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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de suficiencia profesional tiene como proposito realizar un
estudio sobre la implementacion integral de riesgos mediante el enfoque 1ISO 3100 en una
empresa perteneciente al sector de lacteos, “LACTEOS OGORIZ”. Debido a que se ha
identificado que la no cuenta con SIGR en sus distintas areas, viéndose reflejado en
deficiencias dentro de la empresa a nivel financiero, econdmico y operativo. Esto se debe
a la ausencia de liderazgo efectivo, asi como a deficiencias en la comunicacion y la
participacion colaborativa entre los lideres y los trabajadores. Esta situacion dificulta el
fomento de una gestion de riesgos proactiva y evidencia una carencia de comprension
acerca de la relevancia de identificar y tratar los riesgos a nivel organizacional de manera
efectiva. Por lo tanto, proponemos de manera detallada la realizacion la implementacion
de un sistema de gestion de riesgos que puede ser adaptada en otras empresas de
diferentes sectores debido a la flexibilidad de aplicacion de la 1ISO 31000. Nuestra
propuesta se complementa con herramientas de ingenieria aplicadas para combatir los
riesgos identificados en las matrices de riesgo con enfoque en los riesgos no tolerables

mediante herramientas como el mantenimiento preventivo, las 5S y el kanban.

Palabras clave: Gestion de riesgos, Gestion integral de riesgos, 1ISO 31000, Léacteos, 5s,

mantenimiento preventivo y Kanban



ABSTRACT

The purpose of this professional proficiency work is to carry out a study on the
comprehensive implementation of risks through the ISO 3100 approach in a company
belonging to the dairy sector, “LACTEOS OGORIZ”. Because it has been identified that
the company does not have SIGR in its different areas, which is reflected in deficiencies
within the company at a financial, economic and operational level. This is due to the
absence of effective leadership, as well as deficiencies in communication and
collaborative participation between leaders and workers. This situation makes it difficult
to promote proactive risk management and shows a lack of understanding about the
relevance of identifying and treating risks at the organizational level effectively.
Therefore, we propose in detail the implementation of a risk management system that can
be adapted in other companies from different sectors due to the flexibility of application
of 1ISO 31000. Our proposal is complemented with engineering tools applied to combat
the risks identified in the risk matrices with a focus on non-tolerable risks using tools such

as preventive maintenance, 5S and kanban.

Keywords: Risk management, Comprehensive risk management, ISO 31000, Dairy, 5s,

preventive maintenance and Kanban
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Capitulo I: Planteamiento del Problema

1.1 Descripcion de la Realidad Problematica

Diagnéstico del Sector

El consumo de lacteos tiene sus primeros registros mas proximos desde los 4.000
A.C, con las primeras civilizaciones como la de los Sumerios. El aumento del consumo
de la leche ha promovido la transformacién de este insumo en distintas presentaciones y
productos como el yogurt, variedades de quesos, quesillos, mantequilla, manjar blanco,
Nutella, etc.

Debido al auge del consumo de la leche y sus derivados se ha declarado al primero
de junio de cada afio como el Dia Mundial de la Leche. Segtn el Minagri se afirma lo
siguiente:

"La produccion nacional de leche ha mostrado un crecimiento sostenido,

alcanzando un total de 2,150,000 toneladas en 2023, con la participacién de

aproximadamente 600,000 familias productoras y un censo de 950,000 vacas en
ordefio. En 2024, se espera un aumento de 2,250,000 toneladas de produccion
lactea. Teniendo una inversion total de S/ 75 millones, el sector prioriza la
ejecucion de 250 planes de adopcidn tecnologica en 18 regiones, siendo Puno la
region que concentra el mayor niumero de planes (65 PNT) con S/ 25 millones de

inversion. Le sigue Cajamarca con S/ 10 millones y Junin con S/ 8 millones."

Nuestro pais juega un papel clave dentro de este sector a nivel global, “En el 2020,
se posiciond en la posicion N° 56 de proveedores mundial de lacteos, y en el sexto lugar
en América Latina” (Centro de Investigacion Econdomica y Negocios Globales, 2022). De
acuerdo con datos proporcionados por el Ministerio de Agricultura, el consumo per capita
de leche en Peru se sitia en 87 litros anuales, mientras que el consumo estimado de queso
es de 3.8 kg por persona al afio. Este mercado presenta un crecimiento anual del 6% en
2023 tuvo un crecimiento del 10% y para el 2024, se proyecta que la produccién un
crecimiento del 2.27% respecto al afio anterior.

La competencia entre los distintos productores de lacteos, tanto de grandes
empresas como de medianas y pequenas, es muy intensa y ha ido en aumento en los
ultimos afios. “Segln un informe de la clasificadora de riesgo Class & Asociados, el
mercado de productos lacteos en el Peru se caracteriza por una elevada concentracion,

donde tres empresas lideran el sector: Gloria S.A. con un 45% de participacion, Nestlé
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Perti con un 28% y Laive S.A. con un 12%. Juntas, estas tres compaiias abarcan mas del
85% del mercado, mientras que el saldo estd conformado por productores artesanales y
pequefias empresas, que han comenzado a ganar terreno al responder a la creciente

demanda de productos locales y sostenibles." (Gestion, 2023).

Segun Espinoza, D., Jauregui, M. & Leveau, C. en un estudio sobre la produccion
lactea en el pais mencionan que:
“La produccion de leche en el Peru tiene tres destinos especificos: Leche
para consumo, leche cruda y leche para procesamiento artesanal e industrial. De
la produccion nacional, del 100% de la produccion nacional de leche el 46% se
destina a la produccion de quesos y derivados lacteos, la leche para procesamiento
artesanal e industrial representa aproximadamente el 57%; la leche cruda, el 30%;
y la leche para autoconsumo, el 13%.”.
Breve Historia de la Empresa

Lacteos Ogoriz es una empresa cajamarquina productora de lacteos (quesillo,
queso mantecoso, queso fundido, mantequilla, y queso mozzarella) fundada por Wilser
Vigo hace un poco mas de 40 afios. En sus inicios solo comercializaba sus productos en
Cajamarca, pero actualmente ha logrado expandirse a otros departamentos del pais como
Piura, Chachapoyas, Chiclayo, Trujillo, etc.
Debilidades: Sintomas y Causas

Se ha identificado que Lacteos Ogoriz no cuenta con SIGR (sistema integral de
gestion de riesgos) en sus distintas areas, viéndose reflejado en deficiencias dentro de la
empresa a nivel financiero, econdémico y operativo. Esto se debe a la ausencia de
liderazgo efectivo, asi como a deficiencias en la comunicacion y la participacion
colaborativa entre los lideres y los trabajadores. Esta situacion dificulta el fomento de una
gestion de riesgos proactiva.
Prondstico

Si se continuara trabajando de la misma manera con la que vine trabajando la
actualmente, su imagen empresarial y prestigio se verian afectadas, lo cual generaria
pérdida de participacion en el mercado.
Control de Prondstico

Contando con un SIGR, se lograra incrementar la probabilidad de lograr los
objetivos planteados, entender y analizar el contexto interno y externo de la empresa,

cumplimiento de exigencias legales, entendimiento de la informacion financiera,
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mejoramiento de los controles de los riesgos, optimizacion de la eficacia y eficiencia,
mejora de la salud y seguridad laboral de los trabajadores, reduccion de las pérdidas

operacionales y promocion de un aprendizaje organizacional mas robusto.

1.2 Justificacion de la Investigacion

1.2.1 Tedrica.

Se busca contribuir al conocimiento existente la importancia de contar con SIGR
con el propdsito de contribuir con de la toma de decisiones, mejor asignacion de recursos
dentro de los diferentes procesos de la empresa, mayor resiliencia, cumplimiento
adecuado de la normativa empresarial, mejora de la reputacion y poder facilitar la
innovacion de empresa.

En el trabajo de investigacion se trabajara con una pequeia empresa de lacteos
con el nombre de “Lacteos Ogoriz”, para ello se usara como herramienta la normativa de
la ISO 31000 adecuandose al sector debido a su flexibilidad ya que puede ser utilizados
por cualquier organizacion.

Al concluir la presente propuesta podra ser incorporada como soporte a distintos
proyectos de investigacion referentes al area de mejora integral de riesgos, ya que
desarrollard conceptos y herramientas relacionados con las Normas ISO 31000 como

parte de un sistema de riesgos.

1.2.2 Practica.

La identificacion de riesgos y la mejora de estos usando la normativa de la 1ISO
31000, permitird a la empresa objeto de estudio desarrollar una mayor flexibilidad
organizacional capaz de responder de manera oportuna a posibles riesgos futuros usando
mecanismos de gestién proactiva. Ademas, se fortaleceran los canales de comunicacién
interna y externa, garantizando una transmisién eficiente y oportuna de la informacién
critica para la toma de decisiones operacionales.

En este sentido, la aplicacion de dichas normas contribuira con la identificacion y
control y reduccidén de los riesgos a los que estd expuesta la empresa, abarcando areas
financieras, econémicas, de seguridad y metas medioambientales, etc. Los resultados se
veran reflejados positivamente en la imagen de la empresa y contribuira con el logro de

los objetivos organizacionales propuestos por LACTEOS OGORIZ.
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1.2.3 Metodologica.

La implementacion del SIGR con enfoque en las normas ISO 31000 facilitara la
identificacion de todos los riesgos a los que esta expuesta Lacteos Ogoriz, establecer
planes y herramientas para la mitigacion y tener un mejor control de los mismos mediante
una mejor comunicacion entre todas las partes implicadas de la empresa. Es decir,
mediante la 1ISO 31000, la observacion, la participacion colaborativa y la comunicacion
en las distintas partes interesadas de la empresa permitirdn integrar los riesgos en su
sistema de gestion global.

Para lograr esto, partiremos con un marco de trabajo de la GR (gestion de riesgos)

propuesto por la UNE-ISO 31000 como se muestra en la ilustracion 1.

llustracion 1:Marco de la gestion de riesgo

Compromiso de la
direccidn

I

Disefio tel modelo de

gestion del riesgo

Mejoramiento continuo Implementacién de la
del modelo gestion del rlesgo

Seguimiento y
revision del modelo

Fuente: UNE-ISO 31000

Posteriormente, se procedera a desarrollar de manera detallada la implementacion
del SIGR propuesto por la norma UNE-ISO 31000, adaptado especificamente a Lacteos
Ogoriz. Estructuradamente consta de cinco componentes clave: el establecimiento del
contexto, que incluye la evaluacion de riesgos mediante la identificacion, el analisis y la
evaluacion de riesgos; su tratamiento de estos; asi como la comunicacién y consulta para
asegurar un flujo de informacion eficiente; y, finalmente, el monitoreo y la revision

continuos del proceso, tal como se detalla en la ILUSTRACION 2.
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llustracion 2: Actividades del proceso de gestion de riesgos
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Fuente: UNE-ISO 31000

1.3 Delimitacion de la Investigacion

1.3.1 Espacial

Con relacion al espacio, tuvo lugar en la empresa de lacteos Ilamada Léacteos
Ogoriz, que cuenta con una planta procesadora de quesillo ubicada en el caserio de
Ogoriz, y otra procesadora de quesos ubicada en el departamento de Cajamarca,
especificamente en el pasaje Ciro Alegria 442.

En relacién con la fuente principal para recopilar informacion sobre la empresa e
implementar el SIGR con enfoque en las normas ISO 31000, se realizaron entrevistas
presenciales con las partes implicadas desde los operarios hasta el duefio de la empresa,
que nos brind6 la facilidad para poder acceder a la informacion necesaria para poder

realizar satisfactoriamente la investigacion.

1.3.2 Temporal.

El estudio se realizara recopilando documentos e informacion tanto cuantitativa

como cualitativa a nivel integral de la empresa en el afio 2024.

1.6.3 Conceptual.

Se estara enfocado en la identificacién, manejo y control de riesgos de Lacteos
Ogoriz, mediante la implementacién de un SIGR con un enfoque de las normas 1SO
31000. Entonces, se puede decir que este trabajo abarca toda la empresa a nivel integral

detallados en el mapa de procesos.



Capitulo II: Marco Tedrico

2.1 Antecedentes de la Investigacion

tedricas los siguientes articulos que se detallan en la talla nimero 1.

Para el presente trabajo de suficiencia profesional se considerd

Tabla 1: Articulos de investigacion relacionados

16

como bases

Tipo Paper Titulo Autor Afo Pais Fuente
L . . Revista: Red de Revistas
El rol de la pluriactividad en la persistencia Cientificas de América
1 de la produccion familiar lactea en la cuenca Veértiz, P 2018 Argentina Latina, el Caribe, Espaia
5 de Abasto Sur de Buenos Aires Portugyal ’ y
:% Modelo de implementacion del Sistema de . .
Gestion de la Prevencion de Riesgos Villacrés, E., . .
2 R L Baio, D., & 2018 Pera Revista: Industrial Data
Laborales en una industria lactea de Garcia. T
Riobamba - Ecuador ardle, 1.
A Lalonde, Carole
M ks th h 1SO 31000: A ' . .
3 anaging 1isis thoug & Boiral, 2019 Canada Universit ¢ Laval
critical analysis. Risk Management. L
Olivier.
o
c Enhancing firm value: The role of enterprise | Indriastuti, M., .
o Contaduria y
€ 4 risk management, intellectual capital, and Chariri, A., & 2024 México . .
] . - administracion
5 corporate social responsibility. Fuad.
T El Balanced Scorecard y su implementacion
5 con la norma 1SO 31000: 2018 en las Beltran, J., & 2004 Pert Universidad San
empresas industriales de alimentos de Lurin, Mendoza, E. Martin de Porrres
periodo 2021-2022.
E Mejora de procesos de produccion a través de | Pulidio, A., Revista chilena de
_§ 6 la gestion de riesgos y herramientas Ruiz, A., & 2020 Chile . .
& estadisticas. Ortiz, L. Ingenieria

Fuente: Elaboracion propia

Estos articulos mencionados que abordan tanto el sector, la herramienta (ISO

31000) y un problema relacionado, se analizaran de manera de tallada a continuacion:

Vértiz, P. (2018). El rol de la pluriactividad en la persistencia de la produccién
familiar lactea en la cuenca de Abasto Sur de Buenos Aires. Red de Revistas
Cientificas de América Latina, el Caribe, Espafia y Portugal (27). Disponible en:
https: //www.redalyc.org/articulo.oa?id=387346190026

1.-Resumen del Planteamiento del problema

Segun Vértiz, P. (2018), en las dltimas decadas, la produccion lactea en Argentina

ha experimentado cambios significativos, influenciados por procesos de transformacion

tecnoldgica y concentracion productiva, lo que ha generado una reestructuracion del

sector con efectos negativos sobre los pequefios productores por lo tanto se propone una
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de las estrategias historicas que han permitido la supervivencia de estas pequefias

unidades siendo la pluriactividad

2.-Fundamentos Teodricos usado por el autor

Segun Vértiz, P. (2018), el objetivo del presente estudio es analizar la diversidad
de formas de pluriactividad, identificar los tipos mas comunes, y examinar el papel que
desempefia esta estrategia en la supervivencia de los establecimientos estudiados. Asi,
surge la pregunta de si la combinacion de actividades es una estrategia consolidada y de
larga data, o un fenémeno relativamente reciente como respuesta a la crisis en las

pequeiias explotaciones agropecuarias.

3.-Metodologia y/o utilizadas por el autor

Segun Vértiz, P. (2018), la metodologia empleada se centra en el andlisis
cualitativo a partir de entrevistas semiestructuradas a productores familiares del sector
lacteo. Los hallazgos del estudio confirman la existencia de diversas formas de
pluriactividad, destacandose la elaboracion de subproductos lacteos, el trabajo fuera de la
explotacion y la comercializacion, siendo las dos primeras las méas predominantes. Estas
actividades, en general, estan relacionadas con ocupaciones mayormente agrarias y
presentan caracteristicas mas tradicionales. En cuanto a la funcion de la pluriactividad,
parece estar asociada a roles de subsistencia o reproduccion, mas que a la promocion de
la acumulacion de capital. En resumen, dado el bajo nivel de produccion y las reducidas
escalas de los establecimientos analizados, es probable que estas unidades necesiten
combinar diferentes actividades para mantenerse operativas como productores.
4.-Descripcion de los aportes del autor

Segun Vértiz, P. (2018), los resultados y reflexiones de este estudio brindan un
conocimiento valioso sobre los productores que no son facilmente identificables a través
de censos u otros métodos de recopilacion convencionales. Este conocimiento puede
resultar util para guiar a los tomadores de decisiones y servir como base para la
formulacion de politicas publicas que respalden a la agricultura familiar en la region

pampeana

5.- Aportes al trabajo de suficiencia profesional
El siguiente articulo contribuye con informacion relevante sobre la produccion

lactea, relacionada con nuestro sector.
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Villacres, E., Baiio, D., & Garcia, T. (2018). Modelo de implementacion del
Sistema de Gestion de 1a Prevencion de Riesgos Laborales en una industria lactea
de Riobamba — Ecuador. Industria Data, 19(2), 69-77.[fecha de Consulta 30 de
septiembre de 2024]. ISSN: 1560-9146. Disponible en:
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=816/81649428009

1.-Resumen del Planteamiento del problema

Segun Villacrés, E., Bafio, D., & Garcia, T. 2018, se busca desarrollar un modelo
para la implementacion de un Sistema de Gestion de la Prevencion de Riesgos Laborales
en una industria lactea ubicada en Riobamba, Ecuador. Ademaés, se consideraron las
directrices internacionales de la OIT. La implementacién del SGR se desarroll6 mediante
un esquema modular que incluyd actividades de capacitacion especificas en cada uno de

sus modulos, asegurando una aplicacion progresiva y efectiva en la industria.

2.-Fundamentos Tedricos usado por el autor

A lo largo de la historia, los riesgos laborales han estado presentes en las
actividades de los trabajadores, y con el progreso de la ciencia y la tecnologia, su
importancia ha aumentado considerablemente. Segun Vidal, Santiago y otros (2015), la
prevencion de riesgos laborales busca proteger el derecho de las personas a su integridad
fisica y salud.

Segun las normativas de seguridad (Enriquez y Sanchez, 2008) la gestion se
define como: ‘“actividades coordinadas para dirigir y controlar una actividad u
organizacion”; entonces se define la gestion del riesgo como: “aplicacion sistematica de
politicas, procedimientos y practicas de gestion para analizar, valorar y evaluar los

riesgos”.

3.-Metodologia y/o utilizadas por el autor

Los autores eligieron la empresa de productos lacteos Santillan para aplicar el
modelo propuesto de implementacion del Sistema de Gestion de la Prevencion de Riesgos
Laborales (MSGPRL), debido a su relevancia como la mas representativa de la Provincia
de Chimborazo. Para realizar el diagnostico inicial sobre la gestion de riesgos laborales
en 2014, se utilizo el Sistema de Auditorias de Riesgos del Trabajo (SART). Después de

12 meses de implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, se
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efectud una auditoria empleando la matriz SART, de acuerdo con la Resolucion C.D. 333
del Estado Ecuatoriano, lo que permitié medir los niveles de eficacia y los indices de

accidentabilidad.

4.-Descripcion de los aportes del autor.

Los resultados obtenidos por los autores indican que la integracion del Sistema de
Gestion de la Prevencion de Riesgos Laborales permite a todos los niveles de la empresa
analizar y entender los factores que impactan la seguridad y los entornos de trabajo. El
modelo de implementacion de este sistema es el mecanismo mediante el cual una
organizacion ejecuta los procedimientos de gestion de seguridad y salud ocupacional de

manera eficiente, logrando reducir los accidentes laborales.

5.- Aportes al trabajo de suficiencia profesional
El presente articulo presenta informacion relevante para el trabajo de suficiencia
a desarrollar debido a que aborda temas importantes referentes a la seguridad de los

trabajadores.

Lalonde, Carole & Boiral, Olivier. (2019). Managing risks through ISO 31000: A
critical analysis. Risk Management. 14. 272-300. 10.1057/rm.2012.9.

1.-Resumen del Planteamiento del problema

Segun Lalonde, Carole & Boiral, Olivier (2019), el proposito del presente trabajo
de investigacion es examinar la relevancia de la norma ISO 31000 para mejorar las
practicas de gestion de riesgos, haciendo hincapié en las limitaciones y mitos que pueden
surgir en las organizaciones a partir de un enfoque formal basado en un uso simbolico de
este tipo de normas. Debido a que muchas organizaciones tienden a adoptar las normas

ISO de manera bastante superficial.

2.-Fundamentos Tedricos usado por el autor

Lalonde, Carole & Boiral, Olivier (2019) afirman que segun la norma, una gestion
eficaz de riesgos se logra mediante la aplicacion de un proceso de gestion sistematico y
estructurado. La norma ISO 31000 establece criterios para la evaluacion de riesgos que

incluyen la naturaleza de las causas y consecuencias, la probabilidad de ocurrencia, la
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duracion de los impactos potenciales, el umbral de riesgo aceptable, el nivel en el que
deben tomarse medidas y la tendencia al aumento de la entropia y el desorden debido a
la interaccion de riesgos. Segun esta norma, cada organizacion debe identificar los riesgos
en funcién de sus objetivos y evaluarlos con la informacion disponible. Después de
identificar y analizar los riesgos, la organizacion debe decidir cudles gestionara de manera
activa y cudles aceptara como riesgos residuales. La ISO 31000, al igual que otras normas
de gestion, se basa en los principios fundamentales de "planificar, organizar, dirigir y
controlar", utilizando indicadores medibles que deben integrarse en la evaluacion del

desempefio general de la empresa.

3.-Metodologia y/o utilizadas por el autor

Lalonde, Carole & Boiral, Olivier (2019), evaluaron casos de organizaciones que
desarrollan sistemas de gestion de riesgos inadecuados o no los utilizan de manera
eficiente o adecuada determinantes que una estrategia de gestion de riesgos requiere
acciones concretas en todos los niveles dentro de una organizacioén (Dechyy otros, 2004).
Debe incluir a todas las partes interesadas, desde los principales estrategas de la
organizacion y los actores en el campo, hasta los profesionales externos como

especialistas en seguridad y consultores de gestion (Jarzabkowski y Spee, 2009).

4.-Descripcion de los aportes del autor

Segtin Lalonde, Carole & Boiral, Olivier (2019), se concluye que el objetivo del
establecimiento de la norma ISO 31000 es alentar a las organizaciones a ejercer vigilancia
respecto de las creencias predominantes sobre la posibilidad de mejorar la gestién de
riesgos mediante la implementacion de una norma reconocida internacionalmente y de
amplio alcance. Aunque, sean cuales sean las recomendaciones propuestas por la norma,
la gestion de riesgos siempre implica una cantidad significativa de imprevisibilidad,

incertidumbre y lo desconocido (Lupton, 1999).

5.- Aportes al trabajo de suficiencia profesional
El presente trabajo de investigacion aporta conocimiento referente a las normas

ISO 3100 para la aplicacion dentro de la empresa estudiada.
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Pulido-Rojano, Alexander D., Ruiz-Lazaro, Alex, & Ortiz-Ospino, Luis Eduardo.
(2020). Mejora de procesos de produccién a través de la gestion de riesgos y

herramientas estadisticas. Ingeniare. Revista chilena de ingenieria, 28(1), 56-67.

1.-Resumen del Planteamiento del problema

Segun Pullido, A., Ruiz, A. & Ortiz, L., la presente investigacién propone una
nueva metodologia para la prevencion de riesgos en procesos productivos, la cual fusiona
de manera estratégica herramientas estadisticas de calidad con los lineamientos de la
norma ISO 31000. Esta combinacion sinérgica permite identificar, evaluar y mitigar los

factores de riesgo inherentes a los procesos.

2.-Fundamentos Tedricos usado por el autor

Segun Pullido, A., Ruiz, A. & Ortiz, L., para asegurar la calidad de sus productos
y servicios, las empresas implementan diversos mecanismos, como el control de calidad,
el aseguramiento de la calidad y la mejora continua. Estos enfoques permiten prevenir
defectos, identificar las causas raiz de los problemas y optimizar los procesos.

Segun Pullido, A., Ruiz, A. & Ortiz, L., la norma ISO 31000 proporciona un
marco de referencia sélido para implementar sistemas de gestion de riesgos en cualquier
organizacion. Este estandar guia a las empresas a través de un proceso integral que abarca
desde la identificacion y andlisis de riesgos hasta su tratamiento y monitoreo, asegurando

una gestion mas efectiva y eficiente.

3.-Metodologia y/o utilizadas por el autor

Segun Pullido, A., Ruiz, A. & Ortiz, L., este estudio presenta una novedosa
metodologia que combina herramientas estadisticas y de calidad con los principios de la
norma ISO 31000 para gestionar los riesgos en procesos productivos. A través de una
aplicacion practica en una empresa lactea colombiana, se demuestra la eficacia de este
enfoque en la identificacidon y mitigacion de productos no conformes, contribuyendo a la

mejora continua de los procesos y al cumplimiento de los requisitos normativos.

4.-Descripcion de los aportes del autor
Segun Pullido, A., Ruiz, A. & Ortiz, L., la metodologia propuesta combina
herramientas estadisticas y de calidad con normas internacionales de gestion de riesgos,

convirtiéndose en una opcion innovadora para implementar un enfoque de riesgos en
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procesos productivos. El disefio metodologico fue validado exitosamente, lo que permitio
identificar, tratar, mitigar y monitorear las causas de desviaciones en las especificaciones
de producto en un proceso de envasado de yogurt en envases Pure-Pak. Ademas, se
identificaron soluciones para mitigar las causas o riesgos que se reconocen como fuentes

de no conformidades.

5.- Aportes al trabajo de suficiencia profesional
El presente trabajo nos ayudara a tener una vision mas clara de la implementacion
de las normas ISO 31000 en una empresa de nuestro mismo sector (Industria lactea) de

tal manera que nos sirva como guia para lo que estamos proponiendo.

Beltran Chavarria, J. A., & Mendoza Galvez, E. A. (2024). El Balanced Scorecard y su
implementacion con la norma IS0 31000:2018 en las empresas industriales de alimentos

del distrito de Lurin, periodo 2021-2022, Universidad de San Martin de Porres.

1.-Resumen del Planteamiento del problema

Segun Beltran Chavarria, J. A., & Mendoza Galvez, E. A. (2024). El Balanced
Scorecard es un enfoque estratégico que evalta el desempefio empresarial desde cuatro
perspectivas (financiera, cliente, procesos internos y aprendizaje/crecimiento). El
objetivo es determinar como se integra con la norma ISO 31000:2018, que regula la
gestion de riesgos, y si esta implementacion mejora la capacidad de las empresas para
enfrentar los riesgos mencionados. El problema central se plantea en como estas empresas
pueden gestionar de manera mas efectiva sus riesgos utilizando el BSC en conjunto con

la norma ISO 31000.

