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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion no experimental, se realizd6 en la Empresa
comercializadora de productos para la nutricion animal Battilana Nutricién S.A.C, ubicada
en Calle Gamma 216 — Callao; el cual tiene como objetivo presentar una propuesta de

mejora para el proceso de produccion de los nicleos alimenticios, basado en la filosofia 5S.

Los nucleos alimenticios son elaborados una vez que los especialistas del departamento
técnico han asesorado a los diversos clientes indicandoles que insumos mezclarse a través
de formulaciones que ayuden a incrementar el rendimiento en sus animales. Por lo que la
empresa Battilana Nutricion ha encontrado un segundo nicho de mercado que se ha
desarrollado gracias a las visitas que los especialistas técnicos y de ventas han realizado en

las granjas, donde han captado clientes, los cuales se veran méas adelante en el trabajo.

Para poder determinar la propuesta de mejora fue necesaria la utilizacion de herramientas
como la de Ishikawa, la cual determin6 el problema principal a atender asi como las
principales causas que se generaban. Ademas se empled un cuestionario y una lista de
verificacion sobre las 5S que ayudo a observar como podria dicha metodologia proponer

pautas para implementarlas en dicha empresa.

Finalmente se concluye que hace falta aplicar esta metodologia ya que gracias a esto, va a
ayudar que se mejore la calidad en la empresa y generar una mayor motivacion e

integracion por parte del personal que trabaja especialmente durante el proceso productivo.



CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1 Planteamiento del problema

La falta de una filosofia de calidad dentro de la empresa Battilana Nutricion SAC hace que
los responsables de produccién no tengan un control sobre los procedimientos efectuados
durante el proceso. Situacion que se complica dada la mala comunicacion entre las areas
involucradas (almacén, logistica y produccion), las mismas que generan un retraso general
en los tiempos programados para la entrega de pedidos.

Para entendimiento del problema, primero deben ser identificadas las causas que la originan.
Por ello se empleara el diagrama de Ishikawa, el cual representa graficamente las relaciones
multiples de causa - efecto entre las diversas variables que intervienen en el proceso.

En la presente investigacion se propondré un disefio que aplique la metodologia de las 5S, la
que pretende mejorar la calidad de los procesos en el area de produccion y consecuente

aumento de la eficiencia y eficacia de la misma.

1.1.1 Descripcion del problema

La competitividad marcada en las organizaciones durante las Gltimas décadas, la
globalizacion de las industrias y la innovacion constante en todas las actividades, hacen que
estas generen acciones que les permitan afrontar satisfactoriamente cada situacion
planteada.

La productividad es uno de los pilares fundamentales de la competitividad de las empresas,
por tal motivo, garantizar la buena calidad en los procesos que componen la produccién es
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el norte de cada una de esas acciones emprendidas en las organizaciones, de alli la
tendencia que engloba a la mejora continua y la mejora tecnoldgica en funcion del
incremento de la productividad como actividad cotidiana en las organizaciones de alto

desempefio.

En la actualidad, Battilana Nutricion S.A.C es una empresa que comercializa productos para
el sector animal. Existiendo dos tipos de productos que ofrecen a los clientes, en mayor
escala se tiene la Harina de Soya y Torta de Soya que son importadas desde Bolivia; esta
viene en sacos de 50 kilos teniendo una mayor demanda a nivel nacional, ya que se podria
decir que le genera una mayor rentabilidad a la empresa.

Por otra parte se tienen los nicleos alimenticios que se producen en la empresa, a los cuales
nos referiremos en dicha investigacion ya que son el pilar del presente trabajo, estos ntcleos
son preparados de acuerdo a las especificaciones y requerimientos de cada cliente. Para la
obtencidn de estos ndcleos se han mezclado diversos insumos que la empresa importa. Estos
clientes han sido seleccionados de acuerdo a las visitas técnicas que han realizado los
profesionales del departamento técnico a las diferentes granjas.

Luego junto con el area de ventas se determind cuanto se podria ofrecer en volumen a los
diferentes clientes. El departamento técnico realiza la formulacién de los diferentes nlcleos
a producir explicandoles a los clientes sobre los beneficios que estos traerian para sus
animales.

Posteriormente una vez formulado los nucleos a producirse, serian destinados al area de
logistica, la cual se encargara de ingresar en el sistema los diversos lotes de produccion por

cliente y de realizar las diversas coordinaciones con las areas de produccion y almacén.



Estos lotes de produccién son presentados en un formato de orden de produccion
(ANEXOS. Dichos ndcleos a producirse por orden de produccion, para poder optimizar la
mezcladora debe de mezclarse a una capacidad de entre 350 y 360 Kg, pero algunos clientes
requieren menor cantidad por lo que no se estd obteniendo una éptima capacidad de
produccion y por ende una mala calidad de produccion. Ademéas se observa que los
operarios del area de produccion tienes que recoger sus propios materiales para el mezclado

generandose retrasos y pérdidas de tiempo.

Battilana Nutricion cuenta con los siguientes clientes donde se muestra la cantidad de sacos

que se producen en el cuadro siguiente:

CUADRO N° 01. Cantidad de sacos de produccion periodos Enero a Diciembre 2013

Cliente Ene Feb Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic | Total sacos
Comedero 638 805 | 1034 | 890 | 695 | 757 | 683 | 617 | 720 | 643 | 650 | 680 8812
Agrovet 40 36 37 45 30 26 | 22 | 15 | 24 | 25 | 26 | 24 350
San Bartolo 120 124 110 | 109 | 130 | 110 | 140 | 120 | 130 | 110 | 120 | 112 1435
Nutrimax 0 55 0 55 0 55 0 0 55 | 55 0 55 330
Richard Mena | 22 10 0 22 10 0 0 20 | 30 | 22 | 30 | 22 188
Toropampa 0 75 95 50 0 0 110 | 115 | 85 75 605
El Molino 0 0 0 130 0 54 | 45 0 94 | 82 | 80 | 94 579
Pampas sur 0 0 0 0 0 0 0 37 37 | 37 | 37 | 3 185

Elaboracién propia

Fuente: Battilana Nutricion S.A.C (2013)

Este cuadro muestra las cantidades totales de sacos de nucleos alimenticios producidos para
los diferentes clientes durante los meses de Enero a Diciembre del afio 2013. Como se
puede apreciar aqui que el mayor consumidor de estos nlcleos vendria a ser el Comedero

con un total de 8812 sacos y se observa de la misma manera al cliente Pampas Sur con una



produccion de 185 sacos, esto ultimo debido a que es un cliente nuevo que ingresa a partir

del mes de Agosto del mismo afo.

1.1.2 Formulacion de Problemas
1.1.2.1 Problema principal
e ;Qué causas conllevan a la realizacién de procedimientos que no contribuyen en
el optimo desempefio en los procesos productivos en la empresa Battilana

Nutricién S.A.C?

