }402ujo
de| aire y actividades de limpieza, desinfeccién y [.1

control de piagas. Las parihuelas estén en buen -
estado. r

Los equipos y materiales de Iimpieza (escobillas,
escobas, recogedores, otros ) estén en sitios
accesibles y en orden en lugares claramente

identi}401cados.Los productos quimicos de Iimpieza C

deben ser almacenados de forma separada de las
Equipo. productos areas criticas (envasado y jarabes) y estar

quimicos y claramente identi}401cados.

'"a?e"a.'e5 de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
"'"p'°za |as éreas de trabajo (érea sucia y area Iimpia); y su C 4

Iimpieza no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C

deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para oolocacion de cebos deben ser
seguros, cerrados y Iimpios. La Fébrica. |os
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y C 4
descarga deben estar Iibres de heces de pajaros y de
evidencia de nidos.

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

' libres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un n}402meroadecuado de dispositivos

- para control de insectos ("insectocutores", cortinas de

aire, etc.). Los dispositivos deben tener un
mantenimiento y Iimpieza adecuados.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado
de conservacién y seguridad. C

No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o
tuberlas de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, lntegros, con sistemas y controles adecuadas C

lnfraestructura. buen mantenrdos y curoados. lI')rs-.posrtrvos de alarmas
Equipos y servicios en movrmrento/operacron funcronando

(Mante"imie"t°) Todas las lémparas deben estar funcionando y deben Una lampara
tener proteccion para impedir contaminacion de CP 2 no funciona
producto en caso de se rompan.

. El
Las estacrones de Iavado de manos cuentan con .. . . . CP d f t nt
Jabén germrcrda y desrnfectante

lim » ios.
Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén

Los procedimientos, instructivos y formatos se

encuentran al aloanoe del operador . Los estandanes C
E$�030?r"d:�034?5�030'9se encuentran actualizados.

ra ago
La documentacién del periédico de mejora continua

. C 4
debe estar oompleta y actualrzada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres

~ �030 de candados y seguros puestos. Se deben delimitar C 4
areas de trabajo, pasillos peatonales y de transilo de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la
maquinaria, |as cuales proporcionan una proteocion C

Seguridad y total. Los equipos eléctricos deben estar pnotegidos

Ecologia contra aua.

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara

evitar la oontaminacién cruzada.

Personal usa adecuadamente |os EPP. Se idenli}401can
y se}401alan|as areas en donde se requiera el uso CP ggnogggzgr V
oblrgatorro de| Equrpo de Proteccron Personal otro com
asr 2 nado.

Manos limpias, unas cortas, barba afeitado, sin joyas, C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Uniforme correcto y limpio _

Personal ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta

signos y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito. C
}401ebre,dolor estornacal, tos expectorante. ictericia)

: 90 3
PUNTAJE % _! 86 96
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREA: ALMACENES

Responsable: CV Fecha:

@@
sobre parihuela

Solo hay productos y herramientas en la areas de de producto se
Sin ar}402culos trabajo. No hay nada encima de maquinas, gabinetes NC evidencia un
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo casco. un

esté fuera del area productiva. tablero y una
casaca.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas, ventanas, techos,

parades. pisos. canaletas. sumideros. cortinas. C
extractores Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios. protegidos e
identificadas.

"If'ae5�034'�035°t�035'_a;Todos los contenedores de residuos solidos y la zona
Eq�035'P�030_�0315Y_ s°""°'°5 de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de

("�035'F"°za) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C
residuos sélidos son de uso exclusivo por érea y estén
identi}401cados.Estos cuentan eon boisa y tapa.

sistema adecuado de drenaje y eliminacion de residuo. 1. ..;_~ ;. t 3

�030 El almacenamiento de los materiales es el adecuado

segtiln su tipo.
Todos los materiales. insumos y producto terminado
estén ordenados e identi}401cados. C
Los arliculos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacién
FIFO

_ El insumo debe estar protegido de la contaminacién
A"�034a"_e�0353""e"t°de durante el almacenamiento y correctamente C
Mat°�0353'e5/'"5�034m°5almacenado. Productos protegidos del sol y la lluvia.

lProductos

lerminados Los productos terminados, materias primas, insumos.
envases, empaques, embalajes, productos quimicos
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o .
parihuelas cumpliendo |as distancias establecidas ;l2ap�030:::::t:':e
(cuyo nivel inferior esté a no menos de 020 m del piso. NC encuentra en 8'
0.60 m del techo, y a 0.50 m o mas entre }401lasde t.
rumas y paredes), lo que permite el adecuado }402ujodel pa '°�030
aire y actividades de Iimpieza. desinfeccién y oontrol de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas, recogedores. otros ) estén en sitios

accesibles y en orden en lugares claramente

identi}401cados.Los productos quimicos de Iimpieza C
deben ser almacenados de forma separada de las

|_=_quip°_ productos _érea§ _crlticas (envasado y jarabes) y estar claramente
quimicos y y Identmcados.