2.-Fundamentos Tedricos usado por el autor

Beltran Chavarria, J. A., & Mendoza Gaélvez, E. A. (2024) indica que podemos
afirmar que la norma se enfoca en organizar la gestion de riesgos empresariales en
diferentes areas. Su proposito es establecer directrices y normativas de manera general,
basadas en experiencias obtenidas de buenas practicas empresariales al gestionar riesgos
en actividades econdémicas. Se considera que esta gestion depende de variables como la
amenaza y la vulnerabilidad, las cuales se analizan en funcioén de posibles dafios dentro

de un area especifica y durante un periodo determinado.
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Adicionalmente menciona que la norma ISO 31000 2018 fue creada
principalmente para proteger el valor de la empresa, permitiendo alcanzar sus objetivos
de manera efectiva. Esto es crucial, ya que actualmente existen varios riesgos, como la
inflacion y la falta de liquidez. Se trata de una guia que ofrece lineamientos en lugar de

obligaciones estrictas, lo que significa que no es declarativa.

3.-Metodologia y/o utilizadas por el autor

Beltran Chavarria, J. A., & Mendoza Galvez, E. A. (2024) utiliza una metodologia
con un enfoque cuantitativo y un disefio no experimental. Este enfoque fue seleccionado
debido a que no se realiza una manipulacion directa de las variables, sino que se busca
evaluar la relacion entre el Balanced Scorecard y la implementacion de la norma ISO
31000:2018 en las empresas industriales de alimentos del distrito de Lurin.

El nivel de la investigacion es tanto descriptivo como explicativo, ya que el
objetivo no es solo describir las caracteristicas del fendmeno, sino también comprender
como el Balanced Scorecard impacta en la gestion de riesgos bajo la norma ISO 31000.
Se aplico el método deductivo-inductivo y diversas técnicas estadisticas, lo que permite

un analisis detallado de los datos obtenidos.

4.-Descripcion de los aportes del autor

Beltran Chavarria, J. A., & Mendoza Gélvez, E. A. (2024) destacan que la norma
ISO 31000 no es solo una herramienta técnica, sino un sistema integral que se puede
aplicar a cualquier tipo de organizacién. Esta norma no impone obligaciones rigidas, sino
que ofrece una serie de directrices flexibles que las empresas pueden adaptar a sus propios
procesos. Ademas, subrayan que la norma ISO 31000 se puede implementar sin necesidad
de realizar grandes modificaciones en los procedimientos empresariales, lo que facilita

su integracion en las estructuras organizacionales ya existentes.

5.- Aportes al trabajo de suficiencia profesional

Se demuestra cémo la ISO 31000 puede ser una herramienta valiosa para las
empresas industriales de alimentos Al proporcionar un marco estructurado, flexible y
adaptable, la norma permite a estas empresas mejorar su gestion de riesgos, tomar

decisiones mas informadas y aumentar su resiliencia.
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Indriastuti, M., Chariri, A., & Fuad. (2024). Enhancing firm value: The role of
enterprise risk management, intellectual capital, and corporate social

responsibility. Contaduria y administracién, 70(1), 184-210.

1.-Resumen del Planteamiento del problema

Indriastuti, M., Chariri, A., & Fuad, F. (2024) abordan el desafio de como las
empresas manufactureras pueden aumentar su valor empresarial (firm value) a través de
la implementacion adecuada de tres factores clave: la gestion de riesgos empresariales
(ERM), el capital intelectual (IC) y la responsabilidad social corporativa (CSR). El
problema radica en que muchas compaiias enfrentan dificultades para maximizar su valor
en un mercado altamente competitivo y en constante cambio. La gestion de riesgos es
esencial para identificar y mitigar riesgos potenciales, mientras que el capital intelectual
los conocimientos, habilidades y experiencia dentro de la organizacion es fundamental

para mejorar la eficiencia y la innovacion.

2.-Fundamentos Tedricos usado por el autor

Indriastuti, M., Chariri, A., & Fuad, F. (2025) desarrolla su enfoque sobre como
aumentar el valor empresarial a través de la gestion de riesgos empresariales (ERM), el
capital intelectual (IC) y la responsabilidad social corporativa (CSR). Una de las
principales es la teoria de sefiales (signal theory), que explica como la informacion que
una empresa comunica al mercado influye en las decisiones de inversion de los
accionistas y otros interesados. Segun esta teoria, las empresas que muestran una gestion
eficaz de los riesgos, un manejo eficiente de sus activos intangibles, y una responsabilidad
social corporativa solida, envian sefiales positivas al mercado, lo que puede aumentar la

confianza de los inversionistas y, por lo tanto, elevar el valor de la empresa.

3.-Metodologia y/o utilizadas por el autor

Indriastuti, M., Chariri, A., & Fuad, F. (2025) desarrollaron su metodologia
siguiendo un enfoque cuantitativo, utilizando el Modelo de Ecuaciones Estructurales con
Minimos Cuadrados Parciales (SEM-PLS) para analizar la relacion entre la gestion de
riesgos empresariales (ERM), el capital intelectual (IC), la responsabilidad social

corporativa (CSR) y el valor empresarial (FV).
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El modelo permitié probar las hipdtesis planteadas al calcular los coeficientes de
los caminos entre las variables, lo que permitid evaluar si la gestion de riesgos, el capital
intelectual y la responsabilidad social tenian un impacto significativo sobre el valor de la
empresa. Finalmente, interpretaron los resultados, demostrando que las tres variables

tienen una influencia positiva y significativa en el valor empresarial.

4.-Descripcion de los aportes del autor

Indriastuti, M., Chariri, A., & Fuad, F. (2025) hacen importantes aportes en el area
de la gestion de riesgos empresariales (ERM), destacando el papel fundamental de esta
practica en la mejora del valor empresarial y su alineacion con estandares internacionales
como la ISO 31000. A través de su investigacion, el autor subraya cémo la gestion de
riesgos no solo es crucial para identificar y mitigar amenazas, sino también para

aprovechar oportunidades que pueden generar valor.

5.- Aportes al trabajo de suficiencia profesional

El principal aporte del articulo en relacion con la ISO 31000 y la gestion de riesgos
radica en la demostracion de como la implementacion de un enfoque estructurado de
gestion de riesgos, basado en esta norma internacional, puede mejorar significativamente

el valor empresarial.

2.2 Bases Teoricas

2.2.1. Evaluacion del sector lacteo

Produccion de lacteos en el Peru

El Gobierno, a través del Ministerio de Agricultura y Riego (Minagri), establecio
como meta para el aflo 2021 alcanzar una produccion nacional de leche cruda de 2.7
millones de toneladas, con un rendimiento promedio a nivel nacional proyectado entre
7.2 y 9.8 kg de leche por vaca por dia. Asimismo, se espera un consumo per capita de
entre 96 y 120 kg por persona por afio (El Economista).

Segun, INEI (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica) en sus reportes
periodicos sobre la "Encuesta Nacional Agropecuaria" ofrece estadisticas actualizadas
sobre la produccion de leche en las diferentes regiones del pais. El informe de 2020 revela
que la produccion de leche en el Peru alcanzo6 los 2.1 millones de toneladas, con una

mayor concentracion en las regiones de Cajamarca, Arequipa y Lima.
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Actualmente, el Ministerio de Agricultura y Riego (MINAGRI) en su "Plan
Nacional de Desarrollo Ganadero 2017-2027" establece que la produccion de leche es un
sector clave en la economia rural del Pert, promoviendo iniciativas para mejorar la

calidad genética del ganado y el acceso a tecnologias mas eficientes.

Productos y Servicios de las empresas productoras de lacteos.
Segun el diario El Economista en nuestro pais la produccion de derivados de la

leche esté distribuida de la siguiente forma:

Ilustracion 3: Produccion de derivados de Lacteos

Mantequilla  Crema  Yogurt
8.7%
8.3% 4.4% ) Manjar blanco

Queso Mantecoso ‘ 0.8%

0.3% !

\ /
Queso Fresco Leche
3.5% Condensada

1%
Queso
tipo suizo
82%

Leche Pasteurizada
9.5%

T Kk GESTION

Leche Evaporada
55.0%

FUENTE: Gestion 2022

Segun la ilustracion, la actividad de fabricaciéon de productos lacteos se
caracteriza por la produccion de diversos derivados lacteos obtenidos a través de
procesos de transformacion de la leche fresca. Durante el periodo 2022 la produccion
de derivados lacteos tuvo la siguiente distribucion en términos porcentuales:
mantequilla (8.3%), crema (4.4%), yogurt (8.7%), manjar blanco (0.8%), leche
condensada (1.1%), leche evaporada (55%), leche pasteurizada (9.5%), queso tipo
suizo (8.2%), queso fresco (3.5%) y queso mantecoso (0.3%).

Segun Statista, se espera que el mercado de leche crezca en un promedio anual de
2.9% entre el 2021 al 2025, y un promedio anual de 2.1% con respecto a los quesos.
Ademas, respecto a la importacion y exportacion de productos lacteos se muestran las

siguientes ilustraciones.
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. - . Var%Prom. Var%

Partida Descripcidn Arancelaria 2017 2018 2019 2020 2021 W07 2021/2020 Part.%2021
Licteos 1042842 1182260 91,6946 784639 289281 -27.4% -63.1% 100.0%
Leche 102,728.7 116,697.2  89,107.2 7559080  26136.1 -29.0% -65.6% 90.3%
0402.91.10.00 Leche evaporada sin azcar ni edulcorante 94,6387 103,744.7 80,0773 72,1741 23,004.4 -29.7% -68.0% 79.8%
0402.99.10.00 Leche condensada 7,3884 11,8063 8,314.9 2,793.2 2,475.6 -23.9% -114% 8.6%
0401.20.00.00 Leche y nata con un contenido de materias grasa >1% y <6% 549.1 854.0 614.7 676.4 490.0 -2.8% -27.6% 1.7%
0402.99.90.00 Las demds leches y natas, concentradas con azlcar o edulcorante 182 275 00 145 360 18.6% 148.6% 0.1%
0401.10.00.00 Leche y nata con un contenido de materias grasa<1% sin azlicar 124.4 196.4 359 239.4 229 -34.5% -90.4% 0.1%
0402.29.11.00 Leche y nata con azlicar o edulcorante 226% en envase £2,5Kn 00 0.0 00 0.0 95 294.5% - 0.0%
0402.91.90.00 Las demds leches y natas sin azlicar o edulcorante 20 4.0 038 4.4 52 26.6% 19.9% 0.0%
0404.90,00.00 Demas productos naturales de |a leche con azicao o edulcorante N.C.E.P 0.0 7.2 60.3 52 20 793.4% -60.9% 0.0%
0402.10.90.00 Leche y nata con azlicar o edulcorante con grasa £1.5% 00 0.0 00 0.0 0.2 - 853.3% 0.0%
0402.10.10.00 Leche y nata con aziicar o edulcorante con grasa £1.5% en envases £ 2.5Kn 0.0 0.0 0.0 0.0 02 - - 0.0%
Queso 1,349.7 1,436.6 2,556.5 2,171.6 2,762.0 19.6% 21.2% 9.5%
0406.10.00.00 Queso Fresco (sin madurar), Inc lactosuero, y regueson 1,095.1 1,430.3 2,527.6 2,115.8 2,761.8 26.0% 30.5% 9.,5%
0406.20.00.00 Queso rallado o el polve 00 16 00 01 01 - -0.1% 0.0%
0406.30.00.00 Queso Fundido, exc. rallado o en polvo 03 0.7 01 0.0 00 -42.1% - 0.0%
0406.90.90.00 Los demds quesos 50.7 24 289 55.7 00 -85.9% -100.0% 0.0%
0406.90.40.00 Los demés quesos con humenda < 50% en peso 00 15 00 0.0 00 - - 0.0%|
(0406.90.60.00 Los demds quesos con humedad 2 56% y < 65% en peso 203.6 0.0 00 0.0 00  -100.0% - 0.0%
Mantequilla 205.7 921 309 3843 300 -38.2% -92.2% 0.1%
0405.20.00.00 Pastas |4cteas para untar 0.0 0.0 274 0.0 17.7 - - 0.1%
0405.10.00.00 Mantequilla (manteca) 985 21 36 260.5 9.7 -43.9% -96.3% 0.0%
0405.90.90.00 Las demds materias grasas de |a leche 118 0.0 00 0.0 25 -31.9% 7031.9% 0.0%
0405.90.20.00 Suero de mantequilla 955 90.0 00 0.0 00 -100.0% - 0.0%
0403.90.10.00 Grasa lactea anhidra ("butteroil") 0.0 0.0 0.0 123.7 0.0 - -100.0% 0.0%

Fuente: SUNAT, ADEX

Segun la ilustracion sobre la exportacion de derivados lacteos los productos mas

top son los siguientes: La leche evaporada al 2021 ocupa una participacion del 79.8% del

mercado lacteo, por otra parte, respecto a los quesos el queso fresco tiene una

participacion mayoritaria de 9.5% y respecto a la mantequilla la presentacion en pasta

para untar es la mas solicitada con una participacion de mercado de 0.1%.

llustracion 5: Importaciones de lacteos en miles

. o Var % Prom. Var.%
Partida Descripcidn Arancelaria 2017 2018 2019 2020 2021 2021/2017 20212020 Part.’%2021
Lacteos 199,276.2 253,222.9 2159,5119 246,437.2 304,6590.1
Leche 116,468.9 151,062.3 1354180 155,776.1  214,603.9
0402.21.19.00 Leche y nata conc. sfazicar, en polvo,cont grase =26% 56,036.0 #0,055.0 66,6064  75,299.0 112,764.6
0402.10.50.00 Leche y nata conc. cfazucar, en polvo, cont.grasa £1.5% 48,108.0 53,955.1 51,3482 56,8284 74,4459
0402.59.10.00 Leche condensada 6,639.7 5,037.3 83343 11,066.9 13,410.5
0404.50.00.00 Demds produc.con component.naturales de la leche 2,433.1 5,122.9 4,968.8 19355 4,877.1
0402.51.10.00 Leche evaporada sin azdcar ni edulcorante oo 862.1 1,765.7 5,074.7 4,398.5
0401.20.00.00 Leche y nata sin concent., cont.grasas > 1% y £ 6% 3436 3309 5945 1,751.7 1,932.3
0402.21.11.00 Leche y nata conc. sfazuc,en polvo,cont. grasas 226% 988.0 741.2 1,052.1 1,482.7 1,350.7
0401.50.00.00 Leche y nata sin conc., cont.grasas >10% s/azlcar 564.9 567.8 5771 1,756.8 522.6
0402.29.11.00 Leche y nata con azuc..en polvo, cont.grasa z26% oo 25.7 oE 241.1 169.7
0401.10.00.00 Leche y nata sin concent., cont. grasas < 1% 206 42.0 0.0 99.0 1313
0402.21.59.00 Leche y nata sfazuc,en polve, contgrasa >1.5% y <26% 131.0 1355 55.8 304 62.4
D402.59.50.00 Las demas leches y natas, concentradas 762 a5.4 a5 BO 59.5
0401.40.00.00 Leche y nata cont. grasas > 6% y < 10% s/ aziicar oo BB 620 41.2 XN
0403.20.50.50  Los demds leches y natas, fermentadas con azdear 215 0.0 9.7 12.2 15.5
0402.91.30.00  Las demas leches y natas sin azdcar 305 3.2 3.0 145.0 13.2
0402.10.10.00 Leche y nata conc. cfazuc,en polvo,cont.grasas 1.5% oo oo 4.8 43 9.0
0402.21.51.00 Leche y nata sfazicar, cont. grasas >L.5% y <26% 7Ll 0o oo 0.0 0.0
0403.50.50.10 Leche y nata cuajadas 4.6 0.0 0.0 0.0 0.0
Queso 30,434.6 34,012.4 38,384.1 36,225.0 48,099.5
0406.20.40.00  Los demds guesos cont. humedad inferior a 50% 4,874.4 5,859.1 9,005.8 12,456.3 21,0139
0406.20.00.00 Queso de cualguier tipo, rallado o en polvo 5,864.5 6,515.8 77159 5,614.2 B,674.0
0406.10.00.00 Queso fresco (sin madurar) 8,458.2 5,125.4 91219 7.667.0 B,508.0
0406.50.60.00 Los demas quesos, cont. humedad 56% 2 x <69% 52311 5,8950.0 7,150.0 51719 5,140.9
0406.30.00.00 Quese fundido, excepto el rallado o en polvo 3,398.7 3,530.4 34009 3,786.5 24164
0406.50.50.00 Los demas queses, cont. humedad 56%> x £50% 1,8295 2,247.3 9489 562.6 55L.6
0405.40.00.00 Queso de pasta azul 477.3 513.7 5138 432.7 407.1
0405.50.50.00  Los demds GUESES 300.9 263.8 5229 534.0 387.5
Mantequilla 52,3726 68,148.3 45709.8  54.436.1  41,986.7
0405.50.20.00 Grasa lictea anhidra ["buttercil”) 38,699.8 55,903.5 28,1759 44,581.3 27,966.0
0403.50.10.00 Suero de mantequilla 10,198.6 7.880.4 13,1851 70839 10,5499
0405.10.00.00  Mantequilla [manteca) 3,458.6 4,352.7 4,013.9 2,620.8 2,743.6
0405.20.00.00 Pastas ldcteas para untar 155 3.7 3268 148.9 3269
0405.50.50.00 Las demds materias grasas de |a leche 01 2.9 4.1 1.2 0.2

Fuente: SUNAT, ADEX
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Segun la ilustracion sobre la importacion de derivados lacteos los productos mas
top son los siguientes: La leche y nata sin azcar y en polvo al 2021 ocupa una
participacion del 37% del mercado lacteo, por otra parte, respecto a los quesos el queso
con humedad inferior al 50% tiene una participacion mayoritaria de 6.9% y respecto a la
mantequilla la grasa lactea anhidra es la mas solicitada con una participaciéon de mercado

de 9.2%.

Principales clientes
A continuacion, se muestran algunos datos porcentuales sobre el consumo de
leche en el Perti:
e Porcentaje de consumo diario de leche en la poblacion peruana: Segun un informe
de la Encuesta Nacional de Hogares (ENAHO) de 2021, aproximadamente el 60%
de los hogares peruanos consume leche liquida de manera regular.
e Consumo urbano versus rural: Aproximadamente 70% de los hogares urbanos
consume leche con regularidad, mientras que en areas rurales este porcentaje es
mas bajo, alrededor del 45%.
e Preferencias de consumo: El 75% del consumo de leche en el pais corresponde a
leche evaporada, mientras que el 25% restante incluye leche fresca, pasteurizada,
y en polvo, segin un estudio del Ministerio de Agricultura y Riego (MINAGRI).
e Consumo per capita: El consumo promedio per capita de leche en el Pert es de
aproximadamente 80 litros por persona al afo, lo que esta por debajo de los 120
litros recomendados por la FAO (Organizacion de las Naciones Unidas para la

Alimentacion y la Agricultura).

Competencia

"En el competitivo mercado nacional lacteo, Gloria S.A. se destaca como el principal
productor, con una participacion del 45% y fabricas ubicadas en regiones clave como
Lima, Arequipa, La Libertad y Cajamarca. Le sigue Nestl¢ Perti, que posee un 28% del
mercado y cuenta con plantas en Lima, Cajamarca y Arequipa, enfocandose en la
innovacion de productos y en una cadena de suministro eficiente. Laive S.A., conun 12%
de participacion, opera principalmente desde Lima, implementando practicas sostenibles
y ofreciendo productos frescos. Juntas, estas tres empresas dominan mas del 85% del

mercado, mientras que un creciente nimero de productores artesanales y pequeias



29

empresas, repartidos en regiones como Puno y Cajamarca, comienzan a captar atencion

por sus productos locales y de calidad."

2.2.2. Normativa ISO 31000

Segun Caceres 1. y Lizarzaburu E., la ISO 31000 es una guia de implementacion
disefiada para asistir a las organizaciones en el desarrollo de su propio enfoque de gestion
del riesgo. Sin embargo, no se trata de un estandar que permita obtener una certificacion.
Al implementar la norma ISO 31000, las organizaciones pueden comparar sus practicas
de gestion de riesgos con un punto de referencia reconocido internacionalmente, lo que
facilita una gestion eficaz del riesgo y un buen gobierno corporativo. Esta norma es
ampliamente utilizada en programas de auditoria interna y externa relacionados con la
gestion de riesgos.

Ademas, es fundamental destacar que estas normas son aplicables a todo tipo de
organizacion, independientemente de su tamafio o sector. Como afirman Céceres L. y
Lizarzaburu E., el alcance de la ISO 31000 permite su uso en empresas publicas o
privadas, grupos econémicos, asociaciones, ministerios y compaiias de cualquier sector
o dimension. La norma es adaptable a cualquier tipo de riesgo, promoviendo una gestion

integral y transversal en toda la estructura organizativa.

Beneficios
Segun Caceres I & Lizarzaburu, E., algunos de los beneficios mas relevantes de

la gestion de riesgos son las siguientes:

e Estandarizacion de la gestion de riesgos

e Mejora de la toma de decisiones

e Aumento de la resiliencia organizacional
e Optimizacion de recursos

e Cumplimiento regulatorio y normativo.

e Fomento de la cultura de riesgo

e Reduccién de pérdidas y costos operativos

e Mejora continua
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Segun Céaceres I & Lizarzaburu, E., se lograron identificar los principios mas

relevantes de gestion de riesgos siendo los siguientes:

e Principio 1:

e Principio 2:

llustracion 6: Principios de la norma 1SO 31000

Creaciony
Proteccion
del Valor

La Mejor
Informacion
Disponible

Dinamica

Fuente: Caceres I & Lizarzaburu, E.

La gestion del riesgo crea y protege el valor.

La gestion del riesgo es una parte integral de todos los procesos de la

organizacion.

e Principio 3:
e Principio 4:
e Principio 5:
e Principio 6:
e Principio 7:
e Principio 8:

e Principio 9:

La gestion del riesgo es parte de la toma de decisiones

La gestion del riesgo trata explicitamente la incertidumbre

La gestion del riesgo es sistematica, estructurada y oportuna

La gestion del riesgo se basa en la mejor informacion disponible.
La gestion del riesgo esta adaptada

La gestion del riesgo integra los factores humanos y culturales.

La gestion del riesgo es transparente y participativa

e Principio 10: La gestion del riesgo es dinamica, reiterativa y receptiva al cambio.

e Principio 11: La gestion del riesgo facilita la mejora continua de la organizacion

Actividades del proceso de gestion de riesgos

Segun Caceres I & Lizarzaburu, E., la norma ISO 31000 detalla las siguientes

actividades requeridas para una gestion eficaz de riesgos:
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e Establecimiento del contexto: Este componente se refiere a la generacion de
metas, objetivos y responsabilidades dentro del proceso de gestion de riesgos.
Implica la definicion de actividades y procesos, asi como su respectivo alcance.
En esta fase, es crucial identificar los factores asociados tanto al contexto externo
como al contexto interno.

e Evaluacion de riesgos: En esta etapa, es esencial identificar los riesgos y sus
fuentes, asi como reconocer las areas de impacto. Esto implica determinar las
causas y las consecuencias de eventos adversos.

e Identificacion de riesgos: Se llevara a cabo un proceso de identificacion de todos
los riesgos asociados a los procesos de la empresa, que posteriormente seran
analizados para desarrollar planes de accion destinados a mitigarlos.

e Anadlisis de riesgos: El analisis se puede realizar con diversos niveles de detalle,
dependiendo de factores como el tipo de riesgo, el proposito del analisis y la
informacion, datos y recursos disponibles. Este andlisis puede ser cualitativo,
semi-cuantitativo, cuantitativo o una combinacion de estos enfoques.

e Evaluacion de riesgos: Este paso facilita la toma de decisiones basada en los
resultados del andlisis, permitiendo identificar cudles riesgos requieren
tratamiento y establecer prioridades.

e Tratamiento de riesgos: Se presentan varias opciones de tratamiento para los
riesgos previamente evaluados, tales como: Evitar el riesgo; asumir el riesgo en
caso de una oportunidad; retirar la fuente del riesgo; modificar las consecuencias;
compartir el riesgo y retener el riesgo.

e Comunicacion y consulta: Este componente incluye a todas las partes interesadas
en cada etapa del proceso, por lo que es fundamental identificarlas previamente.

e Monitoreo y revision: Esta fase es esencial para garantizar el funcionamiento
eficaz y eficiente de los controles, a través del monitoreo del desempefio y la

obtencion de informacion adicional que mejore la valoracion del riesgo.

Cabe mencionar que al momento de identificar los riesgos y tratarlos debemos
considerar que se tiene que haber una nocion clara de la conexion entre el marco de
referencia, los principios y el proceso de la gestion de riesgos para hacer una evaluacién

efectiva.
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llustracion 7: Marco de referencia y procesos de la 1SO 31000
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Fuente: Caceres I & Lizarzaburu, E.

2.2.3 Herramientas para controles

5S
Zhafira, N. (2019) hace uso de las herramientas de Lean Manufacturing,

especificamente el método 5S y la técnica de medicion de tiempo MOST, para mejorar la
productividad en una empresa de produccion de leche en polvo de cabra.

La metodologia 5S se aplica para organizar el espacio de trabajo, eliminar
movimientos innecesarios y crear un entorno mas eficiente. Los cinco pasos del 5S, que
incluyen Seiri (Clasificacién), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu
(Estandarizacion) y Shitsuke (Disciplina), se implementan en distintas 4reas del proceso
productivo. Esto incluye la limpieza de equipos, la eliminacion de herramientas
defectuosas, el etiquetado de zonas y equipos, y la creacion de procedimientos operativos
estandar para mejorar la organizacion y reducir el tiempo perdido.

Por otro lado, el método MOST se usa para medir y reducir los movimientos
innecesarios de los operarios en la planta. Este enfoque permite identificar actividades
que no agregan valor, como buscar herramientas o repetir inspecciones. El estudio
muestra que la combinacion de estas dos técnicas redujo significativamente los tiempos
de procesamiento en varias divisiones de la empresa: 5.7% en la recepcion, 1.3% en el
procesamiento, 5.8% en el molino, y 19.5% en el empaque.

El uso de las 5S en el proceso productivo de la empresa de leche en polvo en el
estudio de Sari et al. (2019) se detalla en las siguientes etapas, aplicadas a distintas areas

del proceso:
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1) Seiri (Clasificacion):

e Se realiza una limpieza exhaustiva para eliminar polvo y suciedad de los
equipos.

e Se desechan herramientas y equipos innecesarios o defectuosos.