1.1.2.2 Problemas secundarios

¢Se tiene claramente definido el proceso de produccion?

e ;Queé criterios utilizar para una buena seleccion del personal?

e De qué manera se puede optimizar el uso completo de la capacidad de la
mezcladora (tolva)?

e Cudles son los procedimientos a considerarse para la elaboracion de un plan de

trabajo, cuyas actividades puedan ser ejecutadas eficientemente por el personal?

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo general
Proponer una mejora en el area de produccion basado en la filosofia 5S, que permita

garantizar la calidad de los procesos a la empresa Battilana Nutricion S.A.C.



1.2.2 Objetivos especificos
e Definir el problema en el proceso de produccion
o Determinar las acciones a llevar a cabo para el adecuado uso y mantenimiento
de la mezcladora (tolva) en el &rea de produccion.
e Definir la manera de seleccion del personal, para asegurarse que las personas
contratadas tengan las competencias requeridas.
e Identificar los procedimientos para la elaboracion de un plan de trabajo y

asegurar la correcta ejecucion de los mismos.

1.3 Justificacion

Debido a la gran demanda en el sector de Nutricion animal en el medio local, las diversas
empresas buscan obtener productos de calidad que les garanticen un adecuado régimen de
alimentacion para sus animales.

Por ello, el presente trabajo tiene como finalidad elaborar una propuesta de mejora en los
procesos de produccion de nucleos alimenticios, mediante las 5S y lo que a su vez repercute

en un incremento de la productividad, disminucién de tiempos y costos.

1.4 Importancia

La importancia de la presente investigacion radica en su contribucion positiva al esquema
actual de trabajo, ya que mediante la aplicacién de la misma se lograra que la empresa
Battilana Nutricion S.A.C. mejore los procesos de produccidn, generando asi fortalezas para

una participacién competitiva en el mercado local.



1.5 Limitaciones

Debido a que el espacio fisico del area de produccion es pequefio, no se pueden producir
mayores volimenes, haciendo que se demoren los plazos de entrega de los diferentes
productos terminados que ofrece Battilana Nutricion S.A.C. a sus clientes.

Por otro lado, la carencia actual de un registro de la informacion no permite el analisis y

evaluacion del desarrollo de las actividades.

CAPITULO II. REVISION DE LITERATURA

2.1 Antecedente de la investigacion

Las organizaciones industriales con el transcurrir del tiempo se han visto en la necesidad de
mejorar continuamente los procesos productivos, utilizando todos los recursos disponibles
al maximo, para asi mantenerse y competir en el mercado actual.

Es por ello que han surgido innumerables investigaciones o estudios de diversos autores,
postulando nuevas tendencias acerca del mejoramiento de procesos que se reflejan en la
satisfaccion de las exigencias del cliente.

A continuacidn se presentan algunos trabajos que serviran de base para la realizacion de esta

investigacion.

Arévalo (2007), en su trabajo titulado “Propuesta para el Incremento de la capacidad de
produccién en la linea de elaboracion de alimentos concentrados en una empresa
agroindustrial”, el cual corresponde a una investigacion de campo tipo diagnoéstico,

basandose en el estudio diagndstico, iniciar un estudio de la situacion actual, sus efectos y



deficiencias. Para esto se aplico las siguientes herramientas y técnicas: observacion directa,
instrumentos, entrevistas no estructuradas, diagrama de proceso, diagrama de recorrido,
diagrama de Pareto, técnicas de grupo nominal, diagrama causa-efecto y tormenta de ideas.

Mediante el estudio se concluyd proponer la adquisicion de nuevas tecnologias, realizar una
distribucion en planta, aplicar un plan sencillo con la filosofia de las 5s y un instructivo de

trabajo.

Cubas (2006), realiz6 un estudio con la finalidad de mejoramiento de la linea de produccion
de colgantes de Metal Parts C. A., estableciendo mejoras mediante la aplicacion de técnicas
de ingenieria de métodos y plantas industriales (descripcion del proceso, diagrama de flujo,
diagrama causa- efecto, analisis critico de las operaciones). Concluyendo que la aplicacion
de las técnicas mencionadas anteriormente, establecen una propuesta cuya aplicacion

contribuira al incremento de la productividad del sistema.

Fernandez (2008), en su trabajo titulado, “Propuesta para incrementar la capacidad de
produccién en el area de secado en una planta procesadora de maiz”, enmarca la modalidad
de investigacion de campo de caracter descriptivo. Ya que se refiere a un ataque sistematico
de un problema. Entre los instrumentos y técnicas aplicadas estan las siguientes:
observacion directa, entrevistas no estructuradas, encuestas, técnicas de grupo nominal,
gréaficos de control y diagrama de procesos.

Mediante este estudio concluy6 dar inicio al disefio de modelos que mejoren la capacidad de
produccién del area de laminacidn, especificamente en el proceso de secado de la hojuela de

maiz que se procesan en la planta.



Quintero (2006), con su trabajo titulado “Proyecto de mejoras para incrementar la capacidad
y productividad en una linea de produccion de galletas”, se ubica dentro de la modalidad de
proyecto factible, basandose en el desarrollo de tres fases donde diagnosticd la situacion
actual del sistema. Posteriormente realizd el estudio factible, presentando luego una
descripcion de los aspectos involucrados con el disefio del producto.

Para ello, se baso en la aplicacion de los siguientes instrumentos y técnicas: diagrama causa
— efecto, la simulacion del sistema, observacion directa, tormenta de ideas, entrevistas y
cuadros para la evaluacién y comparacién de la capacidad del proceso.

Mediante este estudio concluyd que en la empresa no existen limitaciones fisicas para la
ejecucion del proyecto, lo que hizo posible un planeamiento general de este disefio,
observando asi que resulta muy provechoso tomando en cuenta la falta de capacidad que
tendra Navisco C.A., en caso de no implementarlo. Estos estudios estan enfocados a realizar
las actividades dentro de un sistema productivo de la mejor forma posible para la linea de
produccién ya establecida. La importancia esta, en que es indispensable llevar a cabo una
serie de andlisis precisos y evaluaciones objetivas de manera tal y que aseguren el éxito de
los cambios que se pretenden realizar dentro del proceso productivo y lograr asi el
cumplimiento de los objetivos planteados en cuanto a niveles de produccion que se

pretendan alcanzar.



2.2 Marco Teodrico

2.2.1 Productividad

Sosa (2006), trabajar de manera mas responsable e inteligente, no mas duro, de tal manera
que se logren mejores resultados con menos esfuerzo y menos recurso.

Cornejo (2005), la productividad se refiere fundamentalmente a optimizacién de los
recursos con que cuenta la organizacion tanto en el campo financiero, de maquina, de

tecnologia y cada uno de los elementos que se conjugan en toda actividad

2.2.3 Calidad
La calidad se define como el grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes
cumplen con las necesidades establecidas, generalmente implicitas u obligatorias.

(1SO 9001: 2008).

2.2.4 Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto)
Segun Oseki y Asaka (1992), lo definen como un metodo util para clarificar las causas de
un problema. Clasifica las diversas causas que se piensa afectan los resultados del trabajo,

sefialando con flechas la relacién causa- efectos entre ellas.