maF°"'a,'e5 de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
"mmeza |as éreas de trabajo (area sucia y érea Iimpia); y su C

Iimpieza no genera contaminacién de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos toxicos y las medidas de seguridad que C
deberén adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser
seguros. cerrados y Iimpios. La Fabrica. los
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y C 4
descarga deben estar Iibres de heces de péjaros y de
evidencia de nidos.

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un numero adecuado de dispositivos para C

control de insectos ("insectocutores", cortinas de aire,
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y
Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservacién y seguridad. C
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o

tuberlas de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,

Iimpios. integros, con sistemas y controles adecuados C
|nfraestfuctu[a_ bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas

Equipos y servicios en movimientoloperacion funcionando

M t �030' t
( an emmlen 0) Todas las lamparas deben estar funcionando y deben

tener proteccién para impedir contaminacion de C

producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabén C

germicida y desinfectante

Las maquinas. equipos y utensilios de trabajo estén
lim - ios.

Los procedimientos. instructivos y formatos se
encuentran al alcance de| operador . Los esténdares C

Es}401ndaresde se encuentran actualizados.
Trabajo

La documentacion del periodico de mejora continua C
debe estar completa y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de
obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo. pasillos peatonales y de lransito de

vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria, �030__~�031v
las cuales proporcionan una proteccién total. Los " �031�031~;

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua. _ V
Ecologia '

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar

la contaminacién cruzada.

Personal use adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso NC 3:a°§ecr::g
obligatorio del Equipo de Proteocion Personal |as orebras
asi 2 nado. J '

Manos limpias. u}401ascortas. barba afeitado. sin joyas. C
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

Uniformecorrectovumvio P
Personal ractioa buenos habitos hi iénicos �024

Personal con buen estado de salud. No presenta
signos y slntomas de enfermedad (Diarrea, vémito, C

}401ebre,dolor estomacal, los expectorante, ictericia)

PUNTAJE __s_§gx, .�030 92 104
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HOJA DE CALIFICACION BPM

AREN SS.HH

Responsable: CV Fecha:

@@
S6lo hay productos y herramientas en la areas de _ .

Sin artlculos trabajo. No hay nada encima de maquinas. gabinetes '
innecesarios o equipo. Todo lo que no se requiere para el trabajo '

esté fuera del area productlva.

Las instalaciones y sus alrededores se encuentran
Iimpios y en orden. Puertas. ventanas, techos.
paredes. pisos. canaletas, sumideros. cortinas. C

extractores Iimpios.
Las Redes de Servicios estén Iimpios, protegidos e
identi}401cados.

'"_f'3e5"�035°t�035'f3gTodos los contenedores de residues sélidos y la zona
Eq�034'P�030_�0315V_5°'V'°�030°'-�034'de acopio se encuentran en condiciones adecuadas de

('"'"P'eza) Iimpieza y mantenimiento. Los contenedores de C
residuos sélidos son de uso exclusivo por area y estén

identi}401cados.Estos cuentan con bolsa y tapa.

cuentan con pediluvios. Debe haber instalado un

sistema adecuado de drenaje y ellminacion de residuo.

El almacenamiento de los materiales es el adecuado
segun su tipo.

Todos los materiales, insumos y producto terminado
estén ordenados e identi}401cados.
Los artlculos estibados estén rectos. estables y no
presentan riesgo de volcadura. Adecuada rotacion

. FIFO

_ El insumo debe estar protegido de la oontaminacion
A'"�030a"_°"a�031"�031°�034�030°de durante el almacenamiento y correctamente
Mat°"a'°5/'"5"'�034°$almacenada. Productos protegidos del sol y la Iluvia.

lProductos

terminados Los productos tenninados. materlas primas, insumos.
envases, empaques, embalajes, productos quimicos
de Iimpieza y control de plagas se estiban en tarimas o

parihuelas cumpliendo las distancias establecidas
(cuyo nivel inferior esta a no menos de 0.20 m del piso.

' 0.60 m del techo. y a 0.50 m o mas entre }401lasde
< rumas y paredes). lo que pennite el adecuado }402ujodel

V aire y actividades de Iimpieza. desinfeocion y control de
plagas. Las parihuelas estén en buen estado.