2) Seiton (Ordenar):

e Se agrupan las herramientas necesarias en el area de trabajo.

e Se establece un sistema de almacenamiento con marcas delimitadoras y
etiquetas que facilitan la organizacion y el rapido acceso a los equipos.

3) Seiso (Limpieza):

e Se realizan actividades de limpieza tanto en las areas de trabajo como en
los equipos utilizados por cada operador con un enfoque especifico en la
limpieza diaria.

4) Seiketsu (Estandarizar):

e Se implementan procedimientos operativos estandar que incluyen la
secuencia de tareas y la asignacion de responsabilidades para los
operadores.

e Se mantiene la limpieza constante de las areas de trabajo, promoviendo
habitos regulares entre los empleados, como barrer y fregar antes de
finalizar la jornada.

5) Shitsuke (Disciplina):

e Se brinda capacitacion a los operadores sobre la importancia de la limpieza

y el orden en las herramientas y los espacios de trabajo, fomentando la

adopcion continua de las mejoras aplicadas.

Estas actividades de 5S ayudaron a reducir movimientos innecesarios, mejorar la
eficiencia y disminuir el tiempo estandar en varias divisiones del proceso productivo,

como la recepcion de la leche, procesamiento, molienda y empaquetado.

KANBAN

La metodologia Kanban, segin lo descrito por Alksibri, A. S. (2023), es un
sistema visual disefiado para gestionar el flujo de trabajo, cuyo origen se encuentra en el
Toyota Production System (TPS). Su principal proposito es optimizar los procesos,

aumentar la eficiencia y mejorar la productividad. El término "Kanban", que proviene del
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japonés, significa "tarjeta" o "tablero visual", y el sistema se basa en la utilizacion de
sefales visuales, como tarjetas o tableros, que facilitan la comunicacién, permiten
visualizar el estado del trabajo en tiempo real y apoyan la toma de decisiones de manera
eficaz.

Entre los principios fundamentales del Kanban se encuentra la visualizacion del
trabajo, utilizando tableros fisicos o digitales para representar las tareas y su estado de
avance. Ademas, se controla el trabajo en progreso, limitando la cantidad de tareas
simultaneas para evitar sobrecargas. Otro principio clave es la gestion fluida del trabajo,
que asegura un flujo continuo de las tareas y ayuda a evitar cuellos de botella, mejorando
asi los resultados. Es crucial también que las politicas y procedimientos estén claramente
definidos y que todo el equipo los entienda. El sistema Kanban promueve la mejora
continua, alentando la retroalimentacion constante y revisiones regulares del rendimiento
para identificar areas de mejora.

En la industria alimentaria, y particularmente en restaurantes, Kanban se ha
convertido en una herramienta eficaz para enfrentar problemas como la reduccion del
desperdicio de alimentos, la gestion del inventario y la mejora de la comunicacion entre
el personal de cocina y el de servicio. Los restaurantes que implementan Kanban utilizan
tableros visuales para organizar las 6rdenes, desde la recepcion hasta la preparacion y el
servicio, lo que permite una distribucion mas eficiente de las tareas y optimiza los tiempos
de entrega. La gestion de inventarios también mejora con este sistema, ya que permite
reponer solo los productos consumidos, reduciendo el desperdicio y aumentando la
satisfaccion del cliente. El uso de Kanban en el sector alimentario aumenta la eficiencia

en el uso de los recursos, reduce los costos operativos y mejora los ingresos.

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo consiste en realizar intervenciones programadas en
los equipos antes de que se produzcan fallos. Su principal objetivo es prolongar la vida
util del equipo y reducir el riesgo de fallas no planificadas. Este enfoque tradicional se
basa en realizar inspecciones regulares y reemplazos de componentes en intervalos
predefinidos, lo que reduce el tiempo de inactividad no deseado, pero también puede
llevar a reparaciones innecesarias si el equipo no presenta signos de deterioro. Aunque es
mas eficiente que el mantenimiento reactivo, puede resultar costoso en términos de

recursos y no siempre garantiza la prevencion completa de las fallas.
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Por otro lado, el mantenimiento predictivo es una evolucion del enfoque
preventivo y se basa en la monitorizacion continua de los equipos mediante el uso de
tecnologias avanzadas como el Internet de las Cosas (IoT), el Big Data y la inteligencia
artificial (IA). En lugar de programar mantenimientos en intervalos fijos, este enfoque
permite predecir cuando es probable que ocurra una falla, basandose en datos en tiempo
real recogidos por sensores instalados en el equipo. Esto permite que las intervenciones
se realicen solo cuando el andlisis de los datos indica un deterioro significativo en el
rendimiento, lo que evita reparaciones innecesarias y reduce costos. El mantenimiento
predictivo es, por lo tanto, mas eficiente en términos de tiempo y recursos, ya que se
centra en la prevencion especifica de fallos antes de que ocurran. Dentro del
mantenimiento predictivo, uno de los enfoques mas utilizados es el mantenimiento
basado en condiciones (CBM). Este método se basa en el monitoreo constante de los
parametros operativos del equipo, como temperatura, vibracion o presion, para tomar
decisiones de mantenimiento basadas en su estado actual. El CBM consta de varias etapas
clave, que incluyen la recoleccion y procesamiento de datos, asi como la toma de
decisiones. Uno de sus aspectos mas destacados es el uso de alarmas automaticas que se
activan cuando los sensores detectan niveles criticos de deterioro, lo que permite a las

empresas intervenir antes de que ocurra una falla completa.
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Capitulo I1I: Entorno Empresarial

3.1 Descripcion de la empresa

3.1.1 Reseiia historica y actividad econémica

La empresa Lacteos Ogoriz con RUC 10266944191, pertenece al sector de
productos lacteos CIIU 1502, cuya actividad economica principal es la fabricacion y
comercializacion de productos lacteos, basicamente quesos. Fue fundada por Wilser
Vigo hace 40 afios. Actualmente, cuenta con dos plantas de produccion una en el caserio
de Ogoriz usada principalmente como centro de acopio y transformacion de leche a
quesillo y otra en Cajamarca donde se fabrican la mayoria de los productos finales
derivados de la leche. La cartera de productos de la empresa no es muy diversificada
debido a su magnitud, entre algunos de los productos que ofrece al mercado son: quesillo,
queso mantecoso, queso fundido, mantequilla, y su producto estrella el queso mozzarella.

Especificamente se detalla a continuacion, algunos datos claves sobre la actividad
econdmica de la empresa:

e Razon social: INVERSIONES OGORIZ S.A.C.

e Inscripcion en Registros Pblicos: INVERSIONES OGORIZ S.A.C.

e Actividad y sector econdmico: Productos Léacteos, ventas al por mayor y
menor. CIIU: 15432.

e Ubicacion de la empresa: Cajamarca, especificamente en el pasaje. Ciro
Alegria Nro. 450.

e Principales competidores: Huacariz, Chugur S.R.L, Agua Blanca.

e Logo de la empresa:

llustracion 8: Logo de la empresa Lacteos Ogoriz

Fuente: Lacteos ogoriz
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3.1.2 Descripcion de la organizacion

Organigrama

Actualmente, la empresa carece de un organigrama formalmente establecido. Sin
embargo, se identifican dos &reas clave: una de administracion y otra de produccién, con
la particularidad de que el contador opera en una modalidad externa. Cabe mencionar que
actualmente la empresa cuenta con 20 trabajadores de forma activa entre los operarios,
administrador y el gerente general.

Debido a que la empresa es pequefia se considera el siguiente organigrama para
que pueda funcionar de manera mas eficiente. Hemos considerado contratar a dos
encargados uno para el 4rea de produccion (vigilar los procesos productivos, calidad de
los PT y la seguridad de los trabajadores) y otro para el area de recursos humanos
(Contratacién, capacitacion y remuneraciones). Con estd implementacion se pretende
reducir la carga laboral del administrador, quién era el que manejaba toda la organizacion
y asi poder tener un mejor manejo de todas las areas de la empresa de tal manera que

logra alcanzar sus objetivos planteados.

llustracion 9: Organigrama propuesto

Gerente General

| | | \

Area de Area de produccién Area de recursos Contador
administracion Humanos externo
Administracién y Produccién y Contratacién y
Marketing Calidad capacitacion
Logistica Seguridad Remuneraciones

Fuente: Elaboracion Propia

Cadena de suministros
Respecto a las entradas, su insumo principal como materia prima (leche fresca),

los principales proveedores son:
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e Productores de leche del distrito de Otuzco.
e Productores de leche del Caserio Ogoriz (centro de acopio de lacteos
propio).

Respecto a las salidas: Comercializacion de sus productos terminados (quesos
derivados de la leche), en sus inicios solo comercializaba sus productos en Cajamarca,
pero viene extendiendo su cartera de clientes incorporandose en otros departamentos del
pais como Piura, Chachapoyas, Chiclayo, Trujillo, etc. Su producto estrella es el queso
mozzarella y va dirigido a todos los sectores socioecondémicos sin distincion en sexo ni

edades.

3.1.3 Datos generales estratégicos de la empresa
Vision, mision y valores o principios
La empresa no cuenta con una vision, mision y valores, sin embargo, planteamos

los siguientes con apoyo del gerente de la empresa:

Vision: “Ser la empresa lider en Cajamarca produciendo y comercializando productos
lacteos de alta calidad, buen sabor y precios econdmicos en los mercados locales y

nacionales al afio 2030”.

Mision: “Somos una empresa cajamarquina dedicada a la produccion y venta de
productos lacteos, orientada a satisfacer a nuestros clientes locales y nacionales mediante
productos derivados de la leche de primera, para la satisfaccion de nuestros clientes.
Nuestros trabajadores trabajan en un ambiente comodo y confortable con los implementos
adecuados para la produccion. Ademas, estamos comprometidos con afianzar nuestros
lazos de confianza con nuestros proveedores ofreciéndoles bienestar y crecimiento

econdémico”.

Valores

e C(liente: El cliente es nuestra principal prioridad y es por ello que siempre estamos
atentos a sus necesidades ofreciéndoles productos de calidad para que se sientan
satisfechos y prefieran a nuestra empresa.

e Compromiso: Estamos comprometidos con ofrecer los mejores productos lacteos

al mejor precio.
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e Excelencia en Calidad: Fabricamos los mejores quesos y otros productos lacteos

para que el cliente se sienta contento de adquirir nuestros productos. Por ello

hacemos una constante revision de nuestros productos terminados para evitar

imperfectos y devoluciones.

Objetivos estratégicos

La empresa no cuenta con una vision, mision y valores, sin embargo, planteamos

los siguientes objetivos con apoyo del gerente de la empresa.

Tabla 2: Objetivos de Lacteos Ogoriz

A Corto Plazo

A Mediano Plazo

A Largo Plazo

-Incrementar el nivel de ventas a
otros departamentos del pais en un
15% mediante la diversificacion de
su portafolio de productos.

-Incrementar la  produccion en un
10% mayor con respecto al ano
-Reducir los costos de
mantenimiento de la maquinaria
usada en las areas de produccion.

Implementar un manual de riesgos
para la mejora de la empresa.

-Expandirse a nuevos
mercados nacionales.

-Mejorar la distribucion
de planta con una nueva
central.

-Sequir creciendo
dentro del mercado
lacteo a nivel local,
nacional e
internacional,
ofreciendo productos
de excelente sabor,
precio y calidad.

Fuente: Elaboracion propia

Evaluacion interna y externa. FODA cuantitativo

Para proceder con la evaluacion de FODA de la empresa, proponemos iniciar con

las matrices EF1 y EFE, que se detallaran a continuacion en los siguientes puntos.

e Evaluacién Interna y Externa: Se identificaron variables del entorno de

la empresa Lacteos Ogoriz tanto internas como externas para diferenciar

sus oportunidades, amenazas, debilidades y fortalezas.
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Tabla 3: Matriz EFE

FACTORES EXTERNOS CLAVE (EFE)

. PUNTUACION
OPORTUNIDADES PONDERACION CALIFICACION PONDERADA
1 Cajamarca es la segunda cuenca lechera del pais. 0.08 4 0.32
) Re.conocwn.lento de productos lacteos de origen 0.082 3 0.246
Cajamarquino de calidad
3 Crecimiento de actividades mineras en el mundo 0.077 4 0.308
4 Cremmento de la demanda de queso a nivel 0.082 ) 0.164
mundial.
5 TLC que facilitan la exportacion 0.076 2 0.152
6 Condiciones geograficas y_?llma_tglogmas 0.07 3 021
favorables para la produccion eficiente
7 Mercados con mayor dinamismo 0.071 2 0.142
AMENAZAS
8 Tendencias alimenticias sustitutas al consumo de 0.075 3 0.225
leche
9 Alta calidad de leche y quesos de provincias 007 3 021
cercanas.
10 Alta calidad de leche y quesos de provincias 0.06 1 0.06
cercanas.
Alta competencia de productos importados
= debido al TLC 0.078 ! 0.078
12 Condiciones de mercado desleal 0.068 1 0.068
13 Cuestionamientos sobre el valor nutricional de la 0.065 ) 013
leche.
Consolidacion de los clientes, lo que implica
14 encogimiento de la cartera de los clientes y 0.046 3 0.138
presiones en los precios de productos.
TOTAL 1 2.451

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de realizar la evaluacién de factores externos referentes a la empresa
estudiada, se pudo calcular un puntaje equivalente a 2.451 siendo menor al puntaje limite
el cual es 2.50. Esto quiere decir, que la empresa deberia aprovechar mas las
oportunidades del mercado y tomar en cuenta estrategias para luchar contra las amenazas
del mercado. En este caso el peso ponderado total de las oportunidades es de 1.542 y de
las amenazas es 0.909, con lo cual se puede establecer que el ambiente externo es

favorable a la empresa
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Tabla 4: Matriz EFI

FACTORESINTERNOS CLAVE (EFI)

. PUNTUACION
FORTALEZAS PONDERACION |CALIFICACION PONDERADA
1 Buena ubicacion geografica 0.086 3 0.258
) Hay L_ma constante relacion de comunicacion con 0.055 3 0.165
los clientes
La empresa esta expandiendo su mercado a otros
3 departamentos del Pera como Piura, Trujillo, 0.067 3 0.201
Chiclayo y Chachapoyas.
4 Buena relacion con los proveedores 0.065 3 0.195
5 Precios accesibles 0.078 4 0.312
6 Productos con un buen sabor 0.085 4 0.34
7 Buen clima laboral 0.061 4 0.244
DEBILIDADES
8 El sistema de produccion es deficiente 0.081 1 0.081
9 Falta de_ _ descripcion de actividades 'y 0.079 1 0.079
responsabilidades.
10 Mantenimiento preventivo deficiente 0.078 1 0.078
11 Ineficiencia en la infraestructura 0.076 1 0.076
12 Escasa _ p}Jincidad y marketing .para el 0,069 2 0138
reconocimiento de los productos ofrecidos.
13 Rotacion de personal constante 0.065 1 0.065
14 Falta de un organigrama establecido 0.055 1 0.055
TOTAL 1 2.287

Fuente: Elaboracion Propia
Se obtuvo un resultado promedio de 2.287, siendo un puntaje menor al
recomendado que es equivalente a 2.50. Con este resultado obtenido se puede concluir
que Lacteos Ogoriz estd siendo débil como organizacién. Adicionalmente, en promedio
las fortalezas de la empresa equivalen a 1.715 siendo mayores que las debilidades
equivalentes a 0.572. Con esto se podria concluir que la empresa deberia mejorar sus

fortalezas y tomar planes en accidn para disminuir sus debilidades.

e Matriz Interna — Externa

lustracion 10: Matriz I-E

PUNTAJES TOTALES PONDERADOS DE EFI

Fuerte Promedio Debil
3.0a4.0 2.0a2.99 1.0a21.99

= s a
= Alto
£ 040 I I I
2 \ A A J
= (" N ~ ~N <~
z
= Medio _
2 202299 v . W VI
b \ N N Y,
= 4 N Y N\

ajo
z 101199 VII VIII IX
= \ A A J

PUNTAIJE EFI|PUNTAJE EFEI
2.287 2451 |

Fuente: Elaboracion Propia
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Segun la matriz interna externa, la empresa lacteos ogoriz se posiciona en el cuarto

cuadrante (conservar y mantener), en dicho cuadrante se sugiere aplicar estrategias tales

como estrategias como la penetracion de mercado y el desarrollo de productos.

e Matriz FODA: En base a los factores internos y externos se planted las

siguientes estrategias a desarrollar mediante la matriz FODA, logrando

analizar a la empresa a profundidad.

Tabla 5: Matriz FODA

FORTALEZAS DEBILIDADES
1 [ Buena ubicacién geopréifica El sistema de produccion es deficiente
2 Hay una constante relacidn de comunicacion con Falta de descripeion de actividades y
los clientes responsabilidades
La empresa estd expandiendo| su mercado a otros
3 | departamentos del Perd como Piura, Trujille, Ineficiencia en la infraestructura
Chiclayo, Chachapoyas, etc.
4 | Buena relacién con los proveedores Mantenimiento preventivo deficiente
5 | Precios accesibles Falta de un organigrama establecido
6 | Productos con un buen sabor Escaza Pu};hctdad ¥ marketing para ¢l .
reconocimiente de los productos ofrecidos
7 | Buen clima laboral Rotacidn de personal constante
OPORTUNIDADES 4] F ESTRATEGIAS FO 4] ESTRATEGIAS DO
. Invertir en la fabricacién de quesos con mejor P .
Cajamarca es la segunda cuenca lechera del . ) - Implementar un mejor sistema de produccién
: 4 6 | calidad y saber aprovechando el crecimiento del 4 .
pais. para cubrir la demanda de nuevos mercados.
consumo de este producto
. o . Invertir en el mejoramiento de la infraestrucura
R imiento di ductos lictees de ori Aprovechar el reconacimiento de la Cajamarca por de la empresa con una correcta distribucion de
coonacimiento de productos facteos de origen |- 5 3 | sus exquisitos productos lacteos para expandir sus 4 P ) Lo
Cajamarquine de calidad . : planta para contrubir con un mejor sistema
ventas en otras regiones del pais. .
productivo.
‘ o - Establecer un manual de responsabilidades para
Crecimiento de actividad . 1 Invertir en el crecimiento y expansion de la empresa e hava una melor comunicacién entre las
recimiento de actividades mineras en e 3 3 | aprovechando la inversidén minera que promueve el | 4 q Y ) .
mundo . L partes interesadas claves de la empresa y asi no
comercio en la region. . .
evitar retrazos en la produccidn.
Aprovechar los lazos con los proveedores para que Invertir en mayor publicidad para logran un
Crecimiento de la demanda de queso a nivel 3 4 nos sigan vendiendo la materia prima bdsica para el 7 mayor reconecimiento de los productos
mundial. funcionaminento de la empresa y asi cubir con la ofertados aprovechando el dinamismo del
demanda mercado
Invertir en una mejor ¥ mas grande infraestructura
o o art s ] ici Invertir en el mejoramiento el mantenimiento de
TLC gue facilitan 1a exportacion ] 3 de l"j. cmpresa, ap‘m\.achando que las condlcjg_ﬂes de 4 . 0 .
crecimiento son favorables para una peoduccitn los equipos para evitar retrazos de produccion
eficiente.
Condiciones geograficas y climatograficas
favorables para la produccion eficiente
IMercados con mayor dinamismo
AMENAZAS A F ESTRATEGIAS FA A ESTRATEGIAS DA
Invertir en un mejor sistema de produccion para
Tendencias alimenticias sustitutas al consumo Ofrecer productos econdmicos al alcance de la ofrecer productos justo a tiempo ¥ con la mejor
de leche ; 4 3 | mayor poblacion para competiet con los productos 4 calidad de tal manera que los productos
extranjeros. ofrecidos al mercado logren diferenciarse de la
competencia
Invertir en la mejora de la calidad y sabor de los . . .
. - Invertir en mayor publicidad para asi poder
Alta innovacion en el mercado 2 3} productos llacteos claborados para enfrentarse con la 4 llegar 2 mas clientes ¥ enfrentarse a la
competencia, logrando sobresalir v no perder £ . -
competenica.
mercade.
Establecer mavor comunicacién con los clientes
Alta calidad de leche v quesos de provincias 1 2 | para determinar sus nuevas tendencias de consumo

CEFCANAS.

y preferencias de productes.

Alta competencia de productos importados
debido al TLC

Cuestionamientos al valor nutricional de leche.

Consolidacion de los clientes, lo gue implica
encogimiento de la cartera de los clientes y
presiones en los precios de productos

Fuente: Elaboracion Propia
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Se plantea el siguiente modelo CANVAS en funcion a la informacion de la empresa:

5

Socios clave

Proveedores

del insumo de
leche: General
son ganaderos.

Transportistas:
Se encargar de
llevar guesillo
de la planta de

llustracion 11: Modelo Canvas

O ONO

Actividades clave

Promocién por redes de
los productos.

Actividades referentes al
ciclo de produccidn.

Felacion con los clientes.

Propuesta de valor

Lacteas Ogoriz es una
cmpresa cajamarquinga
que ofrece productos
lacteos de calidad a un
precic econdmico ¥y un
exquisito sabor pensado
en el gusto del paladar de
nuestros clicntes.

4 @

Relacion clientes

Constante  comunicacidn
con los clientes de manera
flsica y por teléfono para
atender sus pedios ¥y
sugerencias

© 8

Segmento de
clientes

Para todos los hogares
locales ¥ nacionales.

Para todas las personas
a las gue les puste los
lacteos.

Empresas de cualquier
tamafic como pizzerias
u otros rubros similares

Ogoriz a la de % A
Cajamarca. Q Canales t‘
Promocion de wventas por
Recursos clave

redes sociales
Econdmicos: Inversidn
por parte del duefio.

que usen como materia
prima a distintos tipos
de guesos en la
produccién de  los

Venta directa‘envios a
preductos gue ofrecen.

otras  provincias — por
Fisicos: Materia prima encomienda

maguinaria
¥ mag Teléfonos para contacto
con clientes

|® Fuentes de ingreso E
salarios,

Ingresos por ventas locales.
Ingresos por ventas regionales.

Estructura de costes

Costos de produccion

Costos  fijos:  Mantenimiento,
alquileres ¥ transporte.

Costos variables. Publicidad, agua vy luz,
materia prima, distribucion, etc.

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo al gréafico mostrado podemos identificar las siguientes actividades claves:

1.

Propuesta de valor: La empresa Lacteos Ogoriz es una empresa cajamarquina
cuya actividad principal es la fabricacion y venta de productos lacteos de calidad
a un precio al alcance del bolsillo y con un exquisito pensado en el paladar de
nuestros clientes.

Segmentacion de clientes: Los productos estan destinados para todos los hogares
locales y nacionales para todas las edades y que les guste los productos derivados
de los lacteos. También esta dirigido para empresas de cualquier tamafio como
pizzerias u otros rubros a fines.

Canales: La empresa promociona sus productos por redes sociales, ventas
directas, envios por encomienda y contacto de teléfonos por recomendacién de
clientes.

Relacion con clientes: Existe una constante comunicaciéon con los clientes de
manera fisica y telefénica para atender sus pedidos y sugerencias.

Fuentes de ingresos: Diferencia dos tipos de fuentes de ingresos, siendo la primera
por ventas locales (Cajamarca y sus alrededores) y la segunda por ingresos
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regionales (Chachapoyas, Trujillo, Chiclayo, Piura y Lima). Las ventas son por
productos empacados y al menudeo.

6. Recursos clave: Dentro de los recursos economicos se identifico la inversion por
parte del duefio de la empresa para el funcionamiento correcto de la empresa,
dentro de los recursos fisicos son clave la materia prima, la maquinaria y como
recursos humanos son los de la mano de obra.

7. Actividades clave: Se identificd como actividades clave la parte de marketing y
publicidad, actividades referentes al ciclo de produccion y a la relacion con los
clientes.

8. Socios claves: Dentro de los socios clave mas importantes se identificaron a los
proveedores de leche (productores y ganaderos), transportistas (se encargan de
traer la MP a la fabrica para iniciar con el proceso de produccion.

9. Estructura de costos: Se identificaron como costos clave a los costos de
produccion, costos fijos (costos de mantenimiento, salarios, alquileres y
transporte), costos variables (publicidad, MP, agua, luz, distribucion, etc.)

3.3 Mapa de procesos actual

Se plantea el siguiente mapa de procesos en funcion a la informacion de la empresa:

llustracion 12: Mapa de procesos

PROCESOS ESTRATEGICOS

PROCESOS CORE
PROCESOS DE SOPORTE

Fuente: Elaboracion Propia

dfee
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De acuerdo al mapa de procesos se parte de la identificacion de las necesidades

de los clientes por un producto derivado de la leche que sea rico y a buen precio. Para que

el cliente este satisfecho la empresa cuentas con los siguientes procesos:

Procesos estratégicos: Considera la gestion financiera como un punto
clave necesaria para invertir en desde el ingreso de materia prima hasta la
salida al mercado; la gestion de marketing es otro punto importante para
la captacion de clientes clave; y por altimo la gestion de calidad es crucial
para ofrecer un buen producto al mercado y para que la empresa pueda
funcionar en el mercado de manera formal.

Procesos Core: Se considera como partes importantes a la recepcién de los
pedidos, el inicio de la produccion en bases a estos, el almacenamiento de
los PT para su posterior entrega y la facturacion de los mismos una vez
entregados a los clientes.

Procesos de soporte: Si bien la empresa no cuenta con personal
especializado dentro de cada una de las areas importantes de soporte se
identifico que una sola persona se encarga de a las partes cruciales para el
funcionamiento de las actividades Core de la empresa siento la parte
administrativa, logistica, contratacién de personal. También se cuenta con

un encargado externo encargado de la parte contable de la empresa.
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Capitulo 1V: Metodologia De La Investigacion

4.1 Disefio de la Investigacion.

4.1.1 Enfoque

En el presente trabajo de suficiencia profesional a realizar se utilizara el enfoque
de tipo Cuantitativo debido a que las hipdtesis que se han planteado en el capitulo 1 del
presente trabajo se tendran que someter a pruebas mediante un analisis estadistico de sus
respectivas variables involucradas, que permitan obtener resultados relevantes y

pertinentes que sirvan para el estudio a realizar.