Segun Rey (2003) es posible que para cada efecto existan muchas causas interrelacionadas.
Estos diagramas tienen por objeto describir una situacion completa para que se pueda
comprender mejor y, en consecuencia, identificar las causas responsables del defecto en el

producto considerado, a fin de que se puedan aplicar las acciones correctivas necesarias.



El Diagrama de Causa y Efecto es un grafico con la siguiente informacion:
o El problema que se pretende diagnosticar
» Las causas que posiblemente producen la situacion que se estudia.
« Un eje horizontal conocido como espina central o linea principal.
o El tema central que se estudia se ubica en uno de los extremos del eje horizontal.
Este tema se sugiere encerrase con un rectangulo. Es frecuente que este rectangulo se
dibuje en el extremo derecho de la espina central.
» Lineas o flechas inclinadas que llegan al eje principal. Estas representan los grupos
de causas primarias en que se clasifican las posibles causas del problema en estudio.
e A las flechas inclinadas o de causas primarias llegan otras de menor tamafio que
representan las causas que afectan a cada una de las causas primarias. Estas se conocen
como causas secundarias.
e EIl Diagrama de Causa y Efecto debe llevar informacion complementaria que lo
identifique. La informacion que se registra con mayor frecuencia es la siguiente: titulo,

fecha de realizacion, area de la empresa, integrantes del equipo de estudio, etc.

2.2.5 Filosofia5 S
2.2.5.1 Definicion
Segun Vargas (2002), las 5S representan principios expresados en cinco palabras japonesas
que comienzan con la letra S. Cada palabra tiene un significado importante para crear un

lugar en 6ptimas condiciones de calidad y seguridad donde trabajar.
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2.2.5.2 Principios las 5S
a) Seiri (Clasificacion)
Clasificar, significa identificar de los lugares de trabajo todos los elementos que no se
necesitan o presentan deficiencias para la produccién o gestion actual. La clasificacion
no significa descartar sélo los elementos que se estd seguro no se necesitan mas, ni
implica dejar solo lo necesario, descartar elementos que actualmente no sean necesarios
e identificar problemas que se presentan con frecuencia en determinados equipos.

Al poner en préactica esta primera S debemos preguntarnos lo siguiente:

¢Qué debemos desechar?

¢Qué debemos conservar?

¢Que puede ser util para otras areas u otros operarios?

¢Que se debe reparar?

¢Que se puede vender?

¢Que repuestos son empleados con mayor frecuencia?

La practica de la clasificacion permite obtener los siguientes beneficios:

Eliminar pérdidas por un mal o un inadecuado empleo de maquinarias y equipos.

Eliminar pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer

expuestos en un ambiente no adecuado o un mal empleo para ellos.

Liberar espacios utiles en los diferentes lugares de las plantas u oficinas.

Reducir tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos

de trabajo.

Mejorar el control visual de inventarios de repuestos y elementos de produccion.
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b) Seiton (Orden)

Los elementos y ambientes de trabajo deben estar ordenados de manera que cualquiera

pueda ver donde se sitlan y como movilizarse de la manera mas adecuada. Es decir, el

orden facilita que las diferentes actividades se realicen de modo que se minimice el

tiempo de busqueda y reorganizacion del ambiente de trabajo.

Beneficios:

- Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de
riesgo potencial.

- EIl aseo, limpieza y mantenimiento se pueden realizar con mayor facilidad y
seguridad.

- La presentacion de la planta mejora y con ello la comunicacion, orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo.

- La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los ambientes de la

planta.

c) Seiso (Limpieza)

La limpieza es el tercer pilar de la filosofia 5S e implica retirar el polvo, grasa y otros
tipos de suciedad,

La limpieza juega un papel importante ayudando a la eficiencia y seguridad en el
trabajo. Ademas esta relacionada con la moral de los empleados y su interés por la

mejora continua.

12



Beneficios:

- Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

- Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad.

- Las averias se identifican con mayor facilidad cuando el equipo se encuentra en
estado de limpieza 6ptimo.

- Conduce el aumento significativo de la eficiencia de los equipos y herramientas.

- La calidad del producto se mejora y se evita las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

d) Seiketsu (Estandarizacion)
Se le define como ‘el estado que existe cuando mantienen apropiadamente los tres
pilares”. En resumen la estandarizacion es una combinacion de los tres primeros pilares;
por lo tanto, la necesidad de estandarizacion es lo mismo que la necesidad de
clasificacion, orden y limpieza.
El fundamento de la estandarizacion es asegurar que la clasificacion, orden y limpieza se

mantiene e incorpora en las actividades diarias.

Beneficios:

- Al tener claramente definidos los estandares basicos de limpieza, se hace extensiva y
pertinente a las demas areas de trabajo, permitiendo mayor control en el proceso de
ordeny limpieza.

- Permite que todos sepan cuéles son exactamente sus responsabilidades. Las tareas de

limpieza son parte de las rutinas de trabajo regulares.

13



e) Shitsuke (Autodisciplina)

La autodisciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, el
orden, la limpieza y la estandarizacion. Existe en la mente y la voluntad de las personas
y solo la conducta demuestra su presencia. Si no existe autodisciplina se puede presentar

los siguientes efectos:

v' Los elementos innecesarios volveran a acumularse.
v' Las herramientas no se devolveran a los lugares antes indicados y etiquetados.
v' Las maquinas empezaran a funcionar mal como efecto de la suciedad.

v' Los clientes se disgustaran si visitan la planta y oficinas sucias y desorganizadas.

La autodisciplina es importante porque sin ella la implantacion de las cuatro primeras
“S” se deteriora con facilidad. Si los beneficios de la implantacion de las primeras
cuatro S se han demostrado, debe ser algo natural asumir la implantacion de la quinta.
La préactica de la autodisciplina pretende conseguir el habito de respetar y utilizar

correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.

2.2.5.3. Necesidad de la estrategia de las 5S
La estrategia de las 5S es un concepto sencillo que a menudo las personas no le dan la
suficiente importancia, sin embargo, una fabrica limpia y segura nos permite orientar la

empresa Yy los talleres de trabajo hacia las siguientes metas:

- Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion de

despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacidn, etc.

14



- Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costos con la
intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la moral
por el trabajo.

- Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a la
inspeccion permanente por parte de la persona quien opera la maquinaria.

- Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares al
tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracion de procedimientos de
limpieza.

- Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso
productivo.

- Conservar del sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las acciones de
mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion delas 5S.

- Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia de cuidado y

conservacion de los equipos y demas recursos de la compafiia.

2.3 Definicion de términos

2.3.1 Eficiencia

Sosa (2006), grado en el que se cumple con el tiempo estimado o planificado. (ISO)

Relacion que hay entre resultado alcanzado y los recursos utilizados.
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2.3.2 Eficacia
Sosa (2006), nivel de cumplimiento del objetivo, mide en porcentaje el cumplimento de los
resultados. (ISO) Extensién en la que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan

los resultados planificados.

2.3.3 Proceso

Sosa (2006), describe en forma general los pasos por realizar para lograr una tarea

determinada de un departamento, y al escribirlos formamos un procedimiento.