Los equipos y materiales de Iimpieza ( escobillas,
escobas, recogedores. otros ) estén en sitios
accesibles y en orden en lugares claramente

identi}401cados.Los productos quimicos de limpleza C
deben ser almacenados de forma separada de las

Equ;p°_ prwumos areas crlticas (envasado y jarabes) y estar claramente
qulmicos y identi}401cados.

maFe"a.'e5 de Los materiales de Iimpieza son de uso exclusivo patra
""�030p�030ezalas areas de trabajo (area sucia y area Iimpia); y su C

Iimpieza no genera contaminacion de los alimentos.

Se cuenta con hojas de seguridad de los productos
quimicos téxicos y las medidas de seguridad que
deberan adoptar en caso de un accidente.
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Los dispositivos para colocacion de cebos deben ser

seguros, cenados y Iimpios. La Fabrica. los
almacenes (bodegas), silos y areas de carga y NA ' -
descarga deben estar Iibres de heces de pajaros y de _ __ ;_; L,
evidencia de nidos. ' " ' ' ' '

Control de Plagas Las areas de proceso y almacenamiento deben estar

Iibres de insectos y de evidencia de sus actividades.
Debe existir un numero adecuado de dispositivos para

control de insectos ("insectocutores". cortinas de aire.
etc.). Los dispositivos deben tener un mantenimiento y

' Iimpieza adecuadas.

Las instalaciones y maquinas estén en buen estado de
conservacion y seguridad.
No hay fugas de llquidos ni cables expuestos o

. tuberlas de aire desgastadas.

Sistemas Electricos deben estar en buen estado,
Iimpios, lntegros, con sistemas y controles adecuadas C . 4

|nf.-aesgmcgu.-3�030 bien mantenidos y cuidados. Dispositivos de alarmas

Equipos y servicios en movimiento/operacion funcionando

M t �030�030t
( an emmlen 0) Todas las lamparas deben estar funcionando y deben

tener protecclén para impedir contaminacion de C
producto en caso de se rompan.

Las estaciones de Iavado de manos cuentan con jabon C
genniclda y desinfectante

Las maquinas, equipos y utensilios de trabajo estén _
lim ios.

Los procedimientos, instructivos y fomnatos se
encuentran al alcance del operador . Los esténdares C

E5�0303"�0343"35de se encuentran actualizados.
Trabajo

La documentacion del periodico de mejora continua
debe estar completa y actualizada.

Los pasillos y las salidas deben estar Iibres de

obstaculos. Las puertas de salida deben estar Iibres de
candados y seguros puestos. Se deben delimitar areas C

de trabajo, pasillos peatonales y de transito de
vehiculos con barandal o franja amarilla.

Se cuenta con guardas de seguridad en la maquinaria,
Ias cuales proporcionan una pnoteccién total. Los

Seguridad y equipos eléctricos deben estar protegidos contra agua.
Ecologla

Los pasillos y las areas productivas estén claramente
delimitados con el color adecuado. C
Las instalaciones intemas estén dise}401adaspara evitar
la contaminacién cruzada.

Personal usa adecuadamente los EPP. Se identi}401cany
se}401alanlas areas en donde se requiera el uso
obligatorio del Equipo de Proteccion Personal
asi nado.

Manos limpias. u}401asconas. barba afeitado. sin ioyas.
cadenas, celulares

Uso correcto de la Co}401ay Protector Buconasal

unsrorme Izmunj
Personal - ractioa buenos habitos hi iénicos

Personal con buen estado de salud. No presenta

signos y slntomas de enfermedad (Diarrea, vomito,
}401ebre.dolor estomacal, tos expectorante. ictericia)

PUNTAJE [golf «:0 40
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ANEXO 3: ENTREVISTAS

ENTREVISTA COLABORADORES: MODELO PARA LA MEJORA CONTINUA DE LA
CALIDAD EN EMPRESAS DE BEBIDAS GASIFICADAS. CASO ELMA S.A.

Objetivo: identi}401carlas necesidades para elaborar el modelo de mejora continua de
Iocalidad en ELMA SA, desde la perspectiva de los colaboradores.

En el presente a}401o:
1. Ha aplicado alguna mejora en su trabajo: Si ( ) No ( ). Cuando fue Ia aitima

2. g,Acostumbras comunicarie a| jefe inmediato tus ideas 0 sugerencias respecto a
mejoras?.

3. De las siguientes herramientas, marque |as que haya aplicado a través de su vida

laboral.