4.1.2 Alcance

El alcance aplicado sera de tipo Explicativo, esto es debido a que su interés se
centra en explicar por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta o por
que se relacionan dos o mas variables. (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, &

Baptista Lucio, Metodologia de la Investigacion, 2016)

4.1.3 Disefio o Tipo

En el presente trabajo de suficiencia profesional se utilizard un disefio No
Experimental debido a que no se hard variar de forma intencional las variables
independientes para ver su efecto sobre otras variables, sino que se busca observar
fendmenos tal como se dan en el contexto natural, para analizarlos. Adicionalmente, se
usard el disefio transversal, debido a que la investigacion se centra en recolectar datos en
un solo momento, con el propdsito de describir variables y analizar su incidencia en un
momento dado. (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio,
Metodologia de la Investigacion, 2016)

4.2 Metodologia de implementacion de la solucién

Se realizar lo siguiente:

1. Recoleccidn de datos: En el presente trabajo de suficiencia profesional se
optara por el uso de técnicas tanto cuantitativas como cualitativas. Se
usaran cuestionarios, entrevistas y diferentes analisis en base a la
recopilacion de documentacion. La recoleccion de informacion se

realizara con apoyo de las partes interesadas en toda la empresa.
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2. Analizar los datos: Para nuestro andlisis partiremos con la identificacion
de todos los componentes referentes a la norma ISO 31000 en la empresa
Lacteos Ogoriz, que nos dara como resultado un IPER donde se evalGan
cada uno de los riesgos a los que estd expuesta la empresa y
posteriormente, se identificaran los controles para cada uno de los riesgos
identificados. Para fines del trabajo presentado se usaran herramientas de
ingenieria como controles para los riesgos mas importantes identificados
(No tolerables).

3. Elaboracion de la solucion: Se aplicaran herramientas de ingenieria luego
de la evaluacién de riesgos para mitigar los riesgos no tolerables
identificados gracias a la metodologia de la 1ISO 31000.

4. Simulacion: Para la evaluacion de la solucion se usara en software
ARENA tanto de la situacion actual como la TOBE.

5. Evaluacion del resultado: Los resultados se evaluarén en funcion a las

variables identificadas luego de la evaluacion de riesgos.

4.3 Metodologia para la medicion de resultados de la implementacion

La metodologia que usaremos como marco de referencia para el trabajo de
suficiencia profesional seréa la ISO 31000. Para ello sera necesario tener una vision clara
de toda la empresa a nivel integral, puesto que la metodologia nos ayuda a identificar
todos los riesgos a los que esta expuesta la empresa y tomar planes de accion inmediatos
para poder tratar los riesgos identificados, es decir, mitigarlos, mantenerlos o eliminarlos
de tal manera que no afecten de forma negativa a la empresa en sus objetivos y planes

estratégicos que intenta alcanzar a corto, mediano y largo plazo.

4.4 Cronograma de actividades y presupuesto

4.4.1. Cronograma de actividades

Se detalla a continuacion el cronograma de actividades referentes a la realizacion
del proyecto de investigacion partiendo desde el inicio de las bases hasta el cierre del

proyecto de acuerdo a los meses de duracion del curso por semanas respectivamente.
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Tabla 6: Gantt de implementacion del proyecto

AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

ETAPAS T T 215 ] 1 1 | 2 | 2 | 4 | 1 [ 2 [ a3 a

| | |
| | |
Identificacidn de la empresa | | | | | | | | |
Identificacion de la problemtica | | | | [ [ [ [ |

PLANIFICACION

ién de datos

Desarrollo del marco de referencia

Retroalimentacidn de avance

Planificacién de metdol

Desarrollo del entorno empresarial

Retroalimentscidn de avance |

DESARROLLO

Procesamiento de datos |
Desarrollo de la propuesta solucidn
Evaluacién de resultados |

CIERRE

] ién de propuesta

Caonclusi ¥ TeCOI daci

Retroalimentacidn de avance

Entrega final |

Fuente: Elaboracién Propia

4.4.2. Recursos a utilizar en el proyecto

A continuacion, se detallan los recursos que se utilizaron al momento de la

implementaciéon de las actividades necesarias durante el proceso de investigacion y

aplicacion.
Tabla 7: Recursos utilizados
Tipo Categoria Recurso
Equipo Lapto
Recursos Eq _p C,p 4
Disponibles SIPo amard
Software Excel/ Arena
Gastos de trabajo de :
Fotocopias
campo
Materiales Papel
.| Materiales Libros virtuales
Recursos Necesarios - -
. Pasajes, comida y
Viaticos :
hospedaje
Materiales Materiales de oficina
Materiales Anillado, empastado

Fuente: Elaboracion Propia
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Para el presente trabajo de suficiencia se calculé el siguiente presupuesto

necesario para la implementacion de un sistema integral de gestion de riesgos en la

empresa estudiada respecto a la investigacion. Para el presupuesto de las herramientas

para mitigar los riesgos se detallaran mas adelante dentro de una de ellas.

Tabla 8: Presupuesto utilizado

. .. Fuente
T i R D 5 . . M
ipo Categoria eaurso escripdon Finandiadora onto
Equipo Laptop Para procesar la informacion Propio -
. , Toma de fotos y grabaciones del .
Equipo Camara . . A Propio -
Recursos funcionamiento de la empresa a nivel integral
Disponibles
Excell Trabajo en hojas de calculo y aplicaciones
Software estadisticas para el procesamiento de datos/ |Propio -
Arena .
Modelado de procesos productivos
Gastos de . -
. . |100 f lizaci¢ .
trabajo de | Fotocopias 00 fotocopias para realizacion de encuestas Propio S/ 10.00
al personal.
campo
Materiales | Papel Hojas para impresion y tinta para impresora |Propio S/.100.00
. Libros Libros obtenidos por internet referentes a la .
M I . P .250.
Recursos ateriales electronicos |norma 1ISO 31000 roplo $1.250.00
Necesarios Pasai
Viaticos asa.jes y Visitas a la planta de produccion Propio S/. 300.00
comida
) Materiales . . , . .
Materiales . Lapiceros, grapas, micas, folder, clips, etc.  |Propio S/.50.00
de oficina
_ Anillado, _ . .
Materiales nillado Anillados y empastado de tesis Propio S/. 30.00
empastado
Total General S/.740.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Capitulo V: Desarrollo de la Solucién

5.1 Propuesta solucion.

5.1.1 Planteamiento y descripcion de Actividades

Iniciamos con la implementacion de las normas 1SO 31000 para ello identificamos
cada una de los puntos importantes establecidos por la norma en funcién a la empresa

Léacteos Ogoriz.

IMPLEMENTACION DE LA NORMA 1SO 310000 A LA EMPRESA LACTEOS
OGORIZ

Objetivo

Implementar la Gestion Integral de Riesgos mediante la aplicacion de la ISO
31000 en la empresa de Lacteos, proporcionando lineamientos, técnicas y herramientas,
que permitan identificar, analizar, evaluar, y dar respuesta a los riesgos identificados, con
la finalidad de contribuir al fortalecimiento del gobierno empresarial de la empresa.

Alcance
Seréa aplicado a la empresa a nivel integral, es decir, a todos los procesos y actividades de
una empresa Lacteos Ogoriz

Marco legal aplicable

e Norma ISO 31000:2018 — Gestion de Riesgo — Directrices

e Ley N° 30036 - Ley de Inocuidad de los Alimentos: Regula la produccion,
procesamiento y comercializacion de alimentos para el consumo humano.

e Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas
(Decreto Supremo N° 007-98-SA): Regula las condiciones sanitarias y de
fabricacion.

e Normas Técnicas Peruanas (NTP): Estas son normas de calidad y requisitos
especificos para productos lacteos como leche, quesos y yogures.

e Ley N° 29571 - Cddigo de Proteccion y Defensa del Consumidor: Establece que
los productos lacteos deben estar debidamente etiquetados, informando
claramente los ingredientes, alérgenos, valor nutricional y la procedencia de los

productos.
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e Reglamento Técnico sobre Etiquetado de Alimentos y Bebidas Procesados
(Decreto Supremo N° 012-2018-SA): A partir de esta norma, los alimentos
procesados, incluyendo productos lacteos, deben llevar octogonos.

e Resolucion Ministerial N° 191-2015-MINAGRI-SENASA: Establece los
requisitos sanitarios para la produccion primaria de leche cruda.

e Servicio Nacional de Sanidad Agraria (SENASA): SENASA supervisa la calidad
de los productos lacteos y establece medidas para garantizar el bienestar de los
animales en las granjas lecheras.

e Decreto Supremo N° 018-2008-AG - Reglamento de Bienestar Animal: Asegura
el bienestar de los animales destinados a la produccién de leche.

e Ley General del Ambiente (Ley N° 28611): Regula las actividades productivas en
el pais, incluidas las empresas lacteas, en relacion con el impacto ambiental.

e Ley de Gestion Integral de Residuos Sdélidos (Ley N° 27314): Aplica a las
empresas lacteas que deben gestionar adecuadamente los residuos generados
durante el proceso de produccion para minimizar el impacto ambiental.

e Ley N° 29196 - Ley que Regula el Comercio de Productos Lacteos: Regula la
comercializacion de productos lacteos en todo el pais y exige que los productos
derivados de la leche cumplan con los estandares minimos de calidad.

e Decreto Supremo N° 004-2015-MINAGRI: Regula la comercializacion de leche
cruda y sus derivados.

e IS0 45001:2018 — Sistema de Gestion de Salud y Seguridad en el Trabajo.

Definicidon de términos

a. Apetito por el riesgo: Se refiere al nivel de severidad del riesgo que una empresa
esta dispuesta a aceptar en su busqueda de alcanzar los objetivos organizacionales.

b. Control interno: Es un proceso disefiado para proporcionar un aseguramiento
razonable respecto al logro de objetivos relacionados con la eficacia y eficiencia
de los procesos y operaciones, la fiabilidad de la informacion financiera y el
cumplimiento de las leyes y regulaciones aplicables. Los principales responsables
de la implementacién y supervision de este control son la Alta Gerencia,
incluyendo a la Gerencia y al Directorio

c. Consecuencia (Segun ISO 31000): Resultado de un evento que afecta a los
objetivos. Una consecuencia puede ser cierta o incierta y puede tener efectos

positivos 0 negativos, directos o indirectos sobre los objetivos.
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d. Evento (Segun ISO 31000): Ocurrencia o cambio de un conjunto particular de
circunstancias. Un evento puede tener una o mas ocurrencias y puede tener varias
causas y varias consecuencias. Puede ser algo previsto que no llega a ocurrir, 0
algo no previsto que ocurre y puede ser una fuente de riesgo.

e. Fuente de riesgo (Segun ISO 31000): Elemento que, por si solo 0 en combinacion
con otros, tiene el potencial de generar riesgo.

f. Gestion del riesgo (Segun 1SO 31000): Actividades coordinadas para dirigir y
controlar la organizacion con relacion al riesgo.

g. Impacto: Magnitud de las consecuencias o efectos que puede generar la
materializacién de un riesgo en la organizacion en términos cualitativos y
cuantitativos.

h. Probabilidad: Es la medida de la posibilidad de que ocurra un evento especifico.

i. Proceso: Conjunto de actividades, tareas y procedimientos sistematicos que estan
orientados hacia la consecucion de un resultado u objetivo planificado.

J. Riesgo: Es la posibilidad de que un evento ocurra y cause un impacto negativo
sobre los objetivos planificados.

k. Tolerancia al riesgo: Se refiere al nivel de riesgo que la organizacion esta

dispuesta a aceptar en relacion con un evento o situacion particular.

Marco para la gestion de riesgos
Para poder iniciar con la gestién de riesgos es importante considerar algunos
requisitos indispensables, siendo los siguientes:

llustracion 13: Requisitos para la gestion de riesgos

1. Mandato y
compromiso de la
Alta Direccidn

Marco de
gestion
de riesgos

Gula de
implementacisn
del modelo

Fuente: Elaboracion propia
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Para la implementacion del sistema de gestion de riesgos efectiva, de acuerdo al
marco de GIR serd importante considerar el compromiso y la participacion de la alta
gerencia debido a que es el ente clave para dar inicio a la implementacion (posteriormente
se mostrara encuestas realizadas a la gerencia); luego se debe disefiard un modelo de
riesgos acorde al esquema propuesto por las normas 1ISO 31000 adecuéandola a la
empresa; luego de ello serd necesaria la recopilacion de datos necesaria para la
implementacién del modelo y finalmente, sera necesario establecer estrategias para el

monitoreo y control del modelo para alcanzar los objetivos plateados.

Clasificacion de riesgos propuestos
Para la identificacion de los riesgos de acuerdo a la empresa y al sector se

considero los siguientes riesgos:

e Riesgos estratégicos: Analizamos los riesgos relacionados a las decisiones claves
de la empresa y su capacidad para alcanzar los objetivos a corto, mediano y largo
plazo.

e Riesgos operativos: Analizamos los riesgos relacionados con la produccion de
los quesos, las fallas en la maquinaria, problemas de refrigeracion, y riesgos en la
manipulacion de productos (quesos y mantequilla).

e Riesgos financieros: Consideramos los riesgos relacionados con problemas de
liquidez.

e Riesgos legales: Incumplimientos en normativas de etiquetado, licencias o
estandares sanitarios y de calidad.

e Riesgos sanitarios: Consideramos riesgos relacionados con la contaminacion del
producto y el control de calidad de la leche y otros insumos.

e Riesgos de Recursos Humanos: Analizamos los riesgos relacionados al capital
humano de la organizacion.

e Riesgos ambientales: Consideramos los riesgos relacionados a problemas

ambientales y climatoldgicos que afectan la continuidad de la operacion.

Responsabilidades
e Gerente General: Es el encargado de liderar la implementacién de la Gestion
Integral de Riesgos (GIR) y de fomentar un entorno interno sensibilizado respecto

al manejo del riesgo. Sus funciones incluyen la aprobacion de politicas generales,
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la seleccion de un equipo competente y el conocimiento de los principales riesgos
a los que se enfrenta la empresa.

e Comité de Auditoriay Gestion de Riesgos: Este comité es responsable de tomar
decisiones relacionadas con los riesgos significativos a los que esta expuesta la
empresa. Algunas de las funciones més relevantes en el dmbito de la GIR
incluyen: apoyar al gerente general en sus labores de supervision mediante la
revision de los procesos contables, auditorias, el Sistema de Control Interno y la
GIR; proponer politicas necesarias para una gestion adecuada de riesgos;
participar en el disefio y la actualizacion continua del Manual de Gestion Integral
de Riesgos y en el desarrollo de la metodologia correspondiente; asistir a las
unidades de negocio en la aplicacion de la Metodologia de GIR; realizar
evaluaciones de riesgos ante cambios significativos en el negocio; generar
reportes periddicos sobre la gestion de riesgos; y proponer cursos o talleres de
capacitacién y sensibilizacion.

e Colaboradores: Juegan un papel clave en la GIR porque ayudan a identificar los
riesgos inherentes acordes a su puesto de trabajo (Core de la empresa) y asegurar

que los planes implementados estén funcionando adecuadamente.

Politica

En la actualidad, la empresa no dispone de una politica formal de gestion de
riesgos, lo que representa una oportunidad para mejorar la forma en que se abordan los
desafios y amenazas que podrian afectar sus operaciones. Dada la importancia de contar
con un marco estructurado para identificar, evaluar y mitigar los riesgos, proponemos la
implementacién de la siguiente politica de gestidn de riesgos. Esta politica proporcionara
directrices claras para integrar la gestiobn de riesgos en todos los niveles de la
organizacion, con el objetivo de proteger los activos, optimizar los procesos y garantizar

la continuidad operativa.

Politica de Gestion de Riesgos para la empresa Ogoriz
1. Proposito

La Politica de Gestion de Riesgos de nuestra empresa Ogoriz tiene como objetivo

brindar un enfoque estructurado para identificar, evaluar y tratar los riesgos que
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puedan afectar nuestras operaciones, calidad de productos, sostenibilidad,

cumplimiento con normativa, entre otros.

Nos comprometemos a gestionar los riesgos para poder garantizar la continuidad

de nuestras operaciones, la calidad de nuestros productos (queso mozzarella,

queso fundido, queso mantecoso y mantequilla) y la proteccion de los intereses

de nuestros empleados, proveedores, clientes y nuestra comunidad.

2. Alcance

Esta politica engloba y se aplica a todas las areas y procesos de la empresa,

incluidos:

Produccidn de quesos y mantequilla

Gestion de materia prima (leche cruda)

Relaciones con proveedores locales (pequefios ganaderos)
Logistica y distribucion

Cumplimiento normativo y sanitario

Sostenibilidad y gestion ambiental

3. Principios

La gestion de riesgos en nuestra empresa se basa en los siguientes principios:

Proporcionalidad: Los esfuerzos de gestidn de riesgos se centraran en los
riesgos que consideramos mas criticos para la continuidad de las
operaciones.

Integracion: La gestion de riesgos se integrara en todos los procesos de la
empresa y todas las areas de la empresa.

Participacion: Se busca implicar a todos los empleados, proveedores y
partes interesadas para la identificacion y manejo de riesgos.

Mejora continua: Los riesgos seran revisados y gestionados de manera
continua, ajustando los controles y medidas en funcion de las necesidades

cambiantes.
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4. Objetivos de la Gestion de Riesgos
Los objetivos de nuestra politica de gestion de riesgos son:

e Asegurar la continuidad operativa y la capacidad de produccion.

e Proteger la calidad de nuestros productos mediante el control de riesgos
operativos y sanitarios.

e Cumplir con las normativas sanitarias y regulatorias locales,
especialmente las normativas de DIGESA y otros requisitos de seguridad
alimentaria.

e Fomentar una cultura de prevencién y responsabilidad en todas las areas

operativas.

5. Enfoque de Gestion de Riesgos

Nuestro enfoque se basa en el marco de la norma ISO 31000, y los principales

pasos para la gestion de riesgos son:

a) Identificacion de riesgos:
e Losriesgos se identificaran en todas las areas y todos los procesos.
e Se prestara especial atencion a los riesgos especificos que afectan
la continuidad de nuestra operacion.
b) Evaluacion de riesgos:
e Los riesgos seran evaluados en funcion de su probabilidad y su
impacto en la operacion y los resultados de la empresa.
e (Cada area identificard los riesgos prioritarios que requieran
controles inmediatos.
c) Tratamiento de riesgos:
e Se implementaran controles preventivos y correctivos para reducir
el impacto de los riesgos.
d) Monitoreo y revision:
e Losriesgos y sus controles serdn monitoreados de forma periddica
y revisados anualmente o cuando se presenten cambios en el

contexto.
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6. Roles y Responsabilidades

Se asumiran los riesgos en funcion a los responsables mencionados
anteriormente, contando con un Gerente General que sera responsable de liderar
la implementacién de la gestion de riesgos; un Comité de Auditoria y gestion de
Riesgos que sera responsable de abarcar las decisiones que atafien a los riesgos
significativos a los que esta expuesta la empresa y todos los empleados que seran
responsables de informar sobre riesgos operativos observados y participar en el

cumplimiento de esta politica.
7. Mejora continua

La gestion de riesgos serd un proceso dindmico en el que se revisaran
periédicamente los controles establecidos, y se ajustaran en funcion de los
cambios en el entorno externo, la evolucién de la empresa y las mejores préacticas

del sector.

8. Revisidn de la politica
Esta politica sera revisada y actualizada cada afio, 0 con mayor frecuencia si las

circunstancias lo requieren, para asegurar que sigue siendo relevante y efectiva.

Desarrollo del procedimiento
- Definicién de alcance y contexto

- Definicion de alcance
La empresa Lacteos Ogoriz, debera considerar su nivel de alcance respecto a las
actividades de la GIR y su aplicacién a la empresa. Entre estos alcances se incluyen los

siguientes:

Planteamiento de objetivos y decisiones

El objetivo de la implementacion de las normas ISO 31000 en la empresa lacteos
Ogoriz es poder tener una vision clara de los riesgos a los que se encuentra expuesta la
empresa y establecer medidas de control inmediatas a los riesgos mas importantes
identificados de tal manera que puedan contribuir con el crecimiento de la empresa

reflejado en un mayor ingreso econémico y rentabilidad.
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Las decisiones mas importantes a tomar para la implementacion de la norma
estaran a cargo de la alta gerencia que tendra la funcion méas importante para poder
implementarla adecuadamente y obtener los resultados esperados.

Resultados esperados

Se espera tener una vision integral de los riesgos de la empresa, para ello se
identificard cada uno de los riesgos divididos en Riesgos estratégicos, Riesgos operativos,
Riesgos financieros, Riesgos legales, Riesgos sanitarios y Riesgos ambientales.
Posteriormente, se buscard establecer medidas de control y accion para estos,

enfocandonos en los mas importantes.

Materiales y herramientas disponibles

Los materiales y herramientas necesarias para la implementacion de la
metodologia serdn encuestas, entrevistas, recoleccion de documentacion y observacion
directa en relacion a todas las areas de la empresa y a los actores que intervienen en su

funcionamiento.

Roles y responsabilidades y roles asignados

La persona encargada de liderar la implementacion de la GIR y de proporcionar
un ambiente interno sensibilizado sera el gerente general de la empresa Ogoriz. También
se conformara un comité de auditoria y gestion de riesgo que estara conformado por el
jefe de administracion, el jefe de produccion y el jefe de recursos humanos. Cabe
mencionar que los colaboradores juegan un papel importante en la implementacién de la
GIR, son ellos los que ayudan a identificar los riesgos inherentes acorde a sus puestos de

trabajo y asegurar que los planes implementados estén funcionando.

e Definicion del contexto interno y externo
Se evaluo la empresa utilizando el analisis FODA identificado previamente en la
tabla 3. A continuacion, se muestra un resumen de las fortalezas, debilidades,

oportunidades y amenazas identificadas en la empresa.
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Tabla 9: Resumen de factores internos y externos

FACTORES INTERNOS

FACTORES EXTERNOS

FORTALEZAS

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

AMENAFAS

Buena ubicacién peogrifica

El sistema de produceidn es
deficiente

Cajamarca es la sepunda
cuenca lechera del pais.

Tendencias alimenticias
sustitutas al consumeo de leche

Hay una constante relacion de
comunicacion con los clientes

Falta de descripcidn de
actividades v responsabilidades.

Reconocimiento de productos
lacteos de origen Cajamarguing
de calidad

Alta calidad de leche v quesos
de provincias cercanas.

La empresa estd expandiendo su
mercado a otros departamentos
del Peri como Fiura, Trujille,
Chiclaye, Chachapovas, etc.

Mantenimiento preventivo
deficiente

Crecimientoe de actividades
mineras en el mundo

Alta calidad de leche v quesos
de provincias cercanas.

Buena relacitn con los
proveedores

Ineficiencia en la infraestructura

Crecimientoe de la demanda de
queso a nivel mundial.

Alta competencia de productes
importados debido al TLC

Precios accesibles

Escasa publicidad v marketing
para el reconocimients de los
productos ofrecidos.

TLC que facilitan la exportacion

Condiciones de mercade desleal

Productes con un buen sabor

Rotacién de personal constante

Condiciones peoprificas v
climatograficas favorables para
la produccitn eficients

Cuestionamientos sobre el valor
nutricional de la leche.

Buen clina laboral

Falta de un orpanigrama estableci

Mercados con maver dinamismo

Conseclidacién de los clientes, lo
que implica encogimiente de la
cartera de los clientes v
presiones en los precios de
productos.

Fuente: Elaboracion propia

También se realizaron algunas encuestas para conocer la situacion actual de la

empresa como se muestran en los ANEXOS 1, 2, 3, y 4 que nos ayudaron a poder

identificar con mayor veracidad los riesgos que se visualizaran en el siguiente punto y en

las matrices propuestas.

- Garantizar la continuidad operativa

Establecimiento de objetivos estratégicos

- Mejorar la eficiencia en la produccion

- Asegurar el cumplimiento normativo y calidad de los productos ofertados.

- Mejorar la competitividad y la participacion en el mercado local.

- Fortalecer la estructura financiera.

- Fomentar una cultura de gestidn de riesgos en toda la organizacion.

- Desarrollar el recurso humano y la cultura organizacional

- Evaluacion de riesgos
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e Identificacién de riesgos
Para identificar los riesgos en la empresa Lacteos Ogoriz, los identificamos de
acuerdo al tipo de evento y tipo de riesgo.

- Respecto al tipo de evento: Consideramos 4 tipos de eventos entre estas a
las relacionadas con las fallas en maquinaria, fallas en las personas, fallas
en los procesos internos y eventos externos que puedan afectar a la
empresa.

- Respecto al tipo de riesgos: Fueron divididos en Riesgos estratégicos,
Riesgos operativos, Riesgos financieros, Riesgos legales, Riesgos

sanitarios y Riesgos ambientales.

e Anadlisis e Identificacion de riesgos

Estratégicos:

1. Falta de una estrategia de marketing: La empresa no tiene una presencia clara
en el mercado ni campafas de marketing que den a conocer sus productos, lo que
dificulta el crecimiento y la competitividad frente a grandes marcas.

2. Cambios en las preferencias del consumidor: Los consumidores pueden optar
por productos lacteos alternativos, como los veganos o sin lactosa, lo que reduciria
la demanda de los productos tradicionales de la empresa.

3. Competencia de empresas locales conocidas en la region: En la region de
Cajamarca existen empresas con mayor posicionamiento en la industria, empresas
gue posicionan su marca y se estan haciendo mas conocidas en el transcurso de
estos anos.

4. Falta de innovacion en productos: No diversificar el portafolio de productos o
no adaptar los productos a las nuevas tendencias (productos bajos en grasa, con
menos conservantes) puede limitar el crecimiento y competitividad.

5. Dependencia excesiva de proveedores locales: La concentracion del suministro
en pocos productores de leche puede generar interrupciones ante problemas
climaticos, sanitarios o de transporte que afecten a estos proveedores.

6. Falta de capital para inversion en tecnologia: La incapacidad de invertir en
equipos modernos o mejorar los procesos puede limitar la capacidad de laempresa

para aumentar su eficiencia y cumplir con los estandares de calidad.
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Riesgo reputacional: Un incidente relacionado con la calidad o seguridad de los
productos puede afectar la imagen de la empresa y la confianza de los

consumidores, lo que impacta directamente en las ventas.

Riesgos Operativos

1.

Problemas en el control de calidad: Si no se mantienen los estandares adecuados
de calidad, los productos podrian llegar al mercado en mal estado, lo que dafiaria
la reputacion y podria llevar a sanciones regulatorias.

Mala gestion de inventarios: Un mal manejo de los insumos o productos
terminados puede llevar a problemas como falta de stock para atender pedidos o
pérdida de productos.