2.3.4 Productos

Sosa (2006), bienes o servicios que se ofrecen por parte de una organizacion. Resultado de

un proceso que se entrega al siguiente para continuar su avance.

2.3.5 Nucleo alimenticios

Los ndcleos de alimentos vienen a ser las pre-mezclas que se realizan para obtener el

producto final. Estos nucleos se diferencia entre si por el nombre asignado que le da la

empresa segun al segmento al cual se dirige (porcino, bovino, aves).
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CAPITULO Il1l: METODOLOGIA

3.1 Lugar

La presente investigacion se realizd en la Empresa Battilana Nutricion S.A.C, cuyo
domicilio legal esta ubicado en la calle Gamma N°216 Urbanizacion Parque Internacional

de Industria y Comercio — Callao.
3.2 Método

El analisis que ayudara al desarrollo del presente trabajo, se basa en un método deductivo,

de lo general a lo particular.

FIGURA N° 1. Esquema de solucion de problema de lo General a lo Particular

[emenn | e [parmicuia |

[ Seiri
Causa 1 I (Clasificacion)
* >
Causa 2
Shitsuke Seiton (Orden)
Audiscipli
Problema . (Audisciplina) 5 E
Causa 3
C a Seiketsu : L
- ausa (estandarizacion) Seiso (Limpieza)

U

Elaboracién propia
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3.3 Disefio de la investigacion

Esta investigacion sera del tipo de disefio no experimental ya que se realiza sin manipular
deliberadamente variables. Es decir, es investigacion donde no hacemos variar
intencionalmente las variables independientes. Lo que hacemos en la investigacion no
experimental es observar fendmenos tal y como se dan en su contexto natural, para después

analizarlos.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para el presente trabajo se aplicaron herramientas como la utilizacion del esquema del
diagrama de Ishikawa, para poder determinar las causas del problema identificado en el area
de produccion.

Para la investigacion de campo: A través de la observacion simple, donde los instrumentos
mas comunes seran los registros, camaras fotograficas, entre otros.

Se emplearon encuestas y listas de verificaciones con respecto al proceso de produccion de

nucleos alimenticios y al ambiente fisico de la empresa. (Ver anexos 3y 4)

3.5 Poblacion

La poblacién la conforma todo personal que trabaja en la empresa Battilana Nutricion

S.A.C.

3.6 Muestra

Para la realizacion del cuestionario se considerd una muestra conformada por 4 miembros

de las areas de logistica (1), almacén (1) y produccion (2) respectivamente.
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CAPITULO IV: RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Antecedentes y Descripcion de la empresa Battilana Nutricion S.A.C.

4.1.1. Antecedentes

Esta empresa inicia sus operaciones en 1990, con la compra y venta de Harina de Soya
proveniente de Bolivia, la empresa amplia sus actividades y es de esta manera que en el afio
2005 importa insumos de uso veterinario para la alimentacion animal, como son insumos,
premezclas, vitaminicos, minerales, aditivos, grasas, lacteos, hormonas, entre otros, para la
nutricion animal, donde los comercializa a nivel nacional y posteriormente produce sus
propios alimentos denominados nucleos alimenticos con el objetivo de mejorar la propuesta
de nutricién animal. Brindando productos de alta calidad, servicio eficiente, grupo humano

idéneo y mejoramiento continuo.

4.1.2. Organizacion

Esta empresa Battilana Nutricion S.A.C con RUC 20109333159, ingresé al mercado para
satisfacer a su clientela haciendo llegar su mejor propuesta en nutricién animal, contando
con los productos y el personal idoneo para brindar el soporte adecuado. Actualmente la
empresa ofrece una amplia gama de productos todo el afio, provenientes del extranjero y del
medio local.
a) Mision
“Somos una empresa del sector pecuario y nuestro objetivo es satisfacer a nuestros
clientes brindando productos de alto valor agregado y servicios ofrecidos por nuestro
equipo humano, el cual se caracteriza por su compromiso Yy capacitacion técnica
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vanguardista dirigida a un desarrollo sostenible como organizacion eficiente, innovadora

y basada en un proceso de mejora continua.”

b) Vision
“Al cabo de cinco afios liderar el mercado nacional de nutricion animal con productos de
tecnologia avanzada, basandonos en una permanente innovacion y desarrollo de nuestro

personal, con un elevado compromiso de responsabilidad social y ambiental.”

c) Estructura Organizacional

La empresa presenta el siguiente organigrama:

FIGURA N° 2. ORGANIGRAMA DE BATTILANA NUTRICION S.A.C

| | | | i | |
iy B, S S S
e o
e o i

Fuente: Battilana Nutricion S.A.C (2012)
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4.1.3. Productos de Battilana Nutriciéon S.A.C

Dentro de la gama de productos que importa la empresa, para la produccion de los

diferentes nacleos alimenticios, se muestra en el cuadro siguiente:

CUADRO N° 02. Principales Productos Importados.

Producto Tipo Presentacion
Kalmilac Lacteos En Bolsa de polietileno de 25 Kg
Protilac Lacteos En Bolsa de polietileno de 25 Kg
Wheylac Lacteos En Bolsa de polietileno de 25 Kg

Leche Prime Premix

Suplemento vitaminico mineral

En Bolsa de polietileno de 25 Kg

Avimix

Suplemento vitaminico mineral

En Bolsa de polietileno de 25 Kg

Porcimix

Suplemento vitaminico mineral

En Bolsa de polietileno de 25 Kg

Hydroenzime XP 20 x 01 Kg

Aditivo

En bolsas de 01 y 20 Kg

Nitroshure

Aditivo

En Bolsa de polietileno de 25 Kg

Sesquicarbonato de Sodio

Aditivos alimenticios

En Bolsa de polietileno de 25 Kg

EnergyFat Grasa Protegida Sacos de 25 Kg
Procreatin 7 Levaduras Bolsas de 2 Kgy 10 Kg
Safmannan Levaduras En Bolsa de polietileno de 25 Kg

TernebatBio

Alimento para terneros

En Bolsa de polietileno de 25 Kg

Elaboracion propia

Fuente: Battilana Nutricion S.A.C (2012)
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4.1.4. Importancia y mercado de los nucleos alimenticios

La empresa Battilana Nutricion S.A.C, desde sus inicios se dedico a la comercializacion e
importacion de insumos para la nutricion animal, teniendo como mayor fuente de ingresos
la comercializacion de la Harina y Torta de Soya provenientes de Bolivia, cuya
comercializacion se realiza en presentaciones de sacos de 50 kg aproximadamente.

La empresa con el objetivo de ampliar su mercado desde hace 2 afios, se enfocd en un
nuevo rubro denominado Ndcleos alimenticios, los cuales son llamados asi por los
especialistas del departamento técnico. Son ellos quienes antes de enviar las formulaciones
al area de produccion asesoran a los clientes mostrandoles los beneficios de los diversos
nucleos que mas se ajustan a los requerimientos y especificaciones, teniendo en cuenta el
volumen a producirse de acuerdo a la cantidad de animales con los que se cuenten.