( ) Diagrama Ishikawa.
( ) Lluvia de ideas.
( ) Pareto.
( ) Six Sigma o( ) Lean sigma.
( )Otros,

4. Ha participado en la metodologia Kaizen en esta empresa: Si ( ) No ( )

5. Que Ie parecibz Ma|o( ) Reguiar( ) Bueno( ) Exce|ente( ),
¢;Por qué?

6. La metodologia Kaizen funciona adecuadamente en su area de trabajo:

Si ( ) NO( ).
¢',Por qué?

7. En caso no haya funcionado adecuadamente, ga qué se debié?
( ) seguimiento. A
( ) Responsabilidad.
( ) Presupuesto.

�031 ( )Otros,

Fecha:
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ENTREVISTA JEFES_GERENTES: MODELO PARA LA MEJORA CONTINUA DE LA
CALIDAD EN EMPRESAS DE BEBIDAS GASIFICADAS. CASO ELMA S.A.

Objetivo: identi}401carlas necesidades para elaborar el modelo de mejora continua de A
localidad en ELMA SA, asi como identi}401car|os recursos con los que cuenta, desde Ia
perspectiva de| nivel ejecutivos (jefes y gerentes).

En el presente a}401o:
1. El personal a su cargo Ha aplicado alguna mejora en su trabajo: Si ( ) No ( ).

Con que frecuenciaz.................................

2. El personal a su cargo le comunica ideas 0 sugerencias de mejoras: Si ( ) No ( ).

3. De |as siguientes herramientas, marque |as que haya aplicado a través de su vida

laboral.

( ) Diagrama Ishikawa.
( ) Lluvia de ideas.
( ) Pareto.
( ) Six Sigma o( ) Lean sigma.
( )Otros, Especi}401que:

4. Ha participado en la metodologia Kaizen en esta empresa: Si ( ) No ( )

5. Que le pareciér Malo ( ) Regu|ar( ) Bueno ( ) Excelente ( ),

gpor qué?

6. La metodologia Kaizen funcioné adecuadamente en su area de trabajo:

Si ( ) NO( ).
gpor

7. En caso no haya funcionado adecuadamente, (,3 qué se debié?
( ) Seguimiento.
( ) Responsabilidad.
( ) Presupuesto.
( )Otros,

8. Como Jefe o Gerente de area, puedes proporcionar 2 h por semana dentro del

horario de trabajo: Si ( ) No ( ). O cuanto tiempo como maximo puedes proporcionar

a tus colaboradores:

9. Su area cuenta con presupuesto para implementar proyectos de mejora:

Si ( ) NO( )

Fecha:
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ANEXO 4:
ANALISIS DE CAUSA RAiZ: INDICADOR DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) NO LLEGA AL OBJETIVO.

lncumpllmiento de

\. Iimpieza y rnantenlmlent
\ dela Infnestructurad

infraestructura  

. , 3

\' \ No hay un plan delimpleza

\ y mantenimiento de
�030 inftaestructura -
\\ _

. \\

�030,3 Indicador de BPM no

persona: nueva no / No todo e0 personal '

fue capacitado en.ia._W,,._ _¢,, antiguo fue capacitado en

Inducclbn. V / el presente a}401o.

Personai desconoce las BPM

E E -» -E» ~ -» = V » - - Fecha:0S)UN2D14�024

Del anélisis de causa raiz se obtiene Ias siguientes causas raices:

o No hay un plan de Iimpieza y mantenimiento integrado de la

infraestructura, ni un responsable general, depende de cada area.

- Personal que labora en planta no esta sensibilizado con las BPM porque

no fue capacitado o informado adecuadamente.
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AN EXO 5:
PROGRAMA DE RELANZAMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM).

Por temas de con}401dencialidad,se han omitido los nombres de los
responsabies y se han colocado los cargos, asimismo se han omitido Ias
fechas de ejecucién. Nota: Se utilizé el pe}401édicode mejora continua para
el programa.

D FECHA F ECHA
N CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES RESPONSABLE EJECUTORES PROPUESTA REALIZACION

Dise}401ode Logotipos e informacién para banners . .

(cafetln/Comedor), comunicado A4 para vitrinas Gerente de Eguifo de ciudad�031
1 . . . . . Drseno y

(25), fondo de escrrtono (1), comunicado por Comumcacoones .
comunlcacuones

correo.