Problemas en la recepcion de materias prima: Retrasos en la entrega de
materias primas (leche cruda, empaques, etc.) pueden interrumpir la produccion,
generando costos adicionales y pérdida de ventas.

Capacidad productiva desaprovechada: Si se cuenta con maquinaria disponible
sin usar, no se estaria aprovechando al maximo la capacidad con la que cuenta la
empresa para atender al mercado. También podria reducir la carga laboral.
Paralizacion de maquinaria: La paralizacién de maquinaria puede generar
retrocesos en la produccion, evitando lograr la produccion establecida diaria.
Accidentes laborales: Lesiones o accidentes en planta que pueden reducir la
capacidad operativa o generar demandas laborales generados por falta de
capacitacién y desorden en los espacios de trabajo.

Problemas logisticos de distribucion: Falencias en la distribucion de los
productos, por desorden en los espacios de trabajo y fallas en la rotacion de
productos terminados pueden causar retrasos en las entregas a clientes y
minoristas, afectando la relacion con los mismos y la reputacion de la empresa.
Fallas en el sistema de refrigeracion: La cadena de frio es esencial para los
productos lacteos. Si el sistema de refrigeracion falla, se puede perder el

inventario por deterioro.

Riesgos Financieros:

1.

Dificultad para acceder a financiamiento: No poder obtener créditos o

inversiones para mejorar la produccién o expandir el negocio.
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Dependencia de pocos clientes grandes: Si uno de los clientes principales deja
de comprar, el impacto en los ingresos seria significativo.

Caida en la demanda: Si disminuye el consumo de lacteos en la region, la
empresa podria enfrentar problemas de rentabilidad.

Riesgo de incumplimiento fiscal: No cumplir correctamente con las obligaciones
tributarias puede resultar en multas, sanciones y problemas legales, lo que

afectaria la estabilidad financiera de la empresa.

Riesgos legales

1.

Incumplimiento de normativas sanitarias: No cumplir con los requisitos de
DIGESA u otras normativas de seguridad alimentaria puede llevar a sanciones o
clausura.

Problemas de etiquetado: Falta de informacion adecuada en los empaques sobre
los ingredientes o valores nutricionales, lo que podria llevar a multas.

Infraccion de normas laborales: No respetar los derechos laborales como
jornadas de trabajo, pago de beneficios o condiciones seguras, lo que puede
generar demandas laborales.

Litigios por incumplimiento de contratos: Si la empresa no cumple con los
términos establecidos en contratos con proveedores o clientes.

Problemas ambientales: Sanciones por no cumplir con las normativas
ambientales, como la gestidn de desechos o el uso adecuado de agua.

Riesgos regulatorios y cambios en politicas publicas: Cambios en las politicas
gubernamentales que afecten el sector alimentario, como normativas mas estrictas

0 impuestos sobre ciertos productos, pueden impactar la operacion y los costos.

Riesgos Sanitarios:

1.

Contaminacion de productos: Falta de higiene en el proceso de produccion que
puede llevar a la contaminacion bacteriana (como listeria o0 salmonella).

Uso de leche de baja calidad: Utilizar materia prima de mala calidad que no
cumpla con los estandares sanitarios, lo que afecta la seguridad alimentaria.
Problemas en la limpieza de equipos: Equipos mal sanitizados que pueden

contaminar los productos durante el proceso de produccion.

Riesgo de Recursos Humanos
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1. Falta de capacitacion del personal: Si los empleados no reciben la formacion
adecuada, pueden cometer errores en la produccion, manipulacién o control de
calidad, lo que afectara la eficiencia y la seguridad de los productos.

2. Alta rotacion de personal: La alta rotacion genera costos de contratacion y
capacitacion, ademas de afectar la continuidad operativa y la productividad de la
empresa.

3. Absentismo: La tasa de ausentismo puede afectar las operaciones diarias,
provocando retrasos en la produccion y en los tiempos de entrega.

4. Riesgo de robo: Sin politicas claras y controles efectivos, existe el riesgo de que
los empleados puedan cometer robo de productos o insumos, lo que afecta
directamente los resultados financieros.

5. Problemas de comunicacion interna: Una mala comunicacion entre la direccion
y los empleados puede llevar a malentendidos, errores en las operaciones y
disminucion de la eficiencia.

6. Desmotivacion por falta de oportunidades de crecimiento: Si los empleados
perciben que no hay oportunidades de desarrollo profesional dentro de la empresa,

pueden perder interés, buscar otras opciones o reducir su rendimiento.

Riesgos ambientales

1. Riesgos de desastres naturales: Si ocurriera un desastre natural como derrumbes
0 paralizaciones por fendmenos naturales en las carreteras por lluvias o
deslizamientos la empresa tendria que paralizar sus operaciones.

2. Cambios climatoldgicos: Si hubiera escasez de agua generaria sequia y escasez

de pastos por lo tanto la produccién de leche disminuiria.

e Valoracion del riesgo:

Serén calculados en funcién a un analisis cuantitativo considerando a la severidad
y su impacto de cada uno de los riesgos identificados.

- Determinacion de la Probabilidad: La probabilidad de ocurrencia es el
grado de posibilidad de que ocurra un riesgo en un periodo. Puede ser
estimada en funcion a cuantas veces histéricamente el riesgo ha ocurrido,
0 qué posibilidad existe de que ocurra en el futuro. Se calificara del 1 al 5,

donde uno es una probabilidad de ocurrencia rara y 5 casi cierto.
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- Determinacion de impacto: EIl impacto es el nivel de exposicion de los
trabajadores en el &rea de cajas ante un riesgo, sera evaluado en una escala

del 1 al 5, donde 1 = insignificante hasta 5 = Catastrofico.

A continuacion, se muestra en la tabla de valoracion de riesgos con la cual trabajaremos:

Tabla 10: Matriz de criterios de severidad

PROBABILIDAD
IMPACTO RARD IMPROBABLE POSIBLE PROBABLE CASI CIERTO
| ) 3 4 5
T T
CATASTROFICO | 5
T T
MAYOR 4
A T
MODERADO 3
A A T T T
MENOR )
A A A T T
INSIGNIFICANTE| |
Fuente: Elaboracién propia
Donde:

NT = No tolerable
T= Tolerable
A= Aceptable

De acuerdo a la tabla, en nuestra evaluacion de los riesgos partiremos con una
severidad baja desde 1 al 4, severidad media del 5 al 14 y severidad alta de 15 al 25. Esta
evaluacion sera realizada para cada uno de los riesgos identificados en la empresa y seran
detallados en la matriz en el ANEXO 5.

Luego del analisis de los riesgos de manera cuantitativa, presentamos de manera

resumida cada uno de los riesgos en funcién a su grado de severidad en la siguiente tabla:
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grandes

Aceptable Tolerable
Tipode . Tipode .
P Riesgo p Riesgo
riesgo riesgo
. Falta de una estrategia de Recursos . . Fallas en el sistema de
Estratégicos . 9 Riesgo de robo Operativos . .,
marketing Humanos refrigeracion
. Cambios en las preferencias | Recursos . . . . .
Estratégicos . P Absentismo Operativos |Mala gestion de inventarios
del consumidor Humanos
. Falta de innovacion en Recursos . . L L.
Estratégicos one Problemas de comunicacion interna| Operativos |Paralizacion de maquinaria
productos Humanos
. Falta de capital para Recursos . . Capacidad productiva
Estratégicos |. . priatp ) Alta rotacion de personal Operativos P P
inversion en tecnologia Humanos desaprovechada
. Competencia de empresas . . . Problemas en la limpieza de
Estratégicos P . P ., |Operativos | Accidentes laborales Sanitarios - P
locales conocidas en la region equipos
Recursos Desmotivacion por falta de . . Recursos | Falta de capacitacion del
. . Operativos Problemas en el control de calidad
Humanos oportunidades de crecimiento Humanos | personal
Litigios por incumplimiento . .
Legales glos p P Operativos | Problemas en la recepcion de MP
de contratos
Financieros | Caida en la demanda Legales Infraccion de normas laborales
Legales Problemas ambientales
Legales Problemas de etiquetado
Riesgos regulatorios y cambios en
Legales ) g g . y
politicas publicas
Incumplimiento de normativas
Legales -
sanitarias
Financieros  |Riesgo de incumplimiento fiscal
. Dificultad para acceder a
Financieros L
financiamiento
. Dependencia de pocos clientes
Financieros

Estratégicos

Dependencia excesiva de
proveedores locales

Estratégicos

Riesgo reputacional

Ambientales |Riesgos de desastres naturales
Ambientales | Cambios climatologicos
Sanitarios Uso de leche de baja calidad
Sanitarios Contaminacion de productos

. Problemas logisticos de
Operativos g

distribucion

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior se puede visualizar los distintos tipos de riesgos a los que la

empresa estd expuesta, ahora estableceremos los controles en funcion a su grado de

severidad.
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e Tratamiento de riesgos
Para el tratamiento de los riesgos vistos en el punto anterior tendremos las
siguientes consideraciones en relacion con los tipos de accion, tipos de control y

naturaleza del control, como se muestra en las siguientes tablas:

Tipo de accidn
Tabla 12: Controles segun tipo de accion

Tipodeacdén Objetivo

Implementar una solucion inmediata para controlar o mitigar los
Accion de contencion  [efectos de un riesgo que ya ha ocurrido o esta ocurriendo. Su
funcion principal es limitar el impacto negativo en el corto plazo.

Resolver la causa raiz del problema una vez que el riesgo ya se ha
manifestado, con el fin de evitar que vuelva a ocurrir en el futuro.

Accion Correctiva Estas acciones se implementan después de haber controlado la
situacion con medidas de contencion.
Prevenir que el riesgo ocurra o reducir la probabilidad de que se
., . manifieste en el futuro. Estas medidas se toman antes de que ocurra
Accion Preventiva

el evento de riesgo, con el objetivo de evitarlo 0 minimizar su
impacto.

Fuente: Elaboracion propia

Se propone realizar una matriz de acciones considerando las acciones de
contencion, correccion y prevencion para cada uno de los riesgos antes inidentificados.
Consideramos de suma importancia tratar los riesgos no tolerables calculados
previamente segun su grado de severidad, debido a que afectan en mayor proporcion a la
empresa. A continuacion, se muestra el detalle de controles de los riesgos no tolerables

segun su tipo de accion, los otros riesgos se muestran en el Anexo 6.



Tabla 13: Matriz de acciones de los riesgos no tolerables
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Evaluacién

MATRIZ DE ACCIONES

Accion de contencion

Accion correctiva

Accion preventiva

Fallas en el sistema de
refrigeracion

No tolerable

Transferencia de productos a
una unidad de refrigeracion
alternativa o alquiler de una
camara frigorifica portatil para
mantener los productos a la
temperatura adecuada.

Reparar o sustituir los
componentes defectuosos del
sistema de refrigeracion que
hayan causado la falla. para
que no vuelva a ocurrir en el
corto plazo.

Implementar un programa de
mantenimiento preventivo
periodico del sistema de
refrigeracion. Complemenarlo
con las 5s para un mayor orden
y limpieza.

Jefe del area de
produccion

Mala gestion de inventarios

No tolerable

Realizar un inventario fisico
inmediato para identificar las
existencias actuales de insumos
y productos terminados, y
establecer una priorizacion
temporal para cubrir los pedidos
mas urgentes.

Optimizar el sistema de
gestion de inventarios,
implementando una
herramienta que permita el
control de los niveles de
stock.

Implementar un sistema de
inventarios mediante el Kanban
y capacitar al personal en el
manejo adecuado de inventarios.
Complemenarlo con las 5s para
un mayor orden y limpieza en el
4rea de productos terminados.

Jefe del area de
produccion

Problemas en la limpieza de
equipos

No tolerable

Realizar una limpieza profunda
inmediata de todos los equipos
utilizados en el proceso de
produccion, implementando un
protocolo de emergencia de
saneamiento.

Revisar y mejorar los
protocolos de limpieza
actuales, incluyendo la
implementacion de checklists
y la supervision periodica.

Implementar un programa de
mantenimiento preventivo de
limpieza complementando con y
las 5s, estableciendo frecuencias
fijas de limpieza, acompaiiadas
de capacitacion continua al
personal.

Jefe del area de
produccion

Falta de capacitacion del personal

No tolerable

Reasignar temporalmente a los
empleados con mayor
experiencia para supervisar las
tareas criticas en las areas de
produccion, manipulacion y
control de calidad. Implementar
una supervision mas rigurosa.

Desarrollar e implementar un
plan de capacitacion formal
para los empleados, que
cubra las buenas practicas de
produccion, manipulacion de
insumos, y control de calidad.

Establecer un programa de
capacitacion continua y
actualizacion para el personal,
que incluya talleres periddicos,
evaluaciones de competencias y
la formacion en nuevas técnicas
0 normativas del sector.

Jefe de Recursos
Humanos

Paralizacion de maquinaria

No tolerable

Activar un plan de contingencia
que incluya el uso de equipos
alternativos para continuar la
produccion mientras se resuelve
la falla.

Realizar una revision
exhaustiva del equipo
paralizado para identificar la
causa exacta del fallo, y
proceder a la reparacion o
reemplazo de los
componentes defectuosos.

Implementar un programa de
mantenimiento preventivo
regular que incluya inspecciones
frecuentes, limpieza y reemplazo

de piezas que presenten desgaste.

Jefe del area de
produccion

Capacidad productiva
desaprovechada

No tolerable

Implementar un plan de
capacitacion para los empleados.

Implementar un programa de
capacitacion intensiva para
todos los empleados en el
manejo de las maquinarias,

Establecer un programa de
capacitacion continua y
certificacion interna para los
empleados que operan
maquinaria. Establecer un
programa de 5s para orden y
limpieza en la zona de trabajo.

Jefe del area de
produccion

Fuente: Elaboracion propia
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Tipo de control
Tabla 14: Controles segun tipo de control

Tipo de control Objetivo

Este tipo de control ayuda a prevenir que el riesgo ocurra o reduce
la probabilidad de que se manifieste. Estos controles actian antes
Preventivo de que ocurra el evento de riesgo, con el fin de evitar que el riesgo
se materialice. Se enfocan en anticipar y minimizar las situaciones
gue pueden desencadenar un riesgo.

Este tipo de control detecta cuando el riesgo ya ha ocurrido o esta
ocurriendo. Estos controles se implementan para identificar y
Detectivo alertar sobre la presencia de un evento de riesgo. No evitan que el
riesgo ocurra, pero permiten detectarlo a tiempo para mitigar su
impacto.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 15: Controles segun la naturaleza del control

Naturaleza de control Descripcién

En este tipo de control, todas las acciones depende completamente de la
intervencion humana. Los empleados son responsables de realizar las
tareas, tomar decisiones y verificar si el control esta funcionando
correctamente.

Manual

Combina tareas automaticas y manuales. Una parte del proceso es
automatica (como el uso de tecnologia para recolectar datos o realizar
calculos), pero aan requiere intervencion humana para ciertas
decisiones 0 ajustes.

Semiautomatico

En este tipo de control, todo el proceso es gestionado por sistemas
automaticos sin intervencion humana directa, o con una intevencion
minima. Los sistemas controlan el proceso, detectan problemas y
pueden incluso tomar medidas correctivas automaticamente.

Automatico

Fuente: Elaboracién propia

Respecto a los tipos de control por su tipo (preventivo y detectivo) y su naturaleza
(manual, semiautomatico y automatico). Se propone realizar una matriz con dichos tipos

de controles. Respecto a los riesgos no tolerables se detallan en la siguiente tabla.
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Tabla 16: Controles por tipo y naturaleza a los riesgos no tolerables

Detalle de Control o Actividad Mitigante

Detalledel Riesgo 'Valoracion del

Tinode NATURALEZA
Nivel de Cedigo C(’:mml DEL CONTROL
Riesgo Clasificacion del Detalle de control Frecuenda Responsable (=it Manual /
I nherente Control . Y Semiautomatico/
Detectivo) e
Automatico
Establecer un programa de
) B n?antemmlento.preveﬂtlvo parael Revision diaria/ .
Fallas en el sistema Mantenimiento  [sistema de refrigeracion, que Jefe de Preventivo y
R16 ) ., 16 C16 . o | . 5 o semanal/ o, . Manual
de refrigeracion preventivo Y 5'S |incluya inspecciones periodicas, mensual produccion detectivo
limpieza y revision de los
componentes criticos.
Mala gestion d L:;P;?amrelr::lliz: Z:Tg]slema P Revision diaia Jefe de Preventivo
Rig | 2agestionde 16 c10 |5syYKANBAN |™ : semanal/ ° VOY | semiautomatico
inventarios productos terminados de manera produccion detectivo
mensual
ordenada.
Implementar la herramienta para s
. ! - Revision diaria/ .
Problemas en la Mantenimiento mejorar el orden, limpiezay Jefe de Preventivo y
R28 . . ) 16 C28 . 8 3 . semanal/ s, . Manual
limpieza de equipos preventivo Y 5'S  |formar un ambiente de trabajo mensual produccion detectivo
mas productivo.
Establecer un programa de
capacitacion continua para todo
Falta de Programa de el personal, enfocado en las areas Revisién
R29 |capacitacion del 16 C29 9 L criticas de produccion, . Administrador Preventivo Manual
capacitacion . N trimestral
personal manipulacion de productos,
control de calidad y normativas
de seguridad alimentaria.
Establecer un programa de
mantenimiento preventivo para la
R13 Parall;acnpn de 17 ci3 Manten.lmlento maguinaria, que !r?c!uya o Revision Jefe dg' Preventl_vo y Manual
magquinaria preventivo inspecciones periodicas, limpieza semestral produccion detectivo
y revision de los componentes
criticos.
Implementar un programa de
. capacitacion al personal para que s
Capacidad o L p 'p . a Revision diaria/ .
R Programa de puedan utilizar la maquinaria de Jefe de Preventivo y
R12 |productiva 19 C12 L , . . X semanal/ _, ) Manual
capacitacion y 5'S | manera efectiva y asi garantizar produccion detectivo
desaprovechada . . mensual
el aprovechamiento maximo de
los equipos disponibles.

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos notar consideramos de suma importancia aplicar herramientas de

ingenieria como medidas de control para estos riesgos no tolerables, pero primero

identificamos de manera detallada mediante graficos de Ishikawa mostradas en el

ANEXO 7 las causas de dichos riesgos para establecer variables para su estudio. De
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acuerdo a los Ishikawa mostrados podemos determinar las siguientes variables a

desarrollar en terminos cuantitativos:

Tabla 17: Definicion de variables cuantitativas

DEFINICION DE VARIABLES

VARIABLE Y DEFINICION

INDICADOR

FORMA DE OBTENER EL
INDICADOR (FORMULA)

Programa de mantenimiento preventivo
El mantenimiento preventivo normalmente est4 asociado a un plan de
mantenimiento que es generado con el conocimiento de los equipos

a los cuales se les realizara la labor, su criticidad en el sistema y con

Coste de mantenimiento

por unidad de producciéon

Costo total de mantenimiento

Total de unidades producidas en el periodo

una concreta interaccién produccion-mantenimiento para el momento
mAas Optimo a realizarse. Para esto se requiere mucha experiencia
previa de fallas para la busqueda de sintomas, al igual que la
informacién propia del fabricante en la cual se hacen unas
recomendaciones, que deben ser ajustadas dependiendo del entorno

en el cual se encuentra el equipo (Patton, 1995).

preventivo

Coste de mantenimiento

Coste de mantenimiento preventivo

— x 100
Coste total de mantenimiento

Costos de produccion.

Se trata del conjunto de los gastos que son necesarios para producir un

Cumplimiento de

prondstico de costos

Costo real
Costos programado

servicio o un bien. El costo de produccién, por lo tanto, estd formado por
todas las inversiones que una empresa debe realizar para seguir en

funcionamiento y producir aquello que comercializa.

Costo incurrido de

transformacion o

Costos primos

+ gastos indirectos de fabricacion

conversion
DEFINICION DE VARIABLES
FORMA DE OBTENER EL
VARIABLE Y DEFINICION INDICADOR INDICADOR (FORMULA)
Capacidad
Programa de control de la capacidad de produccion real de Produccién real

Capacidad productiva

La capacidad es definida como el volumen de produccién recibido, almacenado o | produccion

producido sobre una unidad de tiempo, siendo produccion el bien que produce la

empresa, ya sea intangible o no, (Ingenio Empresa).
Rendimiento Nimero de unidades producidas 100

x
de maquina Capacidad méxima de recurso
Tiempos de entrega X

Entregas a Numero de entregas a tiempo

El tiempo de entrega es el retraso aplicable para el control de inventario. Este retraso es tiempo Total de entregas

generalmente la suma del retraso del suministro, es decir, el tiempo que le lleva a un

proveedor entregar las mercancias una vez que se realiza una orden, y el retraso de la

reordenacion, que es el tiempo que pasa hasta que se vuelve a presentar una oportunidad Nivel de

de realizar una orden. Este tiempo de entrega generalmente se calcula en dias. satisfaccion Escala likert

(Vermorel, J) del cliente

Fuente: Elaboracién propia

Para la implementacion de las herramientas de ingenieria para determinar de

manera cuantitativa las mejoras en los riesgos se trabajara con la linea de produccion de
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quesos. Para fines del estudio se decidid trabajar con el producto mas importante de la
empresa, es decir, el tipo de queso mas vendido en el mercado.

A continuacién, en la siguiente tabla se detalla la cantidad y la participacion de
mercado de acuerdo a cada uno de los tipos de quesos vendidos de manera mensual por

la empresa en el afio 2024.

Tabla 18: Flujo de Distribucién de Quesos de Lacteos Ogoriz

PROMEDIO DE
PRODUCTO CANTIDADESMENSUALES PARTICIPACION

VENDIDAS
MANTECOSO 2220 10%
MOZZARELLA 14754 69%
FUNDIDO 1000 5%
MANTEQUILLA 3420 16%
21394 100%

Fuente: Lacteos Ogoriz

Segun observa en la tabla anterior el producto mas vendido por la empresa en
promedio mensualmente es el queso mozzarella con una cantidad de 14754, seguida por
la mantequilla, el mantecoso y fundido en ese orden. La participacion de cada uno de

estos productos se observa en la siguiente ilustracion:

llustracion 14: Participacion por Tipo de queso de Lacteos Ogoriz

PARTICIPACION POR TIPO DE QUESO

MANTECOSO » MOZZAREULA wFUNDIDO wmMANTEQUILLA

Fuente: Lacteos Ogoriz
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Como se puede identificar en la grafica anterior el tipo de queso mas vendido por
la empresa es el queso mozzarella con una participacion de mercado de 69% referente a
las ventas del afio 2024, por lo tanto, es de mayor importancia prestarle atencion y

solucionar los problemas identificados en su proceso productivo.

Definicion y descripcion de actividades del proceso de fabricacion del queso mozzarella

Para identificar las actividades con relacion a la fabricacion del queso mozzarella
se realizé un diagrama DOP donde se podran identificar y detallar dichas actividades. Sin
embargo, consideramos importante antes cada una de las actividades para dicho proceso.

Los pasos del proceso productivo fueron adaptados de la tesis para obtener el
grado de Ingeniero en Alimentos de Silva, C., los cuales fueron adaptados al trabajo de
suficiencia profesional desarrollada con ligeras modificaciones en la produccion del

queso mozzarella de la empresa Lacteos Ogoriz, las cuales son:

- Pesado: El proceso de produccién comienza con el pesado de la leche, asegurando
que se utilice la cantidad adecuada para alcanzar el rendimiento deseado de queso.
Este paso es fundamental para el control de calidad y la consistencia del producto
final.

Tlustracion 15: Pesado de leche

Fuente: Lacteos Ogoriz

- Filtrar: La leche pesada se somete a un proceso de filtrado para eliminar
impurezas, como restos de forraje, grasa y otros contaminantes.

- Calentamiento: Una vez filtrada, la leche se calienta a una temperatura especifica
entre los 37°C a 38°C.

- Descremado: El descremado se lleva a cabo para eliminar parte de la crema de la

leche, ajustando asi su contenido graso segun las especificaciones del producto
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final (normalmente al 0.3%). Este paso es crucial para la obtencion de la textura

y sabor deseados en la mozzarella.

Ilustracion 16: Descremado de leche

Fuente: Lacteos Ogoriz

Adicion de cuajo: Posteriormente, se afiade cuajo a la leche caliente. Este
ingrediente, generalmente de origen animal o vegetal, provoca la coagulacién de
las proteinas de la leche, formando una masa sélida que constituye la cuajada.
Coagulacion: La leche, tras la adicion de cuajo, se deja reposar durante un tiempo
especifico de aproximadamente 30 min para permitir que ocurra la coagulacion.
Corte de la cuajada: Una vez alcanzada la coagulacion adecuada, se procede al

corte de la cuajada con una lira o un cuchillo en piezas de tamano uniforme.

Ilustracion 17: Picado de quesillo

Fuente: Lacteos Ogoriz



74

Batido y segundo corte: La cuajada cortada se somete a un batido suave, lo que
permite la expulsion del suero residual. Posteriormente, se realiza un segundo
corte para obtener fragmentos mas pequefios.

Reposo: Tras el batido y el segundo corte, la cuajada se deja reposar durante un
tiempo determinado. Este reposo permite que la cuajada se asiente y se estabilice
antes de los siguientes procesos.

Desuerado: En esta etapa, se procede a la separacion del suero de la cuajada. Este
proceso se realiza cuidadosamente para minimizar la pérdida de grasa y proteinas
en la cuajada, garantizando una mayor calidad del queso.

Hilado de cuajada (boleado/moldeo): La cuajada deseada se calienta y se somete
a un proceso de hilado, donde se estira y se amasa. La cuajada se puede moldear
en formas especificas, como bolas o bloques, segun el tipo de producto deseado

(Bolitas 250 gramos y barras de 3 kilogramos).

Ilustracion 18: Calentamiento de quesillo

Fuente: Lacteos Ogoriz

Tlustracion 19: Hilado

Fuente: Lacteos Ogoriz
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Ilustracion 20: Maquina boleadora

Fuente: Lacteos Ogoriz

[lustracion 21: Boleado manual

Fuente: Lacteos Ogoriz

llustracion 22: Pesado de queso

Fuente: Lacteos Ogoriz
- Enfriamiento: Una vez moldeada, la mozzarella se enfria en agua fria por un
tiempo aproximado de 2 a 23 horas. Este paso es esencial para detener el proceso

de coccion y fijar la textura del queso, asegurando que mantenga su forma.
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llustracion 23: Enfriamiento de bolas o blogues de queso

Fuente: Lacteos Ogoriz

Salmuera: La mozzarella se sumerge en una solucion de salmuera (concentracion
de 18 - 22°Be), que proporciona sabor y ayuda a la conservacién del producto.
Este proceso también contribuye a la formacion de la costra superficial que
protege el queso.