Una vez que el cliente acepta el nucleo indicado por el especialista, este le encarga al area
de logistica la produccion de los nucleos que se mezclaran en la tolva y asi obtener el
nucleo por cada cliente; para esto el operario del area de produccion se guiara por medio de
un formato (Ver Anexo 1) los insumos necesarios a utilizar para preparar el nucleo
indicado.

En los cuadros siguientes se pondra en manifiesto los clientes con los que cuenta la
empresa, asi como también el lugar de destino y el tipo de nucleo que los clientes requieren.
La investigacion de mercados para poder introducir estos nucleos, la realizara el personal
del departamento técnico, donde ellos iran a las diferentes granjas donde asesoran a los
potenciales clientes, ofreciéndoles una gama de productos alimenticios que ayudaran a
mejorar el rendimiento en sus animales. Segun lo observado tenemos que existen clientes

en el norte y sur de Lima, asi como también en Huacho.
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4.1.5. Nucleos alimenticios

La denominacion de estos nucleos, presentan las terminaciones en “BAT” ya que hace
referencia a la empresa (Battilana), dichos ndcleos son elaborados con los insumos
mayormente importados como se menciond en el cuadro anterior.

En el siguiente cuadro aparecen los nombres de los nicleos a prepararse en la empresa.

CUADRO N° 03. Principales Ndcleos Alimenticios

N° Tipo de Nucleos Sectores
1 Porcibat Porcinos
2 Bovibat Bovinos
3 Avibat Aves

Elaboracién propia
Fuente: Battilana Nutricion S.A.C (2012)

Hay que tener en cuenta que dichos nucleos son preparados de acuerdo a las formulaciones

y especificaciones del cliente.

En el proceso de produccion se imprimen las etiquetas de acuerdo al formato y color

establecido, para luego ser pegados en las bolsas de polietileno.
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A continuacién se indicaran en los cuadros los diferentes ndcleos por cliente, asi como
también otras especificaciones y colores de las etiquetas. (ANEXOS 2)

CUADRO N° 04. Clientes de Battilana

Los clientes mostrados en el cuadro siguiente son los que solicitan semanalmente los

diversos nucleos que se producen:

N° Clientes Lugar de destino
1 Comedero Lurin

2 Agrovet Puente Piedra

3 San Bartolo Lurin

4 Nutrimax Ate

5 Richard Mena Huacho

6 Toropampa Comas

7 El Molino Los olivos

8 Pampas Del Sur Cariete

Elaboracion propia
Fuente: Battilana Nutricion S.A.C (2012)
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CUADRO N°¢ 05. Nucleos producidos por cliente

Cliente Nucleos Peso (Kg) Funcion Color de etiqueta
Porcibat 1CC 26 crecimiento cerdos
Porcibat 2EC 18 engorde cerdos
Porcibat 2EC-R 28 engorde cerdos
Porcibat OIC 26 inicio cerdos
o Porcibat PIC 21 pre inicio cerdos
§ Porcibat 3MC 8 mantenimiento cerdos
% Porcibat 4GC 16 gestacion cerdos
Porcibat 5LC 18 lactancia de cerdos
Avibat 1IP 15 inicio pollo
Avibat 2CP 14 crecimiento pollo
Avibat 3AP 14 Acabado pollo
Porcibat KK Fase 2 25 iniciacion lechones
PorcibatkKKFase 3 25 iniciacion lechones amarillo
PorcibatkKK Fase 4 20 iniciacion lechones blanco
o PorcibatKKGE 4 gestacion porcinos
£ PorcibatkKC1 16 crecimiento porcinos 1 amarillo
‘c’z Porcibat KKC2 10 crecimiento porcinos 2 amarillo
& Porcibat KKA1 8 acabado 1
Porcibat KKA2 9 acabado 2
Porcibat KKLA 23 Lactacion
Porcibat KKCH 9 Chanchilla
E" Avibat MGPA1 19 acabado para broiler
<§E7 Avibat MGPC1 19 crecimiento para broiler
= Avibat MGPA1 19 acabado para broiler
2
< Avibat MGPC1 19 crecimiento para broiler
g Porcibat NMCR1 20 crecimiento 1 porcinos
; Porcibat NMEN 1 16 engorde 1 porcinos
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< PorcibatRML1 24 lactancia 1 porcinos
S
b
T Porcibat RMF1 21 fase 1 porcinos
8
L
ad PorcibatRMPI 21 pre inicio 1 porcinos
Porcibat TPA3 11 acabado porcinos
[48]
g PorcibatTPGE 10 gestantes porcinos
Q.
§ Porcibat TPC1 11 crecimiento 1 porcinos
|_
PorcibatTPC2 11 crecimiento 2 porcinos
° Bovibat 131 MCPP 22.5 vacas pre parto
c
IS
=
W Bovibat 132 MCSA 27.5 vacas super alta
Porcibat APSC1 25 crecimiento 1 porcinos
5
wn
3
(o
% Porcibat APSE 1 18 engorde 1 porcinos
[a
Porcibat APSG 1 18 gestacion 1 porcinos

blanco

amarillo

blanco

amarillo

Elaboracion propia

Fuente: Battilana Nutricion S.A.C (2012)
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4.1.6. Descripcidn del flujo de produccion
En la siguiente figura, se describen las operaciones del flujo de produccion para la
elaboracién de nucleos de alimentos (pre-mezclas) en la empresa Battilana Nutricion

S.AC.

FIGURA N° 3. Flujo De Produccién De Nucleos Alimenticios

ALMACEN DE MATERIAS
PRIMAS

RECEPCION Y CONTROL DE
CALIDAD DE MATERIAS PRIMAS

PESADO DE MATERIAS
PRIMAS

MEZCLADO DE MATERIAS
PRIMAS

g

ENVASADO

9

PESADO

.

ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO

Elaboracion propia
Fuente: Battilana Nutricién S.A.C (2012)
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A continuacion se detalla cada una de las actividades del diagrama de flujo de produccion:

4.1.6.1 Almacén de materias primas
En este lugar donde se colocan los diferentes insumos que son requeridos a la hora de
realizarse las diferentes premezclas indicados en las ordenes de produccién que son

entregadas para obtener los nucleos solicitados.

4.1.6.2 Recepcion y control de calidad de materias primas
Es en este proceso donde el encargado de recepcionar las diveros insumos, verificara que el
producto este en Optimas condiciones, como la temperaturd y humedad correspondiente para

poder manipularla a la hora de realizar las mezclas.

4.1.6.3 Pesado de materias primas
Estas se pesaran de acuerdo a lo indicado en la orden de produccion que le sera asignado al

personal responsable en el area de produccion.

4.1.6.4 Mezclado de materias primas
En este proceso el encargado de produccién colocara en la mezcladora (Tolva) los diversos
insumos que se necesitan para prearar el nucleo indicado segun la orden de produccién, y se

tomara como minimo un tiempo de 5 minutos para poder homegenizar la mezcla.
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4.1.6.5 Envasado
Una vez mezclados los insumos el personal de produccién abrira la tapa de la tolva dejando
caer la mezcla en los sacos de polietileno llendndolos con peso aproximado segun la orden

de produccion asignada.