2 Compra de banners y papei de colores. Gerente de Compras
Comunicaciones

Compra de manuales de buenas précticas. Jeff! de Gestién de Equipo de Calidad.
Calrdad

Campa}401ade intriga (Papel de colores repartidos a Jefe de Gestién de Equipo de

la salida de 5x5cm Calidad Comunicaciones

Difusién de banners, A4 y fondos de escritorio Gem�034?de_ Equipo e .
Comumcacnones Comumcaclones

1 Designar responsables por areas, segan plano de la Todas las Todas las
pianta. Gerencias. Gerencias.

2 Validar acrividadea de| master de Limpieza y Todas las Todas las Jefaturas

mantenimiento de la infraestructura Gerencras.

Validar frecuencia de| master de mantenimiento e Todas las
3 . . Todas las Jefaturas

mfraestructura Gerencias.

Empresa

Coordinar con empresa tercerizada de servicios de Jefe de Seguridad Tercerizada de

lim pieza, las actividades segfm nuestro master. Integral servicios de

Limpieza

Verificar cumplimiento de Programa semanal y Jefe de Seguridad Auxiliar de

mensual de LIMPIEZA. Integral Seguridad Integral
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D FECHA FECHA
N CRONOGRAMA RESPONSABLE EJECUTORES PROPUESTA REAUZACION

I Capacltaclén: Charlas de 5 mlnutos de Lu a VI Jefe de Planta Epugggeros de

Jefe de Planta/Jefe Jefe de Planta/Jefe

1 Seleccionar padrinos (Auditores intemos) por Iinea de Gestién de de Gestion de
Calidad Calidad

Jefe de Planta/Jefe

. . de Gestién de Recopilaciénz
2 seleccionar temas para charlas de 5 mmutos (25 Calidad/Gerente Analista de

charlas) _ _
de Seguridad mejora.

Integral

3 Difusién (charlas, comunicacién por correo, Jefe de Jefe de

murales) Comunicaciones Comunicaciones

Gerentes/Jefe de

1 Convocatoria a Supervisores de Iinea para la Gestlén de Analista de Mejora
presentacién del proyecto Calidad/Jefe de continua

Planta

2 Convocatoria a auditores internos para la Jefe de Gestién de Analista de Mejora

presentacién del proyecto Calidad continua

3 Ambientacién de la Sala para la presentacibn Gerente de Coordfnaqor de
Recursos Humanos Capacltaclén.

Gerente de

. Gerente de Recursos
Presentacnén del proyecto y de |os padrinos. Humanos, Gerente

.Recursos Humanos .
de Calidad y

Country Manager.

Actualizacién de| formato de BPM (Planta y Jefe de Gestién de Analista de Calidad
1 . . . . .

admmlstratlvo) Calidad - lnoculdad

lnspecciones Bimensualesz Un m�030e:s:inspeccién, Anausta de calidad Equipo de
segundo mes: seguumuento. Partucnpantesz mocuid d dit BPM

Auditores uso, HACCP y BPM. 3 3�034°'e�030
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PLANTA I �024GASIFICADAS

ALMACEN ES (INSUMOS Y PRODUCTO TERMINADO GASEOSAS)

TRATAMIENTO DE AGUA GASEOSAS

JARABES (SIMPLE Y TERMINADO)

TETRAPAK: NECTARES �030

LINEA 9: REHIDRATANTES I

LINEA 20: REFRESCOS LIQUIDOS.

LINEA 4 Y 19: AGUAS

LINEA 21: GASIFICADAS

ZONA DE ETIQUETADO (TODOS LOS PRODUCTOS)

SALA DE LLENADO (TODOS LOS PRODUCTOS)

ZONA DE EMPACADO (TODOS LOS PRODUCTOS)

SALA DE FUERZA PLANTA GASEOSA (MANTENIMIENTO)

PLANTA GASEOSAS (LIMPIEZA VARIOS INCLUYE ADMINISTRATIVOS)

PLANTA II - CERVEZA

ELABORACION CERVEZA

ENVASADO CERVEZA

ALMACEN AZUCAR (CERVEZA)

ALMACEN PRODUCTO TERMINADO CERVEZA

HOT FILL (ZONA CERVEZA)

�031 LINEA 22

OSMOSIS

CALDEROS

TRATAMIENTO DE AGUA CERVEZA

SALA DE FUERZA PLANTA CERVEZA

LINEA DE HIELO

PLANTA CERVEZA (LIMPIEZA VARIOS INCLUYE ADMINISTRATIVOS)

ZONAS EXTERNAS AL PROCESO PRODUCTIVO

INYECCION (DENTRO DE LAS INSTALACIONES)

ALMACEN MAXON (FUERA DE LAS INSTALACIONES)

ALMACEN MECHITA (FUERA DE LAS |NSTALAC|ONES)

OFICINA DE VENTAS (FUERA DE LAS INSTALACIONES)
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ANEXO 8:
VALIDACIONES DE ENTREVISTAS

UNIVERSIDAD NAccoNAL DEL CALLAO
FACULTAD DE INGENIEREA ouIMJcA_

FICHA PARA LA VALIDACICIN DEL CUESTIONARIOVDE ENCUESTA

1. mos DEL ESPECIAUSTA QUE REALIZA LA VALIDACION

Nombre y apellidos: JuIio�030R'eyna!doMarroquin Quijandria. .