Oreo: Luego de la salmuera se inicia el proceso de oreado cuya duracion es toda
una noche y con una temperatura ambiente de 12°C.

Empacado: El queso mozzarella se empaca en condiciones controladas para
garantizar su frescura y calidad durante el transporte y almacenamiento con una
empacadora al vacio. Este paso es crucial para evitar la contaminacion y asegurar

la integridad del producto.

Mlustracion 24: Maquina empacadora

Fuente: Lacteos Ogoriz
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llustracion 25: Empacado y sellado

Fuente: Lacteos Ogoriz

- Refrigeracion: El altimo paso en el proceso de produccion es la refrigeracion. La
mozzarella se almacena a temperaturas adecuadas (-5°C) para prolongar su vida
atil y mantener su frescura antes de ser distribuida al mercado.

Para poder visualizar el proceso, a continuacion, se muestra el diagrama DOP:

llustracion 26: Diagrama DOP
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e

"f_!_\‘ Maoldear/ Bobear
10 Enfriar
RESUMEN
Uevar a salrnueara
. CPERACIGN: 13
orear
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[
TOTAL: 16
P.T. Refrigerar

Fuente: Elaboracion propia
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En diagrama mostrado respecto al analisis del proceso de produccion del queso
mozzarella, se identificaron un total de 13 operaciones. Ademas, no se registraron
actividades de inspeccion, y se llevaron a cabo 3 actividades que combinan operaciones
e inspecciones, clasificandose como actividades mixtas. De manera mas detallada se
pueden visualizar las actividades de la elaboracion del queso mozzarella en el diagrama
DAP, donde se podra visualizar los tiempos y distancia a los que se incurre en cada una
de las actividades, como se visualiza a continuacion:

Tabla 19: Diagrama DAP

PROCESO DE LA ELABORACION DE QUESO MOZZARELLA
UBICACIGN ACTIVIDAD METODO ACTUAL
ACTIVIDAD PRODUCCION DE QUESO | OPERACION 6 15
MOZZARELLA TRANSPORTE 2 6
FECHA 2/10/24 DEMORA - 3
ELABORADO POR: | Coro, Benitez y Benavides | INSPECCION - 3
COMENTARIOS: ALMACEN h 4 1
TIEMPO [MIN) 254.42
DISTANCIA [MTS) 71
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD $IMBOLOS Tlti:lr:? DISI'I:::.;IA
[ ] - » [ ] A 4
Ingreso de la leche a la fabrica e 5.7 50
Pesado de la leche segun formulacién x-=:l’,_,_|______ &
Inspeccion el peso correecto de la leche __'_'_‘_—“ﬁ 1
Filtrar la leche x:\_\:._.—-—-—'——'—'_'_'— 7
Traslado de la leche a la fuente de > 0.5 1
calentamiento
Descremar con un separador centrifugo I:’ 21.73
Suministrar cuajo .37
Inspeccion la cantidad correcta de cuajo _—-_‘_‘__'_'_‘_‘—:—_,,x 1.5
Esperar a que la leche coagule correctamente _'_Fﬂ__,_x——”'f' 61 1
Trasladar a la zona de corte | 0.5
Realizar el primer corte de la cuajada /
mediante una lira con hilos de acero bien x-/, 5.45
templados R\\_\_\K_
Esperar reposo hasta que el suero salga a la
superficie ____—-—-"‘ﬂ_"";x 05
Batido 1.5
Realizar el segundao carte con un cuchille hasta E
lograr el tamafic de grano adecuado. 545
Reposarl._a rL_.wa_]aﬂ‘»a hasta lograr |a acidez justa — 15
cue permita hilar ;_'_____d_,_.a—-——'—"
Desuerar la cuajada »,—-_‘_——_': 4
Trasladar el quesillo cerca a la caldera >ﬁ( 0.5 4
Agregar agua caliente a la tina entre 2 85°Ca 0.5
90°C
Iniciar proceso de hilado E 27.13
Trasladar el que quesoc hilade a la zona de 7
boleado > 0.5
Bolear bolas de 250 pramos v barras de 3
kilopramos de queso d______‘__‘_‘_ 37.54
Inspeccidn del peso correcto —_‘_‘_‘___'_"::u 1
—
Colocar las bolas o bloques de queso por un | —]
tiempo aproximado cn{fgm th:da P ] 5 z
Iniciar proceso de salmuera 3
Orear los quesos por un tiempo de toda una
noche a una temperatura ambiente de 12°C.
Trasladar los guesos a la zona de empaguetado >x 1 ]
Empaquetar los quesos x:i______ 47.58
Trasladar a la zona de refrigeracion T s S &

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar que el tiempo total del proceso de produccion del queso
mozzarella equivale a 254.42 min en funcion la produccion de un lote (167 unidades) es
decir 1.52 min por cada unidad producida. Cada lote de produccion consta de 1500 litros
() en las areas de recepcion, descremado, calentado y cuajado de leche y para las areas
de estirado, boleado, salado, empaquetado y sellado, almacenamiento el lote serd de 167
(u), por parte de la empresa se conoce que por cada 9 litros de leche se obtiene 1 kg de
queso aproximadamente

De manera resumida se muestran los tiempos por cada una de las actividades que

intervienen en la fabricacion de los quesos mozzarella como se muestra en la siguiente

tabla:
Tabla 20: Resumen de tiempos por actividad
Adividad Tiempo en min

Recepcion de materia prima 12.89
Descremado 21.73
Calentado y cuajado 66.37
Estirado 34.88
Boleado - moldeado 46.53
Salmuera 10.71
Empaquetado y sellado 54.08
Almacenamiento de quesos 7.24

Fuente: Elaboracion propia

Luego de identificar los tiempos de produccion identificaremos las herramientas

de ingenieria a aplicar para dar solucidon a los riesgos no tolerables

Tabla 21: Seleccion de herramientas a aplicar

Riesgo no tolerable Herramienta a utilizar

Fallas en el sistema de refrigeracion

Mantenimiento preventivo, 5s

Mala gestion de inventarios

5s, Kanban

Paralizacion de maquinaria

Mantenimiento preventivo

Problemas logisticos de distribucion

5s, Kanban

Capacidad productiva desaprovechada

Programa de Capacitacion, 5s

Problemas en la limpieza de equipos

5s, mantenimiento preventivo

Falta de capacitacion del personal

Programa de capacitacion

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.2. Desarrollo de actividades. Aplicacion de herramientas de solucion.

Propuesta para la Aplicacion de Mantenimiento Preventivo

La implementacion de un plan de mantenimiento en la empresa de lacteos Ogoriz
busca eliminar y/o reducir los riesgos no tolerables identificados en la matriz de riesgos
tales como fallas en el sistema de refrigeracion, paralizacion de la maquinaria y los
problemas de limpieza en los equipos relacionados con produccion de queso mozzarella.
Para el trabajo de suficiencia se aplicard un plan de mantenimiento preventivo debido a
que este nos permitira mejorar la operatividad de la maquinaria disponible pudiendo asi

eliminar las paradas inesperadas de la maquinaria y darle un uso correcto.

Objetivos de la aplicacién de la herramienta

Aplicacion en las areas de descremado, empaquetado y refrigeracion debido a que
son las areas donde se ha podido identificar mayores riesgos que afectan la operatividad
de la produccion mediante la observacion y encuestas realizadas al personal involucrado.
Al aplicar el plan de mantenimiento preventivo se buscard mejorar la automatizacion de
la maquinaria logrando reducir los retrasos en produccion por la paralizacién de
actividades, menor numero de fallas en la maquinaria, por ende, un incremento en la
durabilidad de estos, productos con una mayor calidad y menos costos generados por la

mano de obra inactiva en dichos intervalos de tiempo.

Politicas de aplicacion.
Para la implementacion de la herramienta se estableceran politicas en la empresa
que ayudaran a que la implementacién del plan sea efectiva, estas politicas se visualizan

en la siguiente la siguiente imagen:



llustracion 27: Politicas de mantenimiento preventivo
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Fuente: Elaboracion propia
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Las politicas de mantenimiento previamente mencionadas fueron formuladas en

una reunién con apoyo del gerente de la empresa y el administrador. Se sugiere la

contratacion de un jefe de produccion con el objetivo de optimizar el control de las

politicas implementadas en el plan, en colaboracién con los mecanicos responsables del

mantenimiento de los equipos.

Plan de mantenimiento preventivo

Sectorizacion de areas

Para llevar a cabo la implementacion del plan de mantenimiento preventivo, fue necesario

identificar las maquinas y equipos presentes en cada una de las areas de la empresa

relacionadas con la linea de produccion de quesos mozzarella.
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Tabla 22: Identificacion de maquinaria por area de trabajo
i Recepcion de Bombas
leche Pajillas para recibir la leche
Produccién Marmitas de calentamiento Empacadora

Descremadora

Molino

Filtros de agua

Boleadora

Ollas para agua caliente]
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Almacenamiento Camaras de refrigeracion

Fuente: Elaboracién propia

Diagndstico inicial

Se realiz6 un estudio del sistema operativo de las maquinarias y datos necesarios
para su evaluacion como el afio de fabricacién, Gltimo mantenimiento y la cantidad de
maquinaria disponible. Se puede visualizar en la siguiente tabla la recoleccion de la data

con apoyo del gerente general.

Tabla 23: Diagnostico de la maquinaria

Maquina Ao Cantidad Ultima f-e cha de
mantenimiento
Bombas 2012 1 15/04/24
Empacadora 1994 2 12/08/22
Descremadora 2004 3 4/10/23
Boleadora 2019 1 12/02/23
Molino 2004 1 19/04/22
Balanza electronica 2022 1 20/02/24
Camara de refrigeracion 2009 4 10/04/21
Filtros de agua 2024 4 24/04/23

Fuente: Elaboracion propia

Por esta razén, se buscé contar con el apoyo de los operadores de las maquinas y

el responsable de contratar a los mecanicos para la reparacion de las maquinarias.
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En base a la data recabada se identifico que el area donde se produce mayores

problemas por falta de mantenimiento preventivo respecto a la produccion de quesos esta

en las sub areas de empaquetado, descremado y camaras de congelamiento.

Para hacer un analisis mas adecuado de cada subproceso de la produccion de

queso mozzarella, a continuacion, se detallan las maquinarias con su estado actual donde

se determinard si es necesario aplicarle un mantenimiento de inmediato.

A. Recepcion de leche

Bombas de recepcién de leche: Estan debidamente protegidas para
prevenir accidentes durante la manipulacién por parte del personal. Estos
equipos cuentan con una tecnologia de 12 afios de antiguedad, pero se
mantienen en dptimas condiciones gracias a un adecuado tratamiento.

Pailas para recibir la leche: Estas pailas se encuentran en condiciones
satisfactorias, sin signos significativos de desgaste o deterioro. Su
mantenimiento ha sido eficaz, especialmente en lo que respecta a su

recubrimiento y limpieza.

B. Produccion

Marmitas para calentamiento: Las marmitas se mantienen en buen estado,
son usadas para calentar la leche y el agua necesaria para los diferentes
procesos de la produccion.

Ollas para calentamiento: Deben de mantenerse en buen estado puesto que
alli se hierve la leche y el agua.

Empacadora: Las empacadoras tiene una antigtiedad de 30 afios, siendo
una tecnologia antigua, por lo tanto, se les debe dar prioridad en
mantenimiento por las fallas que constantemente tienen las maquinas en
este subproceso y por su vital importancia dentro del proceso productivo.
Descremadora: La empresa cuenta con descremadoras con una tecnologia
medianamente moderna pero debido a su constante uso y presenta fallas
constantes.

Boleadora: Se encuentra en buen estado, sin embargo, no se le da mucho
uso por lo tanto se podria generar su deterioro al no ser manipulada por la

falta de capacitacion e instalacion inadecuada.



85

e Molino: ElI molino también es de vital importancia, y tiene fallos
constantes y genera paralizacion de actividades, por lo que requiere un
plan de mantenimiento para evitar sus fallos, sin embargo, la méaquina no
es usada para la elaboracion del queso mozzarella.

e Balanza electronica: Fallos en calibracion.

e Filtros de agua: Estos filtros son cambiados cada medio afio debido a que
se malogran por lo que se deberia considerar un plan de mantenimiento

debido a que estan préximos a caducar.

C. Almacenamiento
e Camaras de refrigeracion: Se ha identificado una falta de mantenimiento
considerable debido a que las cAmaras de congelamiento estan en mal
estado. Se requiere un plan de mantenimiento inmediato para evitar el

deterioro de los PT.

Planteamiento del Plan a implementar para mitigar los riesgos no tolerables
relacionados

e Duracion Operativa de los Equipos: Establecer un cronograma que considere las
horas de operacion de cada maquina, asegurando que se realicen intervenciones
en intervalos adecuados.

e Requisitos del Fabricante: Documentar las especificaciones técnicas y
recomendaciones del fabricante para cada equipo, garantizando que las
actividades de mantenimiento se alineen con estas directrices.

e Periodos de Produccion Reducida para el Servicio de Equipos Criticos: Identificar
las temporadas de menor actividad productiva para realizar el mantenimiento de
equipos clave, minimizando el impacto en la produccion.

e Inventario de Componentes: Mantener una lista actualizada de los componentes
criticos de cada maquina, asegurando la disponibilidad de repuestos necesarios
para las tareas de mantenimiento.

e Tasade Incidencias: Analizar la frecuencia de fallas ocurridas en los equipos para
identificar patrones y determinar las areas que requieren atencion prioritaria.

e Revisiones Técnicas por Personal Especializado: Programar inspecciones
regulares por parte del personal de mantenimiento, asegurando una revision

exhaustiva del estado de los equipos y la identificacion temprana de problemas.
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e Registro Historico de Averias: Compilar y analizar datos historicos sobre las fallas
de las maquinas, utilizando esta informacion para ajustar el plan de
mantenimiento y prever necesidades futuras.

e Cantidad de Equipos Operativos: Realizar un inventario del nimero total de
maquinas disponibles en la planta, considerando su estado operativo para
planificar las intervenciones de mantenimiento.

e Horas Destinadas al Mantenimiento: Asignar un total de horas especificas para
las actividades de mantenimiento preventivo, garantizando que se realicen de

manera regular y sin interrumpir la produccion.

Para la elaboracion del plan de mantenimiento, es fundamental llevar a cabo un
inventario de las maquinas involucradas en el proceso productivo del tipo de queso objeto

de estudio, el cual se detalla en la Tabla N° 24

Tabla 24: Catalogo de equipos de la linea de produccién de quesos

Recepcidn de materia | Bombas 1
prima Pailas para recibir la leche 2
Descremado Descremadora 3
Marmitas para calentamiento 1
Calentado y cuajado | Ollzs parz calentamiento 1
Moling 1
Ollas para calentamiento 1
Estirado Marmitas para calentamiento 1
Filtros de agua 2
Boleado - moldeado  |Boleadora 1
Salmuera Filtros de apua 2
Empaquetado v Balanza electronica 1
sellado Empacadora 2
L Cémaras de retrigeracién
quesos N 4

Fuente: Elaboracion propia
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indice de criticidad

Nos permitira evaluar la frecuencia de fallas en los equipos, asi como las
consecuencias asociadas a dichas fallas. Este indice es fundamental para identificar
aquellos activos cuya inoperatividad podria interrumpir el proceso productivo, generando
cuellos de botella y provocando pérdidas tanto en la produccién como en términos
economicos. Al cuantificar la criticidad de cada equipo, se pueden priorizar las acciones
de mantenimiento y optimizar la gestion de recursos para minimizar el riesgo de paradas

no planificadas.

Detalles de calculo
Donde:
e Crt.: Criticidad
e C.: Consecuencia

e F.F: Frecuencia de fallas

El indice de criticidad se determinara en colaboracion con el jefe de produccion y
el respaldo del personal de mantenimiento contratado.
Se definieron criterios para evaluar la criticidad de cada equipo considerandose los

siguientes criterios:

o Impacto en la Produccion (1-5): ¢Qué tan critico es el equipo para la
produccién? (5 = muy critico, 1 = poco critico)

o Impacto en la Seguridad (1-5): ¢Qué tan peligroso es el equipo si falla?
(5 = muy peligroso, 1 = poco peligroso)

o Impacto en la Calidad del Producto (1-5): ;Como afecta la calidad del
producto si el equipo falla? (5 = gran impacto, 1 = poco impacto)

o Costo de Reemplazo o Reparacion (1-5): ¢Cuél es el costo de reemplazo

o reparacion? (5 = alto costo, 1 = bajo costo)

Evaluacion de Equipos
Se identificd la maquinaria que interviene dentro del proceso productivo del

gueso mozzarella evaluado.



88

Tabla 25: Equipos de la linea de produccion de queso mozzarella

Bombas

Pailas para recibir la leche
Descremadora

Marmitas para calentamiento
Ollas para calentamiento
Filtros de apua

Baolesdora

Balanzs electrinica
Empacadora

Cimaras de refriperacion
Maoling

e [ | =] = | [ | s | B2 | =

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se procede a asignar puntuaciones segun los criterios definidos a
cada equipo con apoyo del jefe del area de produccion y un operario con mayor

antigliedad en el area, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 26: Evaluacion de criticidad de la maquinaria

Maquinaria Impacto _e’n Impactq en la Impacto en la calidad Costo de reparacion Total
produccion seguridad

Bombas 2 1 3 2 8
Descremadora 4 1 5 4 15
Filtros de agua 2 1 2 1 6
Boleadora 1 1 1 5 8
Balanza electrénica 2 1 1 2 6
Empacadora 5 1 1 4 11
Camaras de refrigeracion 5 1 5 5 16

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis del indice de Criticidad:

a. Camaras de refrigeracion: Con un total de 16, son la maquinaria mas
critica. Su impacto en la seguridad (5) y en la calidad (5) son altos, lo que
indica que su falla podria afectar significativamente la produccién y la

seguridad alimentaria.
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b. Descremadora: Con un total de 15, también es critica, especialmente por
su impacto en la calidad (5). Esto sugiere que su correcto funcionamiento
es esencial para mantener los estandares de calidad del producto.

c. Empacadora: Con un total de 11, es importante para el proceso, y su
impacto en la produccién (5) sugiere que su fallo podria causar
interrupciones.

d. Bombas y Boleadora: Ambos tienen un total de 8, indicando que son
relevantes, pero menos criticas en comparacion con las anteriores.

e. Filtros de aguay Balanza electrénica: Ambas tienen un total de 6, lo que
las convierte en menos criticas, aunque todavia requieren atencion para

asegurar que no afecten el proceso de produccion.

Como consideracion importante debemos considerar que la maquinaria mas
critica, como las camaras de refrigeracién y la descremadora, deberia recibir un
mantenimiento regular y una supervision mas intensa para prevenir fallos que podrian
tener consecuencias severas incrementando los riesgos no tolerables en este caso en la

parte operativa de la produccion de queso mozzarella.

Disefio del programa de mantenimiento preventivo

Tras calcular e identificar el indice de criticidad para cada uno de los equipos,
como se detalla en la Tabla N° 26, se procede con el desarrollo del programa de
mantenimiento preventivo. En este programa, se identifican las actividades a realizar, la

frecuencia y el responsable encargado como se muestra en las siguientes tablas:



Tabla 27: Plan de mantenimiento preventivo mensual
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Maquinaria

Bombas

MANTENIMIENTO MENSUAL

Actividades de Mantenimiento
- Inspeccion general: Verificar el estado
general y la funcionalidad de las bombas.

- Limpieza de filtros: Asegurar que los filtros
estén limpios para un rendimiento 6ptimo.

- Verificacion de conexiones: Revisar las
conexiones eléctricas y de mangueras.

Frecuencia

Mensual

Responsable
Personal de
Mantenimiento

Descremadora

- Revision de cuchillas: Asegurarse de que las
cuchillas estén afiladas y en buen estado.

- Lubricacion de piezas moviles: Aplicar
lubricante en partes mdviles para evitar
friccion y desgaste.

- Ajuste de componentes: Realizar ajustes
necesarios para un funcionamiento 6ptimo.

Mensual

Personal de
Mantenimiento

Filtros de agua

- Limpieza de filtros: Mantener limpios los
filtros para garantizar un flujo adecuado.

- Verificacion de caudal: Asegurar que el
caudal de agua sea el adecuado.

- Reemplazo si es necesario: Cambiar filtros
que estén muy desgastados.

Mensual

Personal de
Mantenimiento

Boleadora

- Verificacion de ajuste de rodillos: Asegurar
que los rodillos estén correctamente ajustados.

- Limpieza de componentes: Mantener limpias
las partes internas para evitar
contaminaciones.

- Lubricacion de engranajes: Aplicar
lubricante para un funcionamiento suave.

Mensual

Personal de
Mantenimiento

Balanza electrénica

- Calibracién: Asegurar que la balanza esté
correctamente calibrada.

- Limpieza de sensores: Mantener limpios los
sensores para lecturas precisas.

- Verificacion de conexion eléctrica: Revisar
que no haya problemas eléctricos.

Mensual

Personal de
Mantenimiento

Empacadora

- Revisidn de cintas transportadoras: Verificar
gue no haya desgastes o roturas.

- Lubricacion de ejes: Mantener ejes
lubricados para evitar fricciones.

- Verificacion de sensores de cierre: Asegurar
que los sensores funcionen correctamente.

Mensual

Personal de
Mantenimiento

Céamaras de refrigeracion

- Inspeccion de temperatura: Verificar que la
temperatura interna sea la adecuada.

- Limpieza de condensadores: Mantener
limpios los condensadores para un
rendimiento 6ptimo.

- Verificacion de sellos: Asegurar que no haya
fugas de refrigerante.

Mensual

Personal de
Mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia



Tabla 28: Plan de mantenimiento preventivo trimestral.
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MANTENIMIENTO TRIMESTRAL

Magquinaria

Bombas

Actividades de Mantenimiento
- Reemplazo de sellos y juntas: Cambiar
piezas desgastadas para evitar fugas.

- Revisién de valvulas: Asegurarse de que
las valvulas funcionen correctamente.

Frecuencia

Trimestral

Responsable

Personal de
Mantenimiento

Descremadora

- Revisién de motores: Verificar que el
motor esté en buen estado y funcionando
correctamente.

- Limpieza de tanques: Asegurar que los
tanques estén limpios para evitar
contaminaciones.

Trimestral

Personal de
Mantenimiento

Filtros de agua

- Reemplazo de elementos filtrantes:
Cambiar los filtros que ya no son efectivos.

Trimestral

Personal de
Mantenimiento

Boleadora

- Revisién de motor y correas: Asegurarse
de que el motor y las correas estén en buen
estado.

- Limpieza de tolvas: Mantener las tolvas
limpias para evitar acumulaciones.

Trimestral

Personal de
Mantenimiento

Balanza
electronica

- Verificacion de precision: Asegurarse de
que la balanza esté midiendo correctamente.

- Limpieza de componentes internos:
Mantener limpios los componentes internos
para asegurar lecturas precisas.

Trimestral

Personal de
Mantenimiento

Empacadora

- Revisioén de sistemas de cierre: Verificar
que los sistemas de cierre estén funcionando
bien.

- Ajuste de pardmetros de funcionamiento:
Ajustar la maquina para optimizar su
rendimiento.

Trimestral

Personal de
Mantenimiento

Céamaras de
refrigeracion

- Revisién del sistema de refrigeracion:
Asegurarse de que todo el sistema esté
funcionando correctamente.

- Inspeccion de termostatos: Verificar que
los termostatos estén funcionando
adecuadamente.

Trimestral

Personal de
Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29: Plan de mantenimiento preventivo semestral

MANTENIMIENTO SEMESTRAL
Magquinaria Actividades de Mantenimiento Frecuencia Responsable
- Revisidn del sistema eléctrico:
Asegurarse de que todo el sistema
eléctrico este en buen estado.
— - Personal de
Bombas - Pruebas de rendimiento: Realizar ~ |Semestral i
Mantenimiento
pruebas para comprobar que las
bombas funcionen a su capacidad
Optima.
- Revisiodn de valvulas y mangueras:
Verificar que las valvulas y
mangueras no presenten desgastes.
g P - - g Personal de
Descremadora |- Pruebas de funcionamiento: Semestral -
o Mantenimiento
Asegurarse de que la maquina
funcione correctamente bajo
condiciones normales.
- Inspeccion del sistema de tuberias:
. e . Personal de
Filtros de agua |Verificar que no haya fugas ni Semestral ..
. Mantenimiento
obstrucciones.
- Revision de todos los mecanismos
. Personal de
Boleadora internos: Asegurarse de que todos los |Semestral i
. ] Mantenimiento
mecanismos estén en buen estado.
- Calibracion completa del sistema:
Balanza . Personal de
" Asegurar que la balanza esté Semestral i
electrdnica . . Mantenimiento
calibrada en todas sus funciones.
- Inspeccion de todas las partes
moviles: Verificar que no haya Personal de
Empacadora . Semestral _
desgastes y que todo funcione Mantenimiento
correctamente.
- Revisidn del compresor y sistema
Camaras de eléctrico: Asegurar que el compresor Semestral Personal de
refrigeracion funcione adecuadamente y que no Mantenimiento
haya problemas eléctricos.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30: Plan de mantenimiento preventivo anual

MANTENIMIENTO ANUAL
Magquinaria Actividades de Mantenimiento Frecuencia Responsable
- Reemplazo de piezas desgastadas:
Cambiar componentes que estén en mal
: Personal de
Bombas estado — - Anual -
- Inspeccion del sistema general: Mantenimiento
Verificar el estado general y el
rendimiento.
- Reemplazo de cuchillas: Cambiar
cuchillas desgastadas por nuevas.
— - Personal de
Descremadora |- Revision completa del sistema: Anual -
. Mantenimiento
Asegurarse de que todo funcione
correctamente.
- Inspeccidn de todo el sistema de
. . - Personal de
Filtros de agua  [filtracion: Asegurarse de que no haya Anual .
Mantenimiento
problemas.
- Inspeccion general y reparacion de Personal de
Boleadora P . _g yTep Anual -
fallos: Verificar que no haya problemas. Mantenimiento
- Revision de circuitos eléctricos y
Balanza Personal de
L componentes: Asegurarse de que todo Anual .
electronica . Mantenimiento
esté en buen estado.
- Revision y ajuste de sistemas de
automatizacion: Verificar que los Personal de
Empacadora . o . Anual -
sistemas automaticos funcionen Mantenimiento
correctamente.
- Revision y mantenimiento del sistema
Céamaras de completo: Asegurarse de que todo el Anual Personal de
refrigeracion sistema de refrigeracion funcione Mantenimiento
correctamente.