4.1.6.6 Pesado
En este proceso las bolsas de polietileno se colocaran en la balanza y se observara que

cumplan con el peso especificado en la orden de produccién entregada.

4.1.6.7 Sellado
Una vez que se tuvo el peso exacto, se procedera a sellar saco por saco hasta completar el

total de sacos de acuerdo a lo especificado en la orden de produccion.

4.1.6.8 Almacén de productos terminados
Una vez que se ha terminado la orden de produccion, es decir el nucleo terminado, estos
sacos se almacenaran en el almacén de productos terminados para posteriormente

comercializarlos segun lo disponga la empresa.
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4.2 Resultados

4.2.1. Diagndstico del problema

Segun lo observado y analizado por el diagrama de causa- efecto de Ishikawa (Figura 4) y
que a partir de los resultados del analisis realizado en base a los cuestionarios (anexo 3)
aplicados a 4 miembros de la empresa que interactuan en el proceso de produccion se
encontaron los siguientes resultados mas significativos que vendria a ser la falta de un
adecuado plan de trabajo, es decir procedimientos de calidad que conlleven a que el
personal se identifique mas con las operaciones que realiza diariamente. También se puede
observar que no existen programas de capacitacion lo que hace que los operarios de
produccion trabajen de forma empirica. En el proceso de produccion se puede observar que
que los ambientes donde se encuentran los diferentes insumos, se enecuentran desordenados

y mal distribuidos.
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4.2.1.1. Andlisis de causas

La causas mostradas en la Figura 3. Diagrama Causa- Efecto, son descritas a continuacion:

a) Mano de Obra

- Personal mayormente empirico.
- Seleccion inadecuada del personal.
- Inadecuado uso de implementos para la manipulacion de alimentos
e En este punto, se observo que los operarios de produccién no usan guantes, ni
protectores visuales a la hora de manipular los alimentos, pudiéndose generar

contaminacion cruzada.

b ) Maquinaria

- No existe un control para el mantenimiento de las maquinas.
- Lacapacidad de la mezcladora (tolva) actualmente no se esta aprovechando al 100%
para la produccién de los diferentes nucleos.

e Dicha mezcladora deberia estar realizando el mezclado con una carga de los
diferentes insumos de entre 350 Kg y 360 Kg para poder tener un mejor
rendimiento, ya que lo 6ptimo es producir 4 TM diarias.

e Esto no se estd cumpliendo ya que al realizar los lotes de produccion se observa

que en algunos casos se carga la tolva con la mitad de su capacidad, haciendo
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que no se Optimice la relacion horas/hombre de produccién. Con lo que se
comprueba que el &rea de produccion no cuenta con un adecuado sistema que le

permita mejorar los procesos productivos.

¢) Metodos

d)

No existe registro de los procesos.

Se identificé programas de procedimientos pero estos no se utilizan.

No cuentan con formatos para la toma de tiempos, colocacion de los pesos ni de
lotes de produccion.

Capacitacion insuficiente

Materia Prima

Los materiales se encuentran desordenados en el almacen de materias primas.

e Se observa que una vez que se usan las materias primas para la produccion de

los diversos nucleos, los sobrantes son almacenados en sus mismas bolsas

sobre los diferentes estantes ubicados en el almacén.
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4.2.2 Propuesta de mejora en el rea de produccion basada en la filosofia 5S

Se realiz6 una lista de verificacion (anexo 4) sobre el proceso de produccion para poder
determinar porque es importante proponer un programa basado en las 5S, que ayude a
mejorar todo el proceso que involucra la realizacion de los nucleos alimenticios para la

empresa.

Esta propuesta se va a dar para el area de produccion con el objetivo de poder solucionar las
causas que conllevan a que se presente una baja calidad en los productos que se producen
diariamente en la empresa, de igual manera poder satisfacer las distintas necesidades
internas como externas y asi poder ofrecer productos de mayor calidad aumentando

productividad de la empresa.

Para lo siguiente se propone aplicar la filosofia 5S que se dara a continuacion:

1ra S: Clasificacion

De acuerdo a lo encontrado en la empresa, especificamente en el area de produccion donde

se producen los diversos nucleos alimenticios, para poder cumplir con los requerimientos

que se necesitan se debe realizar lo siguiente:
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e Seleccion de los procedimientos segun la documentacion identificada
e Organizacion de los archivos correspondientes al &area de produccion
mediante el uso de files fisicos.

FIGURA N° 5. Actividades programadas

Fuente: Battilana Nutricién S.A.C

A través de una pizarra (figura N° 5) se colocan todas las actividades que se van a realizar
periodicamente, con respecto a la produccion de los diferentes ndcleos alimenticios con el

objeto de poder tener un control sobre los nucleos a producirse al dia.

2da S: Orden

Con esta S, se puede lograr lo siguiente tener un ambiente ordenado y bien distribuido,
donde se tendra lo siguiente:
e Identificacidn de los materiales (implementos como guantes, gorros y materia
prima) respectivos del area.

e Ordenamiento de los archivos segln prioridades de uso.

35



FIGURA N° 6. Orden en el Almacén

A S Y

Fuente: Battilana Nutricion S.A.C

Se puede observar que gracias a un predisposicion para el orden, se puede obtener
resultados como los que se muestran en la imagen adjunta, aqui se aprecia el almacén de
materias primas, teniendo un lugar como este hara que los operarios puedan encontrar los

insumos de manera mas rapida y no perder tiempo.

3era S: Limpieza
Gracias a la aplicacion de esta S, se va a poder realizar lo siguiente:
e Eliminacion de materiales obsoletos y/o con dafos.
e Actualizacion de la documentacion de los procedimientos segun los ultimos

procesos de produccion.
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FIGURA N° 7. Limpieza del area de produccion

Fuente: Battilana Nutricion S.A.C

La siguiente imagen muestra el area con una adecuada limpieza, es aqui donde se pesan los

diferentes insumos antes de realizar las mezclas para la obtencidn de los nlcleos.

4ta S: Estandarizacioén

Se deben emplear los procedimientos operativos que existen fisicamente en la empresa, pero
no son aplicados ya que para realizar esto se necesita planificar las capacitaciones al
personal, con el objetivo de poder integrarlos y que puedan relacionarse con el proceso de

produccion.

5ta S: Autodisciplina

Esta 5ta S, se va a lograr en la empresa cuando se realice el entrenamiento de las facultades
mentales, fisicas 0 morales. Esto se va realizar siempre y cuando haya un compromiso tanto

por parte del operario como de la gerencia.
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CONCLUSIONES

Se llegan a las siguientes conclusiones:

1.

Se concluye que mediante el diagrama de causa — efecto se ha podido determinar
que el problema principal viene a ser la baja calidad de los nlcleos producidos, esto
se da porque no se usa la mezcladora en su méxima capacidad, esto se debe a que
existen cantidades menores en kilos que seran mezclados en la tolva, por lo que se
generard bajos rendimientos de produccion, haciendo que puedan existir

desperfectos en la maquina.