Maximo gradoacadémioo alcanzado: Master.

Especi'aIidad: Maeshia ensistemas de Calidad yT-�030roductividad(fecnolégioo de

Monterrey).

Institucién donde labora: AJEPER "S.A

ll. DATOS DELA TESIS

�030Thule:-Modelode gestién para la mejora continua de_Ia'balidad-énempresas de

bebidas,gas'r}401cadasI.Caso: ELMA SA. '

Problema: ,;como debe ser el modeio de gestién. para la mejora continua de la.

calidad para ELMA SA?�031

Sub problemas:

a") gcuéles son 1as necesidades que permmrén elaborar el modelo _de gestién para

'13 mejora con}401nuade la calidad para ELMA SA�030?

b) _g,Cuéles sonios -recursos-que dispone ELMA SA para 'e1aborar el modélo_ de

gestién para la mejora continua de'_ la calidad?

m. unos �030DELCUESTIONARIO DE LA�031ENTREVISTA

El objetivo del cuestionarig do la entrevista: Identi}401carlas necesidades para�030
elaborar el m_od_e_lo _de gestidn para la mejcra continua de la caiidad para ELMA SA,
y los recursos que dispone; desde la perspectiva de los colaboradores, jefes .y
gerentes,
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Problemas que se. reiacionan con el cuestionario para Ia entrevista: sub
problema a y 1:. es decir se relacionan las variables Y y Z identificadas,_ lo�031que impnca
identificar tas necesidades para eiaborar en modelode gestién para la mejora continua
de Ia calidad para ELMA SA,-y los recursos que se tienen.

IV. CUADRO DE~VALlDAC!6N DEL CUESTIONARIO

Marcar con un check ( xi ) donde considere que corresp0nda:.

;Exigem:ias para ia validacién de -cuestionario para CUMPLE cumgm
la entrevista. _ .

1. El objetivo del c_:uestion'ario: tiene relacién con uno 0 Si -�030�024»
mas problemasdei groygclo de investi acion. .

2. El ob'§tivo dei cuestiohario eslclaro" entendibte. �030 S W .-

- 3. .L.asinst1uccion�031esquevse dan en el cuestionario son Si M -
clarasf �024 . . __.

4. Las preguntaé del cuestionario guardan relacién 3. Si .~-
oon su~ob'etivo.A _' �030ML _

5. Las preguntas tienen secuencié léica. _$i 9 _ " �030

. 6. Los encuestados tienen capacidad para dar �030 Si. -
res - uestas validas. _

7-. Nose tienen raguntas desconockias. Si _ _ " A_

8. Etcuesiionariu es con}401abiepara los propésitos de ' Si -
_ la inves}401gacién. _ W . __ _

FIRM A EL VALIDADOR
Julio Marroquin Quijandria.
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ENTREVISTA counoRAoon£s:;Mo'b'm'2 PARA LA '~'u:Jo_nA CONTIN_UA'_ 0; LA -cnuoma en EMPRESAS-
DE�0308EBID'ASG'A5an'cApAS. -caso EgMA'_'S.'A.

�254n.el;'n"e5en�030te,a}401o: I

1. Ha aplicado alguna mejora en sutrabajo; siV( ) No (�031).cua_nd9.fueIa altima

VEZI...;;.;...,;,.......v.._,-...;.....:..~..,-.3-y_._.:..._f_.,;:.._n

»; 2. alttostumbras camunicarlealjcfe�030inrnediétdjtusidéas.-6suggterecbasxespectoa"�030ej°1'aS_?c5i(- ).

_ No! I

--' '3. De las siguientes herramientas, marque ia§._q-;g_e haya ,ap!_I_caVdb, a vavés de 'su _vfda Iaboral.
�031 ( )Diagrama8shika�030w�030a.

'; I )U_uvia d_cIdeas.