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a los costos de implementacion, a continuacion, se determinaron los siguientes:

Tabla 31: Costos de capacitacion/hora para implementacion de mantenimiento

Jefe de produccion

preventivo

Mantenimiento Preventivo

N° de asistentes

Costo unitario Costo Total

Operarios

Fuente: Elaboracion propia

180
330
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Para la capacitacion del mantenimiento preventivo se capacitard al jefe de
produccion y 6 operarios. El costo por hora de capacitacion para los empleados elegidos
es de 330 soles.

Tabla 32:Costos de total de implementacién de mantenimiento preventivo

N°® de capacitaciones Horas Soles/hora Costo Total

Capacitacion
° 6 | 15 | 330 |5/ 2970

Costo de materiales s/ 4.000
Total s/ 6.970

Fuente: Elaboracion propia

Se realizaran seis capacitaciones cada una de ellas tendra una duracion de 1.5
horas; siendo el costo total de la capacitacion de 2,970 soles. Ademas, se incurrird en

gastos de materiales por 4,000 soles. Todo ello conlleva a un costo total de 6,970 soles

Iniciativa de Mejora mediante la Implementacion de las 5 S'.

Obijetivos

Se propone desarrollar e implementar de manera detallada la metodologia 5S
como una herramienta para mitigar algunos de los riesgos no tolerables identificados en
la matriz de riesgos tales como fallas en el sistema de refrigeracion, mala gestiéon de
inventarios, problemas de distribucion y capacidad productiva desaprovechada con el fin
de establecer entornos de trabajo limpios, ordenados y seguros, donde los trabajadores se
sientan motivados a desarrollarse. Las areas prioritarias para iniciar la implementacion
son el almacén de materia prima y los insumos y el area de produccién. Se considera lo
siguiente:

- Optimizacion del flujo de trabajo: Redisefiar la disposicion de los insumos
en el almacén de materia prima para minimizar los movimientos innecesarios
de los operarios, implementando un sistema de etiquetado claro y eficiente
que facilite el acceso rapido a materiales (etiquetas, empaques, etc.) en las
areas de produccion.

- Establecimiento de protocolos de orden y limpieza: Desarrollar e
implementar un plan de mantenimiento regular que garantice la limpiezay el

orden en todas las &reas involucradas en la produccion de queso mozzarella.
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Monitoreo y analisis de tiempos de ciclo: Instituir un sistema de
seguimiento que permita medir y analizar el tiempo de ciclo del proceso de
produccion, con el fin de identificar y eliminar cuellos de botella y areas de
mejora en la eficiencia operativa.

Fomento de un entorno laboral positivo: Implementar un programa de
concientizacion sobre la importancia del orden y la limpieza en el lugar de
trabajo, promoviendo la participacién activa de los operarios en la gestion del
espacio.

Capacitacion continua en 5S: Realizar capacitaciones periddicas para los
operarios sobre los principios de las 5S para el mantenimiento de un entorno

de trabajo eficiente, seguro y motivador.

Roles y responsabilidades

Se definen las responsabilidades en funcion a la mano de obra con la que cuenta

la empresa. Ademas, se plantea contratar a un encargado o jefe para el &rea de produccion

que asumiras las siguientes funciones:

Tabla 33: Definicién de roles y responsabilidades

1. Liderar la Implementacitn: Ser el principal impulsor de la
metodologla 55 en la empresa.

2. Formacién y Capacitacidén: Organizar v llevar a cabo
sesiones de capacitacion sobre las 35 para todo el personal.

3. Evaluacion Inicial: Realizar la evaluacitn inicial del estado
actnal del almacén v las dreas de trabajo.

B ey B

4. Desarrolle de Estdindares: Definir ¥ documentar los
estindares de organizacion v limpieza para cada dres.

moR

5. Monitoreo v Seguimiento: Supervisar la implementacién
de las 55 v realizar revisiones periddicas para asegurar el
cumplimiento.

6. Fomento de la Cultura 58: Fromover un ambiente que
valore el orden ¥ la limpieza, incentivando la participacién
activa del personal.

7. Gestidn de Recursos: Asegurar que se disponga de los
recursas necesarios {materiales, herramientas, etc ) para
implementar las 35,

#. Reconocimiento de Logros: Establecer un sistema de
reconacimiento para motivar al persenal que mantenga altos
estindares en las 55,

9. Documentacidén ¥ Mejora Continua: Mantener registros
de la implementacidn ¥ buscar continnamente oportunidades de
Mejnra.

B o=nnE R AN

Fuente: Elaboracion propia
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Es importante mencionar que se va a requerir Colaboracion del Personal, aunque

el jefe de produccién asume la mayor parte de las responsabilidades, serd esencial que

fomente la participacion del personal en la identificacion de problemas y en la

implementacidn de mejoras. Por ello se requerira una flexibilidad y adaptacion debido a

que es una pequefia empresa. Finalmente serd necesario contar con un ciclo de

retroalimentacion, es decir crear un canal de comunicacion abierto para recibir

sugerencias y comentarios del personal sobre el proceso de implementacién de las 5S.

Tabla 34: Evaluacion inicial antes de implementacion de las 5s

Estad | [ns ionar la disposicién
ad ar :@Lzaclén de lmﬁﬁum:r Observacidn directs v listedo Equipo de
Almacén E" ¥ produccicn
(etiquetss, empaques, eic.).
Evaluar la limpiezs de las dreas
Condiciones de . P . L Equipo de
Limoi de trabajo v elmacenes, Checklist de limpieza roduceidn
identificando freas criticas. P
Analizar la facilidad con la que
Accesibilidad de l ios scoaden & |
.m operarios , f o8 Entrevistas con operarios Recursos Humanos
Materiales Nsumos necesarios para el
Proceso.
Medir los tiempos que los
operarios tardan en encontrar Cronometraje v andlisis de iquipa de
Ti de Ciclo per : ¥ : e ¥ Equipo :
trasladar materiales durantesu  [flujos produccién
trabajo.
Recopilar informacién sobre
Identificacidn de problemas recurrentes Reuniones de equipo ¥ Gerente de
Problemas relacionados con la organizacién |encuestas Produccién
¥ limpieza.
Evaluar el clima laboral mediante
Satisfaccitn del Personall sncuestas sobre la satisfaccidn | Encuestas anénimas Recursos Humanos
de los operarios en su entorno.
Revisar 1a existencia v
Docomentacién de efectividad de procedimientos  |Revisidn de decumentos v Equipo 5§
Procedimientos actugles relacionados con orden | registros o
v limpieza.

Fuente: Lacteos Ogoriz
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Secuencia de la implementacion de las 5's

Para la implementacion de las 5 s en la empresa nos enfocaremos en el almacén de
materia prima y otras areas donde sea necesario su uso. Debido a que necesita una

atencion inmediata como se puede visualizar en las siguientes ilustraciones:

llustracion 28 Almacén de materia prima actual

Fuente: Lacteos Ogoriz

e SEIRI: Clasificacién (Mantener lo necesario)

En esta fase se debe mantener Unicamente lo necesario, lo que implica realizar
una clasificacion rigurosa de los elementos Utiles y aquellos que resultan innecesarios en
el area de trabajo. Esto abarca herramientas, equipos, Utiles, materiales, y desechos, entre
otros. El objetivo es minimizar el desorden y las demoras, lo cual impacta negativamente
en la productividad. En nuestro caso, la metodologia se adaptara a las areas de almacén
de materia prima, especificamente en lo que respecta a empaques y etiquetas. El jefe del
Area de Produccion sera responsable de designar al personal adecuado para llevar a cabo
la clasificacion en ambas areas de trabajo. Se establecera un plazo especifico para la
entrega de la lista de elementos clasificados.

Para la correcta ejecucion de esta fase, es fundamental considerar dos actividades
clave: la capacitaciéon del personal y el juicio critico para la identificacion de objetos

innecesarios.
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Para la clasificacion de los elementos innecesarios utilizaremos la siguiente tabla

para trabajar de manera mas ordenada y detallada.

Tabla 35: Clasificacion de elementos innecesarios

|

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla antes mencionada, se establece lo siguiente:

e No.: Numero secuencial para identificar cada elemento.

e Elemento: Nombre del elemento que se esta clasificando.

e Descripcion: Breve descripcidn del elemento (tamafio, caracteristicas, etc.).

e Ubicacidn: Lugar donde se encuentra el elemento (almacén, area de trabajo, etc.).

e Criterio de Seleccion: Criterio(s) que justifican la clasificacion como innecesario
(frecuencia de uso, condicion, etc.).

e Estado: Indicar si el elemento ha sido clasificado, eliminado, en proceso de
revision, etc.

e Accion Recomendada: Sugerencia sobre lo que se debe hacer con el elemento
(eliminar, reciclar, donar, etc.).

e Observaciones: Notas adicionales o comentarios relevantes sobre el elemento.
Instrucciones de Uso

1. Completar la tabla para cada elemento que se considere innecesario.
2. Revisar y discutir las clasificaciones en reuniones de equipo.
3. Mantener un registro de los elementos clasificados para seguimiento y acciones

futuras.
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Se identificaron los siguientes elementos mostrados en la tabla 33 a trabajar en la

empresa de manera inmediata.

Tabla 36: Identificacion de elementos innecesarios en la empresa

Cajas y envolturas con . No utilizables y ocupan ) - Generan desarden en el
Empaques Cafiados 25 Almacén de Insumos . ,F a Inservible Eliminar )
roturas o humedad espatio almacén,
. Etiquetas con errores en ) Errores de impresidn ) - Impactan en la calidad
Etiquetas Mal Impresas q = Area de Etiquetado . mp '_ ! Inservible Eliminar p
|a imgresidn confusion patencial del empaquetada.
Herramientas de Apices, tij il i
1 : Ija_pmesj tijeras y otros Oficina Administrativa Exceso de LthnnIm; en servible Elimiar Mantener sglo Un juego
3| Cscritorio Duplicadas  {(tiles en exceso comparacion al uso funcional
Recipientes dafiados que ) comprometen la ) - Pueden contaminar los
Porangas en Mal Estado : ) ,q Area de Almacenamiento w . Inservible Eliminar :
4 no cumplen su funcisn seguridad praductos.
) : Rollos de cinta dafiada o . No utilizables en el ) - Reguiere reemplazo
Cinta de Embalaje Cortada Almacén de Empague . Inservible Eliminar & o P
5 QuE no s pueden usar proceso de empaguetado inmediato.
o Equipos que no se utilizan L Nose usa en el proceso ) N Considerar venta o
Maguinaria Obsoleta fuiposq - Taller de Mantenimiento i Inservible Transferir o eliminar
en la produccion actual desecho.
) [nsumos no utilizados en , Sin movimiento en un ) - Generan confusian en el
Materiales en Desuso | Almacén General . Inservible Eliminar ) A
mas de & mases periodo prolongado inventarig.
. roductos en un mismo ) identificacion de ) ) etiquetadas
Etiquetas Mezcladas : : Area de Ftiguetado : Inservible Reorganizar Telg
2 ugar praductos correctamente,
) Cajas apiladas sin . QOcupan espacio ) ) _ Mejora la accesibilidad
Cajas Amantonadas J . P o Almacén de Insumos i Upan espacioy Inservible Rerganizar o eliminar | Y
9 ofganizacion dificultan el acceso ¢l orden

Llenado de tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia

Para facilitar la implementacion de la primera S de las 5S, se recomienda

implementar las tarjetas rojas en la empresa. Su uso sistematico contribuye a la

optimizacion de recursos y a la mejora de la productividad en la empresa debido a que

nos permitird poder visualizar si los objetos deberan transferirse de lugar, mantenerse o

eliminarse para tener un mejor orden.

Pars su implementacion se requiere el llenado de la tarjeta en funcién a un modelo

como se muestra en el ANEXO 8. Primero serd necesaria la identificacion de los

elementos y completar todos los campos relevantes para describir el elemento

innecesario. Seguiremos con una evaluacion de dichos elementos utilizando los criterios

de seleccion para justificar la eliminacion o la accién recomendada. Sera necesario

escoger una opcion de accion y marcar la opcion correspondiente segun la decision

tomada que puede ser:

e Transferir: Si el elemento se va a mover a otra area donde sea necesario.

e Mantener: Si se decide que el elemento sigue siendo util y debe permanecer.
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e Eliminar: Si el elemento es clasificado como innecesario y se debe retirar del area.

También, se requerira de la aprobacion del responsable del area. Posteriormente

sera necesario tener un registro de todas las tarjetas rojas llenadas y su estado (transferido,

mantenido, eliminado, etc.) para poder tomar acciones recomendadas donde se pueda

detallar las acciones especificas a seguir para cada elemento (disposicion, donacion,
reciclaje, etc.).

Cabe mencionar que se deberé colocar las tarjetas rojas en un lugar visible dentro
del &rea de trabajo para fomentar la identificacion de elementos innecesarios y se debe
tener una revision periodica para analizar los elementos identificados y asegurarse de que
se estan tomando acciones adecuadas.

Una vez completado el llenado de las tarjetas rojas para cada uno de los elementos
identificados, estas se colocaran de manera visible en el almacén de materia prima. Este
procedimiento tiene como objetivo sefialar los elementos presentes en el inventario,
incluyendo materiales en desuso, Utiles de escritorio, porongos en condiciones tanto
Optimas como inadecuadas, cintas de embalaje, etiquetas mal impresas y etiquetas con
errores. La permanencia de estos insumos en el almacén genera confusion para los
operarios al momento de trasladarlos al &rea de empaquetado. A continuacion, se detallan
algunas tarjetas rojas implementadas en la empresa lacteos Ogoriz en funcion a los

objetos innecesarios identificados.

llustracion 29: Tarjeta roja de empaques dafiados

TARJETA ROJA

Area: Almacén de Insumos

Fecha: 10/10/2024

Responsable: Jefe de Produccién
Elemento: Empaques Dafiados
Descripcién: Cajas y envolturas con
roturas y humedad.

Ubicacién: Estante 3, Seccién A
Criterio de Seleccién: No utilizables y
ocupan espacio.

Accion Recomendada: Eliminar.
Opcion: [ ] Transferir [ ] Mantener [x]
Eliminar

Firmas de Aprobacion:

Fecha de Accidn:
Observaciones: Generan desorden en el
almacén y no son aptos para el uso.

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 30: Tarjeta roja de etiquetas mal impresas

TARJETA ROJA

Area: Area de Etiquetado

Fecha: 10/10/2024

Responsable: Jefe de Produccién
Elemento: Etiquetas Mal Impresas
Descripcion: Etiquetas con errores en la
impresioén.

Ubicacion: Mesa de Etiquetado
Criterio de Seleccion: Errores de impresion
y confusién potencial.

Accién Recomendada: Eliminar.
Opcion: [ | Transferir [ ] Mantener [x]
Eliminar

Firmas de Aprobacion:

Fecha de Accién:
Observaciones: Impactan en la calidad del
envasado y pueden causar confusién.

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 31: Tarjeta roja de etiquetas mezcladas

TARJETA ROJA

*Area: Area de Etiquetado

*Fecha: 10/10/2024

*Responsable: Jefe de Produccion
*Elemento: Etiquetas Mezcladas
*Descripcion: Etiquetas de diferentes
productos en un mismo lugar.
*Ubicacion: Estante de Etiquetas
*Criterio de Seleccidn: Dificultan la
identificacién de productos.

*Accién Recomendada: Reorganizar.
*Opcion: [ ] Transferir [ ] Mantener [x]
Eliminar

*Firmas de Aprobacion:

*Fecha de Accion:
*Observaciones: Necesitan ser clasificadas y
etiquetadas correctamente.

Fuente: Elaboracion propia




llustracion 32: Tarjeta roja de cajas amontonadas

TARJETA ROJA

Eliminar

*Area: Almacén de Insumos

*Fecha: 10/10/2024

*Responsable: Jefe de Produccién
*Elemento: Cajas Amontonadas
*Descripcion: Cajas apiladas sin
organizacién.

*Ubicacion: Seccién B

*Criterio de Seleccién: Ocupan espacio y
dificultan el acceso.

*Accién Recomendada: Reorganizar.
*Opcion: [ ] Transferir [ ] Mantener [x]

*Firmas de Aprobacion:

orden.

*Fecha de Accién:
*Observaciones: Mejora la accesibilidad y el

Fuente: Elaboracién propia
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La implementacion de la primera s, tendra el siguiente tiempo estimado de

implementacion:

Tabla 37: Tiempo de implementacion de la primera S

1 Evaluacién Inicial

Fealizar un diagndstico ripido del
drea para identificar elementos
innecesarios.

Jefe de Produccidn

1 dia

2 Clasificacitn de Elementos

Clasificar todos los elementos en
Gtiles, innecesarios v obsoletos.

Personal designado

1 dia

3 |Identificacién con Tarjetas Rojag

Marcar elementos innecesarios
usando tarjetas rojas para su
identificacidn.

FPersonal designado

1 dia

4 Revisidn ¥ Aprobacitn

Revisar los elementas marcados con
el Jefe de Produccion para confirmar
acciones.

Jefe de Produccidn

1 dia

5 Acciones sobre Elementos

Ejecutar las acciones recomendadas:
transterir, mantener ¢ eliminar los
elementos clasificados.

Personal designado

2 dias

6 Docomentacitn v Regisiro

Repistrar todos los elementos
clasificados ¥ las acciones realizadas
€n un informe.

Jete de Produccién

1 dia

7 | Comunicacién de Resultados

Informar al personal sobre los
resultados de la clasificacion v los
cambios realizados.

Jefe de Produccidn

1 dia

Fuente: Elaboracion propia

e SEITON: Organizacion

La segunda S, Seiton, se centra en el orden y la organizacién de los elementos en

el espacio de trabajo, asegurando que cada insumo, herramienta y equipo tenga un lugar
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designado y sea facil de localizar. En la linea de produccidn de quesos de nuestra empresa

de lacteos, la implementacion de Seiton tiene como objetivo optimizar la eficiencia

operativa, reducir tiempos de busqueda y facilitar el flujo de trabajo. Sera importante lo

siguiente:

Etiquetado Claro: Nuestro sistema de etiquetado debe ser claro y visible
para todos los insumos y herramientas. Esto facilitard la identificacion
répida de los elementos necesarios durante el proceso de produccion.
Almacenamiento Organizado: Implementar estanterias especificas para
los insumos de empaquetado, donde cada tipo de material (cajas, cintas,
etiquetas) tenga su propio espacio claramente demarcado.

Clasificacion de Insumos: Agrupar los insumos de acuerdo a su
frecuencia de uso, colocando los productos mas utilizados, como
empaques Yy etiquetas, en los estantes mas accesibles, mientras que los
menos utilizados, como herramientas de mantenimiento, se almacenan en
lugares menos visibles.

Mantenimiento de Equipos y Herramientas: Deberemos establecer un
sistema de mantenimiento regular para equipos Yy herramientas,
asegurando que estén siempre en condiciones Optimas y ubicados en su
lugar designado después de cada uso.

Visualizacion del Proceso: Colocar diagramas de flujo en las paredes
gue muestran el proceso de produccion desde la recepcidn de la leche hasta
el empaquetado del queso, facilitando la comprension del flujo de trabajo
y la ubicacion de insumos.

Capacitacion del Personal: Realizar talleres mensuales donde se capacite
a los operarios sobre el uso del sistema de etiquetado y la importancia de
mantener el orden en el area de trabajo, utilizando ejemplos practicos.
Revisiones Periddicas: Implementar auditorias semanales en el almacen
y en las areas de produccion para evaluar la organizacion de los insumos
y asegurar que todos los elementos estén en su lugar designado.

Gestion de Desechos: Crear un sistema de separacion de residuos en el
almacén, con contenedores claramente etiquetados para desechos
reciclables, organicos y materiales no reutilizables, asegurando que estos

no interfieran con el orden.
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o Feedback del Personal: Establecer reuniones mensuales donde los
operarios puedan compartir sus experiencias y sugerencias sobre la
organizacion del espacio, permitiendo ajustes que mejoren la eficiencia y

el ambiente laboral.

La implementacion de seiton, tendra el siguiente tiempo estimado de implementacion:

Tabla 38: Tiempo estimado de implementacion de la segunda S

Redisefiar el lavout del drea de
1 | Disefio de Layout trabajo para optimizar el flujo de Jefe de Produccidn |2 dias
materiales .

Implementar un sistema de
2 |Etiquetado de Elementos etiquetado claro para identificar la Personal designado |2 dias
ubicacidn de los insumos.

Disponer los insumos en estantes o
3 | Orpanizacidn de Almacenamiente |contenedores asignados, ssegurande | Personal designado |2 dias
ficil aocceso.

Elaborar un manual de
4 | Documentacion de Procedimientos | procedimientos para la ubicacidn v Jefe de Produccidn | 1 dia
arganizacion de insumos.

Realizar una revisién del nuevo
5 |Revision del Lavout layout con el equipo para asegurar su | Jefe de Produccién | 1 dia
efectividad.

Fuente: Elaboracién propia
e SEISO: Limpieza

Latercera S, conocida como Seiso, se centra en la limpieza y el orden de las areas
de trabajo en la produccion de quesos. Su objetivo es asegurar que el entorno laboral esté
libre de suciedad, desechos y elementos innecesarios, promoviendo asi la calidad del
producto y la seguridad del personal. En la planta de produccién de lacteos, Seiso implica
una serie de acciones sistematicas que incluyen la limpieza regular de maquinas, equipos,
y espacios de trabajo, asi como la identificacion y eliminacion de fuentes de
contaminacion.

Implementar Seiso en la linea de quesos significa establecer practicas de limpieza
gue no solo sean reactivas, sino proactivas. Esto incluye un mantenimiento regular y la
capacitacion del personal sobre la importancia de mantener un ambiente de trabajo
higiénico. La limpieza adecuada previene la contaminacion cruzada y mejora la eficiencia
operativa, lo que resulta en un aumento de la calidad del producto final.

Ser4 importante generar grupos de trabajo para mantener una limpieza mas
eficiente en el area de trabajo. En la siguiente tabla se muestra el cronograma de limpieza
realizado por el jefe del &rea de produccion, donde se puede observar la rotacion de

grupos.



Tabla 39: Cronograma de limpieza para la linea de produccion de queso

i6n de Materi Limpieza de
Recey ter -
P E:-Lm #EHE | superticies. estanterfas Grupo A Iefe de Produccién

v pisos.
Inspeccidn de
productos ¥
eliminacién de

Lunes

Martes Descremado Limpieza de la méquina Grupo B Jefe de Produccién
de descremado.

Desinfeccidn de dreas
de trabajo.

Migrooles | Calentado y Cuajede | Limpieza de equipos de Grupo A Tefe de Produccién
calentado ¥ cuajado.

Desinfeccion de la
zona de cugjado.

Jueves Estirado Limpieza de superficies Grupo B Jefe de Produccién
¥ equipos de estirado.

Inspeccion de la zona v
eliminzcidn de residuos |

Viernes | Boleado - Moldesdo |Limpieza de la méquina Grupo A Jefe de Produccién
de boleado ¥ moldes.

Desinfeccidn de dreas
de trabajo.

Sébado Salmuera Limpieza de tanques de Grupo B Jefe de Produccién
salmuera v superficies.

Inspeccion de la zona v
eliminzcidn de residuos |
Limpiezs de mesas ¥
Domingo | Empaquetade v Sellado equipos de Grupo A Tefe de Produecidn
empaquetado.

Desinfeccidn de la
zona de empaquetsdo.

Almacenamiento de

Quesos Limpieza de estanterias Grupo B Tefe de Produccién

¥ pisos.
Inspeccidn de
productas v
eliminacidn de

Lunes

Fuente: Elaboracion propia
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La implementacion de Seiso, tendré el siguiente tiempo estimado de implementacion:

Tabla 40: Tiempo estimado de implementacion de la tercera S

Realizar una limpieza protunda de
1 |Limpieza General todas las dreas de trabajo v Personal designado | 2 dias
almacenamienta.

Establecimiento de Normas de Definir v documentar las normas de

Jete de Produccid 1dia
Limpieza limpiezs para cada drea. ¢ roduceon

Designar responsabilidades de

3 | Asignacién de Responsabilidades
& po limpieza & cada miembro del equipo.

Jefe de Produccidn 1dia

Programar inspecciones regulares 1 dia
4 |Inspecciones Repulares para asegurar el cumplimiento de las | Jefe de Produccidn | (pecurren
normas de limpieza. te)

Fuente: Elaboracion propia
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SEIKETSU: Estandarizacion

La cuarta S, conocida como Seiketsu, se centra en la estandarizacion de las

précticas de limpieza y organizacion establecidas en las tres S anteriores. En la empresa

lacteos Ogoriz, especialmente en la linea de produccién de quesos, Seiketsu implica

implementar procedimientos y normas claras que garanticen la continuidad de un entorno

de trabajo limpio, ordenado Yy eficiente.

El objetivo principal de Seiketsu es mantener las mejoras logradas en las fases

anteriores y asegurarse de que todos los empleados sigan consistentemente las mismas

précticas. Esto incluye la creacion de listas de verificacion, manuales de procedimientos

y la visualizacion de estandares de limpieza y organizacion en cada area de trabajo. Su

implementacidn requerira lo siguiente:

Estandarizacion de Procedimientos: Se propone crear un Manual de
Procedimientos de Limpieza que detalle las tareas especificas a realizar en cada
area de la linea de produccion, como: Frecuencia de limpieza de equipos.
Visualizacion de Estandares: Colocar gréaficos, carteles y sefiales en las areas de
trabajo que muestren los estandares de limpieza y organizacién esperados. Esto
sirve como recordatorio constante para el personal. Se puede colocar un diagrama
del area de empaquetado con indicadores sobre donde deben ir los materiales y
herramientas y considerar fotos de "antes y después"” de la limpieza en areas clave,
para ejemplificar el estandar deseado.

Listas de Verificacion: Implementar listas de verificacion diarias que los
operarios deben completar al finalizar sus tareas. Estas listas deben incluir todos
los pasos necesarios para garantizar que se cumplan los estandares de limpieza 'y
organizacion en tareas especificas como: "Limpiar los filtros de la maquina de
descremado™ o "Inspeccionar que no haya residuos en la mesa de empaquetado™,
espacios para que los trabajadores firmen al completar cada tarea, asegurando
responsabilidad.

Capacitacion Continua: Desarrollar talleres sobre la importancia de la limpieza
en la calidad del producto lacteo y la seguridad alimentaria y demostraciones
practicas de los procedimientos estandarizados, como la correcta limpieza de las
herramientas utilizadas en el proceso de elaboracién del queso.