El diagrama de flujo de produccion descrito en la empresa muestra las diferentes
etapas del proceso de produccion de los nucleos de alimentos y es ahi donde se
puede proponer un programa de mejora para poder optimizar los procesos de

produccion.

Cumplir con las 5S hara que mejore la administracion de documentos y poder contar
con ambientes limpios que ayude al personal a trabajar de una manera mas eficiente

y asi poder comprometerse con los objetivos de la empresa.

Poner en practica el programa de trabajo de operaciones con lo que respecta a la

produccidn de los diversos nucleos hara que el personal siga de manera adecuada la

ejecucion de estos, los cuales se veran en el anexo 5.
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RECOMENDACIONES
Se llegan a las siguientes recomendaciones:

1. Se recomienda a la empresa realizar mantenimientos preventivos a las maquinas
una vez cada semana, este mantenimiento puede ser realizado por los mismos
operadores los dias sabados que tienen menos trabajos por realizar, de igual
manera generar un programa para poder optimizar la producciéon adecuada de

los nlcleos de acuerdo a los pedidos semanales.

2. El area de produccion deberia expresar con resultados que 5°S es mas que una
técnica de mejora continua, es una cultura de calidad que vive y se crea en el
corazon de los colaboradores y que permite alcanzar la excelencia en cada una

de las actividades realizadas.

3. Se recomienda que la empresa cuente con un ambiente 0ptimo y adecuado para
que de esta manera los trabajadores que operan en el proceso de produccion

puedan tener un alto desempefio.

4. Es importante que el jefe de produccién de charlas de seguridad a los

trabajadores y asi mismo concientice de los riesgos a los cuales estan expuestos

sin el uso debido de los equipos de trabajo.
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ANEXO 2. Formato de etiquetas de produccion

Se muestran los diversos tipos de formatos para las etiquetas, estos nombres y colores

variaran de acuedo a los requeridos por los clientes donde se aprecia el sector hacia el cual va

dirigido el nucleo, tenemos lo siguiente:
e Peso
e N°de Lote

e Fecha de Fabricacion y vencimiento

e Tipo de nucleo

PORCIBAT 1cC 1EC

CRECIMIENTO CERDOS

1C

Dosis: 13 Kg. x tonelada de alimento

PESONETO 26 KG .. Battllana
:; Midricisn

s.n(

Lote ;977

Fecha de Fabricacion : AGOSTO 2013 WW
Fecha de Vencimiento: FEBRERO 2014 wpEE==
RUC:20109333159 - Telef 4516688 - Lima - Perd - info@battilana.biz

AVIBAT 1IP 1EC

INICIO POLLOS

1P

Dosis: 15 Kg. x tonelada de alimento

PESO NETO 15 KG é,,w‘

Midricioh
Lote s 1068 AL
Fecha de Fabricacion : OCT UBRE 2013 e m& o gl
Fecha de Vencimiento: ABRIL 2014 %?I el

A ST - FMHW—&W—M—M‘*MMM

Battilana

Foc [ o Jice aec [ aecn [ owc |

1P | 2CP 3AP




ANEXO 3: FORMATO DE ENCUESTA

Fecha y Hora:
Nombres y Apellidos
Cargo:

1. ¢Como considera la comunicacion para la prevision de materiales y herramientas?

1 | MUY BUENA
2 | BUENA

3 | REGULAR
4

5

MALA
MUY MALA

2. ;Cual es el nivel de comunicacion con su jefe inmediato o persona de la que depende?

1 | PERMANENTE
2 | ESPORADICO
3 | NULO

3. ¢Leinteresa ala empresa escuchar las inquietudes de los trabajadores y clientes?

1 | SIEMPRE

2 | AVECES

3 | NUNCA

4 | SOLO CUANDO ES CONVENIENTE

4, Existen programas de capacitacion para los trabajadores

[1 [si ] [2 [NO | [3 [NSINR |

5. ¢Cuéles son los problemas mas comunes en el desempefio del trabajo?

1 | FALTA DE MATERIALES

2 | FALTA DE HERRAMIENTAS
3 | FALTA DE PERSONAL

4 | OTRO

6. ¢Coémo trabajador que siente por la empresa?

RESPETO

IDENTIFICACION

1

2

3 LEALTAD

4 INDIFERENCIA

7. Tiene algun conocimiento de las politicas de calidad que se deben aplicar en la empresa

[1 [si ] [2 [NO ] [3 [ALGO |




¢ Sobre La Provision De Materiales Y Herramientas Para La Empresa, Sabe Si Se Aplican Los Conceptos
De Calidad?

1 | SI SE APLICAN 2 | SOLO EN ALGUNOS CASOS
3 | NO SE APLICAN 4 |NS/NR

Conoce Las Politicas De Calidad Y Los Objetivos De La Empresa

[1 [si ] [2 [NO ] [3 [ALGO ]

. ¢La gerencia comunica a los trabajadores sobre el sistema de calidad?

[1 [si | [2 [NO | [3 [NS/INR |
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ANEXO 4. Lista de verificacion del proceso de produccidon de nucleos alimenticios

Area 0 proceso | PROCESO DE PRODUCCION Fecha:
Noviembre
2013
N° | Puntos a Verificar Criterios de Evaluacion PUNTAJE
1(2|314
01 Escritorios y equipos de No hay excesos de herramientas, accesorios 0 X
= trabajo materiales inncesarios
o |02 Seguridad en el area ¢Estan claramente visibles las salidas de X
= > emergencia, ruta de evacuacion, extintores, etc.?
T 8 03 | Aprovechamiento de Aprovechamiento de espacios, disminucién de X
@ 2 recursos inventarios
g |04 Impacto Visual Las herramientas, documentos y/o zonas de X
= trabajo pueden identificarse facilmente
05 Identificacion de equiposy | Se identifican todos los equipos y materiales en X
> materiales uso
a 06 | Asignacion de un lugar para | Asignar un lugar para cada cosa y cada cosa en su | X
J cada cosa lugar
z 07 | Sefializacion de areas Existe una adecuada sefializacion de las areas que | X
E permita que sea mas facil de acceder a ellas
® 08 | Areas despejadas e Los lugares de alto transito y zonas de evacuacion | X
identificadas estan adecuadamente identificados
09 Conservacion y El proceso de limpieza debe aprovecharse para X
mantenimiento inspeccionar fallas, defectos con la finalidad de
5 corregir las anormalidades o programar su
h mantenimiento
S 10 | Almacenes Se encuentren despejados y limpios X
-
§ 11 Higiene Existe algun programa de higiene al personal que X
i labora en la empresa
12 Limpieza del area, equipos y | La limpieza en &reas individuales y comunes, X
herramientas incluye maquinas, ayuda visuales, tableros, etc.
13 | Ambiente de trabajo Se desarrolla un ambiente de trabajo ideal para X
realizar el proceso de produccion
g 14 Uso de vestimenta e El personal cuenta con ropa limpia y adecuada X
2N implementos adecuados para realizar sus actividades dentro de las area
e donde se desempefia
x2 |15 Iluminacién General La iluminacion provista en la empresa es la X
S adecuada para desarrollar adecuadamente las
it} actividades en la empresa
16 Las 3 primeras S Existe procedimientos para mantener la X
eliminacion de lo no necesario, orden y limpieza
17 Responsabilidad Que cada uno conozca exactamente cuales son X
< sus responsabilidades referidas a lo que tienen
% que hacer: Cuando, donde y como hacerlo
o 18 Puntualidad El personal se esfuerza por tratar de cumplir con X
g llegar a tiempo a la empresa
3 19 Normas de Seguridad El personal que opera en las area de produccion y X
o almacén conoce acerca de las normas en la
v empresa
7 20 Uso de elementos de Se cumple con el uso de elementos de proteccion X
= proteccion personal personal
I
w
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. OBJETIVOS

Establecer los procedimientos de produccion o fabricacion de productos a seguir por el
personal de produccién, a fin de evitar la contaminacion de los productos de la

empresa.

II. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todo el personal encargado de fabricacion de

productos, ya sea en forma directa o indirecta.

Ill. FRECUENCIA

Se realiza los dias cuando se produzca o fabrique los productos de la empresa.

IV. RESPONSABILIDAD

Responsable de logistica, supervisa que se cumpla con el procedimiento de
fabricacion de productos.
Responsable de produccion, realiza y cumple los procesos de fabricacion de

productos.

V. REFERENCIA

Para la aplicacion del presente procedimiento no es necesaria la consulta especifica
de referencia alguna.
VI. DEFINICIONES

Materia prima: Son todos los elementos que se incluyen en la elaboracién de un
producto. La materia prima es todo aquel elemento que se transforma e incorpora en

un producto final.

Producto terminado: Producto veterinario preparado segun lo establecido en las
bases de formulacién, de las técnicas aprobadas ya envasado, etiquetado, controlado,

listo para ser comercializado y utilizado.
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Rotulo: Etiquetar un producto con informacion necesaria para identificarlo faciimente.

Lote de producto: Un lote es un conjunto de productos, cuyo tamafio, tipo,
caracteristicas y fecha de produccion son idénticos.
Sistema FEFO: Sistema de rotacion de productos almacenados que establece que los

productos que primero que expiran son los productos que primero salen.

VII. PROCEDIMIENTOS

e Elingreso debe ser restringido a personas al area de produccion. El ingreso de
personas al area de produccion se debe de realizar siguiendo las normas de
higiene personal y indumentaria adecuada (cubre pelo, mandil o0 mameluco,
botas de jebe, mascarilla y lentes de proteccion), previniendo en lo posible la

contaminacioén del area de produccion.

+ El responsable de logistica, supervisara el saneamiento completo del area de
produccion. Tomando las precauciones para asegurar que todos los
procedimientos de produccion eviten la contaminacion cruzada de las materias
primas como son: insumos equipos y embalaje. Como también de los
productos mediante el rotulado y definicion de las zonas dentro del area de
produccion.

¢ El responsable de produccion registra los parametros de temperatura y

humedad al inicio y final de la produccion.

e Al término de cada fabricacion de producto, el responsable debe de realizar la
limpieza y desinfeccién de la zona, equipo y utensilios utilizados en cada
fabricacion de un producto, para mantener la inocuidad y calidad del producto.
Realizandose de acuerdo al procedimiento de limpieza y desinfeccion del area

de produccion.
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7.1 Emisién de la orden de produccién

Definido los nlcleos a vender se programa la produccion. Emitiéndose una
orden de produccion donde se detallaran todas las caracteristicas de materias
primas y materiales de embalaje a utilizar y segun la cantidad requerida del

ndcleo (350 Kg maximo por batch).

La orden de produccion lleva un niamero de lote de tres digitos segun en lo

descrito por el procedimiento de control y manejo lotes de producto (F-07).

La orden de produccién una vez emitida es revisada y aprobada por jefatura de
ventas y se procede a entregar copias a responsable de logistica y produccién.

7.2 Recepcion de orden de produccion y materia primas (insumos y embalaje)

El responsable de produccion recibe la orden de produccion donde se
encuentran las caracteristicas del producto a fabricar.

Recepciona las materias primas, que se utilizaran para el producto (batch o
lote) y materiales de empaque a utilizar del producto ya etiquetado donde lleva
impreso el numero de lote fecha de fabricacion y fecha de vencimiento.

La recepcion de la materia prima y material de empaque es para cada
produccion de producto, verificando que se encuentren en su embalaje oficial y

sellado.

7.3 Pesado materias primas

En la zona de pesaje del area de produccion, se procede la apertura de
empaques de materia prima y al pesaje en bolsas de polietilenos estériles y
descartables, de acuerdo a la cantidad, indicado en la orden de produccion del

producto a producir.

La materia prima sobrante se sella en su empaque original y se regresa a
almacén de materia prima de produccion para su almacenamiento y posterior

utilizacion.
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La materia prima de produccion realizado el pesado y colocados en bolsas
estériles y descartables ingresa a la zona de mezclado.

7.4 Mezclado de las materias primas

Realizar el mezclado mediante la colocacion de los insumos pesados dentro de
la maquina mezcladora, la cantidad y tiempo es variable y se realiza de
acuerdo al producto (batch o lote) a fabricar mediante la orden de produccién.¢

7.5 Dispensador empaque y pesaje producto final

De acuerdo al volumen y peso del producto a dispensar se dispondra realizarlo
directamente de la mezcladora a los empaques o proceder a colocar en la tolva
dispensadora. Esto se realiza para facilitar el manejo del producto y pesaje que
varia segun al empaque presentacion del producto fabricado en su embalaje
final (bolsas, sacos o baldes).

Se debe de realizar un control de calidad, deben usarse pruebas u analisis
fisicos, quimicos, microbiolégicos, cuando sea necesario, para eliminar las

posibilidades de contaminacion.

7.6 Sellado del producto final

Realizar el sellado del producto terminado en su empaque realizado

manualmente con las selladoras.

El sellado se realiza de acuerdo al tipo de embalaje, bolsas mediante pre
cintando y/o sellado con maquina selladora y baldes el sellado a presién, por
medio de un combo de goma de la tapa precintada del balde. Evitando la
contaminacién en su almacenamiento y distribucion. Los fotos de los diferentes

sellados se adjunta al final del procedimiento




PROCEDIMIENTO OPERATIVO

CODIGO: POE 06

[ ]
Ba tt,lan a ESTANDAR VERSION: 01
INICIO DE VIGENCIA:
Car TITULO: PRODUCCION DE 02-01-12
Nidricion NUCLEOS PAGINA 5 DE 5
SAC

7.7 Producto terminado

e Colocar en la zona de producto terminado sobre parihuelas y entregarlo al

responsable de almacén de productos terminados de acuerdo al procedimiento

de recepcion, inspeccién y almacenamiento de productos terminados.

e Entregar la orden de produccién visada al responsable de logistica para su

control del producto terminado y su posterior archivo.