_ _ T 1 )P'an§!0�030.
1 i " (' )SixSi'gmab{ nearasigma,

�030 ( )Otros, igpecifiquez

: '_-' 4. �030Hapattégipado enia metodologia Kaizen e?&"e;t'a empresa} -Si '( -[ N�030¢.()

 - _�030-Va5. male narecié: Maiol '); Regulad ); Bucnbi )_ Excelentél ). épor qué?

'6, nuzn.mi_oIogta,katzenfui-ocibhé adeémwgjamente en_vsu érea de_xr;_+bajo: 5:�0311. 3 Not ). {por qué?

�031.A. "7; }401}401casonohay-a.funcionadoadec1:adame11te,;_a�030quéscdcbio?

(- 1) Seguimie}401tc;

( )Responsah_iIidagi.

(' I_)Pr_esupueste.

( )Otros, Esbeciiiquez

Fecltaz
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ENTREVlSTAJEFES_GERENTE§: MODELO PARA tn MEJORA CONIINUA DELA CALIDAD EN EMPRESAS DE-
BEBIDAS GASIHCADASL "CASO ELM/\ SA.

in e! presente a}401n;

1. U FFET50113�0305�03150 CDYEO H6 aplicado alguna meipra_e31»su ttabajm}402si( �030.1. NO( }. Con que '

frccuenciaz.........;'...................;.._

2. El personal a su cargo la». cdmunica itieas .0 suge.�031enc3asde mejoras: Si '1 1 No ( J.

_3. De':|'as7 siguientes-herramientas, marque fasq:a'.se!1aAy-a aplicado a través de su vida laborai.

V {V )" Diagrama Ishikawa.

X ) Lluviade ideas.

. .( ) Pareto.

~ ' ( _) Six Sigma oi )1.ean sigma.�030

V ( _) Otros, Especi}401que:

I 4. Ha panicipadc }401nlénnetadologia Kaizen en esta enip.-esa: 5:�030A( 1)�030Not )

5. Que.-.19 paieciéz Mal0_( ') ReguIar{ ) Bueno( } '-Excelente! ); mo: qué�030?

6. La metodologia -Kaizen %u:_1cion_<3 adecuadamente en su éreaxie trabajo: Si ( _)�031 No�030(_i), ¢'pc-(qué?

7. En�034c'aso'no~hsvefuncionado'adecuadamenf§;_;a qm_�031=.,_se d_ebi_6_-?

( )'Saguiunient<_J_._

?( ) Responsabi}401dad. �030"

( Wresugiuesto. - < ,

( '5 otros, Especi}401que:

8. como Jefe o Gerente de éfea, puedes proporcionar 2 h "por semana dentro del horario de trabajo: Si

{ _) N9 [ ). 0 cuanto tiempo como mémmo puedes proporciona"! 2 tus colabdrédores:

9. Su-érea cuehta conpresupuesto paraimplemcntar proyectos rig meiora: Si ( ;) No [ )

FéCh53_ ..,...'....,;V.;._...;;.... ...= r
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO"

FACULTAD DE INGENIERIA QUIMICA.

lnstituio de investigacién de lng. Quimica.

FICHA PARA LA VALIDACION DEL CUESTIONARIO DE ENCUESTA

I. DATOS DEL ESPECIALISTA QUE R}402 AUDA§|0{

Nombre y apellidos:

Maximo grado académica alcanzado;

Espacialidadt wk

Institucién donde iaboraz. »

Il_. DATOS DE LA TESIS _

Tltulot Modelo de geslién para la mejora continua de la calidad en empresas de

bebidas gasi}401cadas.Case : ELMA SA.

Problema: g,C6rho debe ser etmndelo de gestién para la mejora continua do ta

v calidad para ELMA SA? �030 _

Sub prbblemas: ' » �031 4 �030

_a) g,Cu_é|es son las necesidades que permitirén efaborar el modelo de gestién para

�030 ' la mejqra continua de la calidad para ELMA SA?

" b) g,Cuéles son los recursos que dispone ELMA SA para elaborar el modelo de

' ' geslién para lavmgjora continua de la calidad?

�030 my DATOS DEL cuesrtomxaso DE LA ENTREVISTA

f E! objetivo de_! cuestionario de la entrevista: Identi}401carlas necesidades para

V etaborar el modelo de gestién para la mejora continua de la calidad para ELMA SA.

y los recursos�030que dispone; desde la perspectiva de los colaboradores, jefes y
gerentes; _ V V .�024 �030
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' -Problemas que se relaéionan con el cuestionario para la entrevista: sub
_ problema a y 1:, es decir se relacionan las variables Y y_ 2 identi}401cadas,lo que

implica identi}401carlas necesidades paw elaborar el modelo de gestién para Ia
mejora continua de la calidad para ELMA SA, y Ios recursos que se tienen.

_ IV.�031CUADRO DE VALIDACION DEL CUESTIONARHD

. Marcar con un check ( 4 ) donde considera que corresponde:

. . . 7 . .. . . T T �030 NO '
.. Emgencuas para la valldaclén de cuestionario para CUMPLE CUMPLE

. la entrevista. A » T _ ___~

1. El objetivo del cuestionario, tiene relacién con uno o -
V més roblemas deI~ro eclo dejnvestiaclén. __'_

Z . 2. El ob�030e}401vodel cuestionario es claro y_§[u_t_e_qgi_ble. -

3. Las instrucciones que se dan en el cuestionario son I
ciaras. H T V

A 4. Las preguntas deI cuestionario guavdan relacibn
- _ __ con su ob'etivo. ' _

_ . 5. Las reuntas tienen secuencia Iéica. 7 . wm_ _

6. Los encuestados tienen capacidad �030paradar 1/ I
resuestas validas. _ T_ M

A H. 7. No se tienen - untas desgonocidas. f_:___w

I 8. E1 cuestionario es confiable para los propésitos de 1/ '
T la irwestiacién.

 ('4
FIRMA D v LIDA R
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ENTREVISTA COLABORADORE5: MODELO PARA LA MEJORA CONNNUA DE_LA CALIDAD EN EMPRESAS

DE BEBIDAS "GASIFICADAS. CASO ELMA S.A.

En el presente a}401o:

1. Ha aplicado alguna mejora en su trabajo: Si { ) No( ). Cuando fue'la éltima

2. uicostumbras comuniéarle at jefe inmediato tus ideas 0 sugerencias tespecto a mejoras?. Si I }

NO( )

3. De |as siguientes herramientas. marque las que haya aplicado a través de su-vida laboral.-

_ ( )Diagrama Ishikawa.

_ . ( ) Ltuvia the ideas.

( ') Pareto.

}402 " ( )Six Sigma,o( )Lean'sigma.-

_ V �034 ( 1 otros, Especi}401que: �030

' 4. Ha partipipado enla metodolagia Kaizen en esta empresa: Si ( ) No ( )

" 5. Que le pareclé: Mala { ) Re,gular( ) Bueno( ) Excelente�031(), {por qué?

. 5." V ' _ 6. La metodologia Kaizen funcioné adecuadamente en su érea de trabajo: Si [ 3 No{ 1, {par qué?

2 . V ' 7. En caso no haya funcionado adecuadamente. aa qué se deblé?

( )SeguImIento.

' V - {_ ikesponsabilidad.

. ' ( )Presupuesto.

_�031 ' ( )Otros, Especi}401que:

�030 Fecha:
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En el p_rcscmte a}401n;

1. E! personal a su cargo Ha aplicadoalguna mejora en su trabajo: S5 { ) No { J; can que

frecuencia:..;.;,.....,................,...;

2. �030Sipersonal a su cargo wlcomuniigéa ideas 9 sugevencias de mejoras: Si ( ) No( ).

' . 3. De �030Iassiguientes herramientas. marque Ias que haya apiimdo a través de su vida Iaboraz.

�030_ I _)-Diagrama ishikawa.
I { ) Lluvia de-ideas.

5�030 I )_Far::to.

( 15!)! Sigma o( '1 Lean sigma.

' �031 ( )Otros, Especi}401que:

- 1 4. Ha participado en fa mctodoiogia Kaizen en esta empresa: Si�031( ') No ( J

» _ . '_ 5. Que le pa_rez:�030o6:Malo( ) R'eguIér'( ) Bueno( ) 'Exceiente( ). éoor qué?

,_ 6. La metpdolbgia Kaizen funcioné adecua�030d�030amemeen su 5:93 de trabaio: Si ( 3 No ( ), }401porqué?

: . : V 7. En caso n"(_> haya funcionado, adecuadamente, ea quése drahic}401?

' ' ' �031 ( )Se'guimiento.

. I _ ( Htesponsabiiidad.

' _. _ ( )Presupuesto.

I ( _)0tros,_

8. Como Jefe a Gerente de airea, puedes proporcionar 2 h por semana dentro de| horario dc trabajo: Si

�030 A ' ( }NO ( ). 0 cuanto tiempo como méximo puedes proporcionar a tus ooiaboradoresz

9. Su éyea»-cuenta con presupuesla para imptemevntar proyectos dc meiora: SI 1 ) No{ }

�030 4�031.' VFécha:......,....................
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