A continuacién, se disefia el procedimiento de trabajo para mantener orden y

limpieza en la linea de produccion de queso.



Tabla 41: Procedimiento de orden y limpieza

Este manual tiene como objetivo estandarizar los procedimientos de limpieza ¥ organizacién en la

LLT empresa de licteos Ogoriz, especificamente en la lnea de produccién de quesos.
- Mantener un entorne de trabajo limpio v organizado.
2. Objetivos - Asegurar la calidad de los productos licteos mediante pricticas de higiene estandarizadas.
- Facilitar la itacién del personal.
- Recepcidn de Materia Prima
- Descremado
- Calentado ¥ Cuajado
3. Areas de ApBcacién |20
- Boleado - Moldeado
- Salmuera
- En do v Sellado

- Almacenamiento de Quesos

4. Procedimientos Estandarizados

4.1 Recepcién de Materia
Prima

- Frecuencia: Diaria

- Resp bles: Operarios de

- Procedimiento: Limpiar superficies, retirar residuos, inspeccionar insumes.

- Frecuencia: Al finalizar cada lote

- Resp bles: Operarios de descremado

4.2 Descr

- Procedimiento: Limpiar partes de la méquina, desinfectar zona, completar lista de verificacion.

43 Calentado y Cuajado

- Frecuencia: Al finalizar cada turno

- Resp bles: Operarios asignados

- Procedimiento: Limpiar equipos, desinfectar superficies, registrar limpieza.

- Frecuencia: Diaria

- Responsables: Operarios de estirado

- Procedimiento: Limpisr mesas y herramientas, asegurar que no haya residuos, completar lista
de verificacién.

4.5 Boleado - Moldeado

- Frecuencia: Cada vez que se cambia de lote

- Responsables: Operarios de bolesdo

- Procedimiento: Limpiar moldes v méquina, desinfectar superficies, mantener registros.

4.6 Salmuera

- Frecuencia: Semanal

- Responsables: Operarios de salmuera

- Procedimiento: Limpiar tanques, ins estado, repistrar actividades.

4.7 Empaquetado y
Sellado

- Frecuencia: Diaria

- Responsables: Operarios de empaquetado

- Procedimiento: Limpiar mesas v equipos, revisar herramientas, completar lista de verificacifn.

48 Almacenamiento de

- Frecuencia: Semanal

- Responsables: Personal de almacén

- Procedimiento: Limpiar estanter(as, inspeccionar productos, mantener registros de inspeccién.

5. Listas de Verificacién

Se proporcionarédn listas de verificacién especiticas para cada drea, que los operarios deberdn
completar al finalizar sus tareas de limpieza.

6. Capacitacién y
Sensibilizacidn

Se realizarin sesiones de para asegurar que todos los empleados comprendan v
apliquen los procedimientos estandarizados.

7. Control y Monitoreo

Se establecerdn auditorfas periddicas para evaluar la efectividad de los procedimientos
estandarizados ¥ hacer ajustes necesarios.

8. Revisidin y Este manual serd revisado v actualizado anualmente o cuando s realicen cambios significativos en
Actualizacién los procedimientos o en el equipo.
|Nombre del Responsable]
Firmado por Cargo: [Cargo del Responsable]

Fecha: |Fecha de Firma|

Fuente: Elaboracion propia
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La implementacion de Seiketsu, tendré el siguiente tiempo estimado de implementacion:

Tabla 42: Tiempo estimado de implementacién de la cuarta S

Crear estindares operativos para
1 | Desarmallo de Estindares PEFELVGS P8 1 ofe de Produccidn | 2 dias
méntener el orden v la limpieza.

Organizar sesiones de capacitacion
2 |Capacitacidn Continua sobre los esténdares establecidos Jefe de Produceién | 3 dias
para el personal.

Utilizar gréficos v tableros para
3 | Visualizacidn de Estindares mostrar los estindares y resultados | Personal designado | 1dia
en las freas de trabajo.

Establecer un canl de
4 |Retroalimentacidn retroalimentacion para gjustar los | Jefe de Produccién | 1dia
estindares seglin sed nacesario.

Fuente: Elaboracion propia

e SHITSUKE: Disciplina

La quinta S, conocida como Shitsuke, se centra en la autodisciplina y la
sostenibilidad de las practicas implementadas en las cuatro S anteriores. En una empresa
de lacteos Ogoriz, especialmente en la linea de produccion de quesos, Shitsuke busca
fomentar una cultura de responsabilidad y compromiso entre los trabajadores, asegurando
gue todos mantengan los estandares de limpieza, organizacion y eficiencia a lo largo del
tiempo.

Se tendra en cuenta las siguientes consideraciones para su aplicacion de manera

eficiente en la empresa:



Tabla 43: Consideraciones de aplicacion de 5 s

Cadz operario es responsable de verificar el estado de limpieza
de su estacitn.

Realizar talleres para reforzar la
importancia de Las 38.

Sesiones mensugles donde se analizan casos de éxito ¥ se
discuten buenas précticas.

Establecer y comunicar normas claras
sohre las expectativas de limpieza y
arden.

Creacidn de un manual de conducta que se firme por cada
empleado.

Implementar evaluaciones peritdicas
del cumplimiento de las 35.

Aunditor(zs semanales donde se revisa el estado de limpieza v se
da feedback inmediato.

Organizar reunienes para discutir la
importancia de Shitsuke.

Reunicnes quincenales donde se comparten logros v se aborda
la importancia de la antodisciplina.

Utilizar carteles para recordar las

Colocacitn de carteles en dreas de trabajo con mensajes
motivacionales sobre la limpieza.

Envio mensual de un informe que detalle el cumplimiento y
dreas de mejora en cada seccién.

empleados expresen inquietudes v
sugerencias.

Sesiones trimestrales donde los emplesdos pueden discutir
desatlos y proponer soluciones.

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 33: Mejoras en lacteos Ogoriz con las 5s

Fuente: Lacteos Ogoriz
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La implementacion de SHITSUK, tendrd el siguiente tiempo estimado de
implementacion:

Tabla 44: Tiempo estimado de implementacién de la quinta

Realizar auditor(as periddicas para 1 dia

Jefe de Produccidn

1 |Revisién de Cumplimient
15100 MpLUMIET: evaluar el cumplimisnto de las 35, {mensual)

Implementar un sistema de
2 |Reconocimiento ¥ Recompensa reconocimiento para incentivar el Jete de Produccian 2 dlas
mantenimiento de las 55.

Establecer reuniones regulares para
3 |Revisiones de Mejora Continua discutir mejoras v ajustes en la Jete de Produccién
implementacian de las 535,

1 dia
(trirvestral)

Fuente: Elaboracion propia

Detalladamente se presenta un resumen de aplicacion de las 5 s en la empresa en
el ANEXOS 9. También se muestra, a continuacion, los costos de implementacion de
dicha herramienta.

Tabla 45:Costos de capacitacion/hora para implementacion de las 5s

58S's

N°® de asistentes  Costo unitario Costo Total
Jefe de produccién
Operarios

180
330

Fuente: Elaboracién propia

Para la capacitacion de la herramienta de las 5 S’ se capacitard al jefe de

produccion y 6 operarios. El costo por hora de capacitacion para los empleados elegidos
es de 330 soles.

Tabla 46: Costo total de implementacion de las 5s

N°® de capacitaciones Horas Soles/hora Costo Total

C itacio
spaciiacion S/ 8.910

Costo de materiales s/ 1.800
Total s/ 10.710

Fuente: Elaboracién propia

Se realizaran 18 capacitaciones cada una de ellas tendra una duracion de 1.5 horas;

siendo el costo total de la capacitacion de 8,910 soles. Ademas, se incurrira en gastos de

materiales por 1,800 soles. Todo ello conlleva a un costo total de 10,710 soles.
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Optimizacion de la Espera de Productos Terminados con Kanban

Esta es otra de las herramientas que nos ayudara a mitigar los riesgos no tolerables
identificados en la matriz de riesgos las cuales son la mala gestion de los inventarios de
los productos terminados. Esta herramienta ayudara a poder reducir el tiempo de espera
de los quesos ya empaquetados a la zona de refrigeracion (almacén de productos
terminados). Actualmente, la empresa viene teniendo un tiempo de espera de 10,000
segundos para que sean trasladados a la zona de refrigeracion.

llustracion 34: Visualizacion del area de empaquetado de lacteos Ogoriz

Fuente: Lacteos Ogoriz

Tendremos las siguientes consideraciones para su correcta implementacion para
mejorar la gestion del tiempo de espera del producto terminado, garantizando un flujo
eficiente hacia la zona de refrigeracion:

Tabla 47: Consideraciones de implementacion del Kanban

Optimizar el proceso de traslado del producto terminado a la zona de

1. Objetivo
refrigeracidn, reduciendo tiempos de espera ¥ mejorando la eficiencia.

Definir el flujo de trabajo desde la finalizacién de la produccidn hasta el

2 =i traslado a refrigeracion.

Crear tarjetas Kanban que representen lotes de producte terminado

3. Establecimiento de
listos para ser trasladados . Estas tarjetas indicardn la cantidad de

Tarjetas Kanban

producto ¥ el estado de traslado.
4. Configuracién de Establecer puntos de control en la linea de preduccidn v en la zona de
Puntos de Control refrigeracién donde se colocardn las tarjetas Kanban.

Estzblecer un limite de 10,000 segundos para el tiempo de espera antes

=i g de que el producto sea trasladado.

Utilizar un tablerc Kanban para visualizar el estado del preducte
6. Visnalizacién terminado. Incluir columnas como "Listo para trasladar”, "En espera” v
"Trasladado a refrigeracién”.

Designar operarios encargados de monitorear el flujo ¥ trasladar el

7. Responsables
producte a refrigeracién contorme se llenen las tarjetas Kanban.

Realizar revisiones periddicas (diarizs/semanales) para evaluar la
8. Revisién v Ajuste efectividzd del sistema Kanban ¥ ajustar tiempos ¥ cantidades segiin
e Neces ario.

Fuente: Elaboracion propia
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Para conocer los tiempos y las actividades identificadas en el proceso en base a

un lote de produccion se desarrollard un DAP que nos ayudard a tener una mejor

visualizacion:

Tabla 48: DAP Actual del tiempo de espera de Almacenamiento del PT.

PROCESO DE ALAMACENAMIENTO DE PRODUCTOS TERMINADOS

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ACTUAL (DAP)

Fuente: Elaboracion propia

RESUMEN
T Alm'acena- ACTIVIDAD SIMBOLO ACTUAL|
miento
Operacion .
2
5 Almaceé
AREA dr:a:_:ls—n Transporte - 9
HORA DE INICIO 14: 00 p.m. Inspeccidin -
1
HORRA DE TERMINO 16: 37 p.m. Demora -
1
TIEMPO TOTAL (min) 157 mmn | Almacenamiento v I
FECHA 19/11/20 Tiempo min 157 157
. Tiempo .
ACTIVIDAD . 0BS5S,
(min)
Trasladar los P.T. ya empaquetados a un "4
alamcen transitorio /(
Agpilar los productos empacados uno encima 5 %
del otro hasta completar el lote de produccion T
Contar y revisar la calidad de los productos o
terminados de acuerdo al nimero de 5 "'X\
undiades por lote
Almacenar los productos hasta que ¢l jefe de 70 \X
produccion los apruche o ~
Ubicar al supervisor para que de 50 r_..-* g
conformidad del lote de produccion ) P -~
-
Recepeion de orden de traslado de los P.T. 15 )<
Trasladar los lotes de queso mozzarellaa la 5 \X
zona de refrigeracion
TOTAL 157 2 2 1 1 1

Luego de conocer el funcionamiento del proceso a mejorar para el establecimiento
de la herramienta sera necesario considerar establecer un cronograma de aplicacion de la

herramienta.
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Tabla 49: Cronograma de Aplicacion de Tarjetas Kanban

1 Capacitaciin del Reazlizar una sesién de formacidn sobre el sistema Kanban y su
Personal implementacién.

2 Disefio de Tarjetas Crear v disefiar las tarjetas Kanban que representardn los lotes de
Kanban productos.

3 Establecimiento del Definir las etapas del flujo de trabajo v los puntos de control para
Flujo de Trabajo las tarjetas.

4 Implementacidn del [nstalar un tablero Kanban en un lugar visible v aocesible para el
Tablero Kanban aquipo.

5 Prueba Piloto He.alefar una prueba pilote con un lote de produccion utilizandeo

lzs tarjetas Kanban.

p Bevisitn de Resultados | Evaluar la efectividad de la prueba piloto ¥ realizar ajustes
de la Prueba NECes &rios .

7 Imiplementaciin Comenzar & utilizar las tarjetas Kanban en todas 1as etapas del
Completa PrOCESC.

. Supervisar el flujo de trabaje v el uso de las tarjetas Kanban
B Monitoreo d
mitnren de Srogreso durante la semana.

9 Reunitn de Reunir &l equipe para discutir el desempefio ¥ recoper sugerencias
Betroalimentacitn de mejora.

10 Ajnstes ¥ Mejoras Implementar los cambios sugeridos ¥ optimizar el uso de Kanban.

11 al 30 Monitoreo Continwe ¥ | Realizar evaluaciones semanales para ssegurar la eficscia del

Evaluaciones Semanales |sistema Kanban.

Fuente: Elaboracion propia

Este cronograma proporciona una guia clara para la implementacion de las tarjetas
Kanban, asegurando que el proceso se realice de manera estructurada y efectiva en la

empresa de lacteos Ogoriz.

Para la implementacion de las tarjetas Kanban tendremos en cuenta los siguientes
criterios, en funcidn a tres colores de tarjetas, rojas, amarillas y verdes que nos ayudaran

a identificar de manera eficiente los productos a ser trasladados al APT.



Tabla 50: Detalle de Tarjetas Kanban para Productos Terminados
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- Producto
- Tipe
- Cadigo
Tarj & productos - Crigen
.ﬁta para p . Indicar que el producto esté g
terminados gue han salido .
Roja e espera de ser - Desting
del proceso de -
contabilizado.
empaquetado. - Niimero de Lote
- Cantidad de Unidades
- Fecha de Produccidn
= Firmas de los Operarios Responsables
- Producto
- Tipo
Tarjeta para productos Sefialar que el producto - Cadigo
A _ listc?a péra ser rLe:oef': ita inspecciin de - Origen
inspeccionadas por el calidad antes de ser . Desting
encargado. aprobado. Nimero de Lote
- Cantidad de Unidades
- Fecha de Produccidn
- Observaciones del Operador
- Producto
- Tipe
Tarj & productos que - Cadigo
JEta par p_ . 4 Caontirmar que el producto -
han pasado la inspeccidn v . - Urigen
) ha sido aprobado v estd -
Yerde estdn listos para ser listo para su - Desting
trasladados al almacén de ) :
) almacenamiento. - Nimero de Lote
productos terminados. . Cantidad de Unidades
- Pecha de Aprobacidn
- Firma del Supervisor

Fuente: Elaboracion propia

Para su implementacion deberemos tener en cuenta la ubicacién de las tarjetas

colocandolas en lugares visibles en cada etapa del proceso critico (empaquetado,

inspeccion y almacenamiento) para facilitar el seguimiento. También, deberemos

considerar el monitoreo y control de dicha implementacion designando responsables en

cada etapa para asegurar que las tarjetas sean actualizadas y trasladadas segun

corresponda, facilitando asi el flujo del proceso.
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En funcidn a la tabla se consideran las siguientes actividades:

Primero, se lleva a cabo el proceso de empaquetado del producto terminado, el
cual se prepara para su almacenamiento temporal hasta completar el lote de
produccion.

A cada lote de quesos se le adjuntara una tarjeta Kanban de color rojo, colocada
por el operario de la linea de produccidon correspondiente. Esta accion tiene como
objetivo sefialar que el producto esté en espera de ser contabilizado por el personal

del area de control.

llustracion 35: Tarjeta Kanban para PT Post-Empaque

TARJETA KANBAN - PRODUCTOS TERMINADO

PRODUCTO: QUESO MOZARRELLA

TIPO: Fresco

CODIGO OC: MOZA-2345

ORIGEN: Empaquetado y etiquetado
DESTINO: Almacén de productos terminados
NUMERO DE LOTE: 00123

CANTIDAD: 167

FECHA DE PRODUCCION: 01/10/10

FIRMAS: Operario 1, Operario 2

Fuente: Elaboracion propia

Se procede a llevar a cabo el conteo del lote de produccion, momento en el cual
el material queda a la espera de la supervision del jefe del area, quien emitira su
conformidad.

Una vez finalizado el conteo y verificado que cumple con los criterios
establecidos, se procedera a colocar una tarjeta Kanban de color amarillo. Esta
accion permitira al supervisor identificar de manera inmediata el producto que ha
sido debidamente contabilizado y aprobado. La tarjeta Kanban amarilla debera

contener la siguiente informacion, que se detalla a continuacion:
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llustracion 36: Tarjeta Kanban para el producto listo a ser inspeccionados

TARJETA KANBAN — PRODUCTOS TERMINADO
PRODUCTO: QUESO MOZARRELLA
TIPO: Fresco
CODIGO OC: MOZA-2345
ORIGEN: Empaquetado y etiquetado
DESTINO: Almacén de productos terminados
NUMERO DE LOTE: 00123
CANTIDAD: 167
FECHA DE PRODUCCION: 01/10/10
OBSERVACIONES: Especificar

Fuente: Elaboracion propia

- Unavez que el supervisor del &rea correspondiente haya aprobado la conformidad
del producto, procedera a colocar una tarjeta Kanban de color verde. Esta accion
indicara que el lote de produccion esta listo para ser trasladado a la zona de
refrigeracion, designada como almacén de productos terminados.

- Posteriormente, cuando el personal del almacén identifique estas tarjetas de color
verde, procedera de inmediato al traslado de los productos terminados al almaceén,
sin necesidad de esperar un aviso previo del jefe del area. La informacion

contenida en la tarjeta verde se presenta de la siguiente manera:

llustracion 37: Tarjeta Kanban para Producto Listo para Traslado al Almacén de PT

TARJETA KANBAN — PRODUCTOS TERMINADO

PRODUCTO:

QUESO MOZARRELLA

TIPO:

Fresco

CcODIGO OC:

MOZA-2343

ORIGEN:

Empaquetado y etiquetado

DESTINO:

Almacén de productos terminados

NUMERO DE LOTE:

00123

CANTIDAD:

167

FECHA DE PRODUCCION:

01/10/10

FIRMA DEL SUPERVISOR:

Nombre

Una vez implementadas las tarjetas Kanban, se procede a realizar un analisis del
tiempo para identificar las mejoras obtenidas. Para ello, utilizaremos el Diagrama de

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de Proceso (DAP), lo que nos permitira visualizar de manera clara los tiempos

que se han reducido y los avances logrados en la eficiencia del proceso.

Tabla 51: diagrama de andlisis de procesos propuesto

PROCESD DE ALAMACENAMIENTO DE FPRODUCTOS TERMINADOS
DIAGERANA DE ANALISIS DEL PROCESO ACTLUAL (DAF)

RESUMEN
T Almacena-| ACTIVIDAD SIMBOLO ACTUAL| PROPUES
- mienls =
Oiperaciin . 2 2
AREA il [ —— 2 1
de T
HORA DE INICEE 14 i p.m Imspecciin - 1 1]
HORRA DE TERMING 14: 31 p.m [Femarn - | 1
TIEMPO TOTAL {oaim 33 miny Alnsacenamienin v | ]
FECHA Ls] 120 Thenupo mim 187 157 33
s |2 | @ | (I W |
(miny
Trisludar los P.T. ya empaquetsdos oun . X
alamcén ransitorio ) g
Apilir kos productos empocados una encima 5 el
del o hasta completor el lote de produccida o
Contar y revisor b calidad de los producios
rerminados de aoserd ol nimero de ] TR
undindes por lote
Amicenar los productos hasta gee el jefe de 5 " »
procuccidn ks apruche
Urhicar &l supervisor para gee de .
conformidad del lote de produccidn -
Recepcidn de orden de traslado de bos P.T k] X )
Trisladar los lotes de queso mozrella a la 1 -
2ona de refrigerciin
TOTAL LX) 2 2 } 1 1

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con el Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) propuesto,
presentado en la tabla anterior, se pueden observar mejoras significativas en la reduccion
del tiempo de espera. Esto se debe a la capacidad de identificar de manera inmediata,
mediante las tarjetas Kanban, el estado del lote de produccion, lo que optimiza el flujo
del proceso.

En total, se ha logrado una reduccion de 124 minutos en el tiempo de espera,
resultado de la eliminacion de inactividad en el almacén y la agilizacion en la basqueda
del supervisor encargado de otorgar la aprobacion para el traslado del lote de produccidn.
Ademas, el personal de almacen podra identificar rdpidamente qué lotes estan listos para
ser trasladados al almacén de productos terminados, eliminando asi la necesidad de

esperar.
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Para su aplicacion se recurrieron a los siguientes costos de implementacion:

Tabla 52: Costos de capacitacion/hora para implementacion del Kanban

KANBAN
N° de asistentes

Costo unitario Costo Total

Jefe de produccidn s/ 120
Operarios s/ 120
s/ 240

Fuente: Elaboracion propia
Para la capacitacion de la herramienta Kanban se capacitaré al jefe de produccion
y 6 operarios. El costo por hora de capacitacion para los empleados elegidos es de 240

soles.

Tabla 53: Costo total de implementacion del Kanban

N° de capacitaciones Horas Soles/hora Costo Total

Capacitacion
° s/ 7.200

Costo de materiales
Total s/ 7.450

Fuente: Elaboracion propia

Se realizaran 20 capacitaciones cada una de ellas tendra una duracion de 1.5 horas;
siendo el costo total de la capacitacion de 7,200 soles. Ademas, se incurrird en gastos de
materiales por 250 soles. Todo ello conlleva a un costo total de 7,450 soles

Entonces respecto al costo total a la aplicacion de las herramientas mencionadas
para mitigar los riesgos no tolerables se determinaron los siguientes costos.

Tabla 54: Costo total de implementacion

Herramienta Costo
Mantenimiento Preventivo | S/ 6.970
55's s/ 10.710
Kanban s/ 7.450

s/ 25.130

Fuente: Elaboracién propia

El costo total de las capacitaciones para la implementacion de las herramientas

identificadas como necesarias para mitigar los riesgos de la empresa es de 25,130 soles.
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5.1.3 Monitoreo y revision

Indicadores clave

Los indicadores clave que evaluaremos y hemos considerado importantes en base
a las variables identificadas para poder determinar de manera cuantitativa si las
herramientas aplicadas para mitigar los riesgos no tolerables tendrdn resultados

favorables o no seran los siguientes:

Tabla 55: Indicadores de evaluacion

Formula
Eficacia del ciclo de Tiempo del proceso
fabricacién Tiempo de produccion efectivo
Formula

Volumen de salidas
Volumen de entrada de MP

Productividad de materia

prima
. Formula
Productividad de mano de Volumen de produccién confome
obra Horas — Hombre trabajadas
Formula
Tasa de fallas Numero de fallas

Numero de productos examinados

Formula

Costo de mantenimiento por
unidad de produccion

Costo total de mantenimiento
Total de unidades producidas en el periodo

Rendimiento de maquina

Formula

Nimero de unidades producidas

Capacidad maxima de recurso

Fuente: Elaboracion propia
Revision periddica
La revision periddica de los controles de todos los riesgos identificados en la
matriz de riesgos debe tener una revision periddica establecida para controlar las mejoras

implementadas de manera exitosa. Para los riesgos no tolerables, los controles aplicados

para mitigarlos tendran la siguiente revision periodica:
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- Por riesgos: Se detalla en la tabla 48 los riesgos no tolerables y la frecuencia de

su revision por los encargados de las areas correspondientes.

Tabla 56: Revision periodica por riesgos

Riesgo no tolerable

Frecuencia de revision

Fallas en el sistema de refrigeracion

Revision diaria/ semanal/ mensual

Mala gestion de inventarios

Revision diaria/ semanal/ mensual

Problemas en la limpieza de equipos

Revision diaria/ semanal/ mensual

Falta de capacitacion del personal

Revision trimestral

Paralizacion de maquinaria

Revision semestral

Capacidad productiva desaprovechada

Revision diaria/ semanal/ mensual

Fuente: Elaboracion propia

- Por herramienta: Se detalla en la tabla 49 las herramientas a utilizar para trabajar

los riesgos no tolerables y la frecuencia de su revision por los encargados de las

areas correspondientes.

Tabla 57: Revision periodica por herramienta

Herramienta Frecuencia de Revision

5S

Diario

Mantenimiento preventivo

Trimestral, semestral y anual (de
acuerdo al uso y tamano de la maquina)

Kanban

Diario y semanal

Fuente: Elaboracion propia

Se llevara a cabo la supervision, seguimiento y monitoreo de las acciones y

controles establecidos para los diferentes procesos criticos, tanto aquellos controles ya

implementados como los propuestos para futura implementacion. Esta supervision se

realizara conforme al presupuesto de la empresa Lacteos Ogoriz, el plan de expansion y

la situacion financiera actual de la organizacion.

El informe de seguimiento, que debera ser completado por cada uno de los

responsables de los procesos en esta fase de control, se llevara a cabo mediante el uso del

reporte de control denominado "Matrices de Riesgos". Este enfoque garantizara la

identificacion y mitigacion de riesgos, asi como la optimizacion de los procesos criticos

en la empresa. Cabe mencionar que dentro de la tabla de controles se determind la
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frecuencia de revision para cada uno de los otros riesgos, estas podran visualizarse a
detalle en la tabla 50.

5.1.4. Comunicacion y consulta:

Luego de haber realizado el andlisis integral de los riesgos de la empresa, se plantea las
siguientes actividades con relacion a las partes interesadas para la comunicacion de las
acciones tomadas y los resultados esperados:

- Reuniones

- Auditorias
Se propone realizar una reunion al mensual, con las partes implicadas siendo estas el
gerente general, administrador y los operarios para tener una mejor comunicacion de
resultados y tomar planes de accidn respecto al cumplimiento. De acuerdo a lo propuesto
se propone contratar un encargado o jefe para las areas de produccién y otro para recursos
humanos quienes realizardn actividades clave dentro de la empresa para su buen
funcionamiento.

llustracion 38: Gantt de comunicacion y consulta de resultados

TAREAS

000 0000 000000000000
0000 000 000000000000

0000 0000000 00000000
0000 00000000000 0000
0000 0000 00000000000

Fuente: Elaboracion propia

5.1.5 Documentos generados:

El Gerente general serd el responsable de implementar el proceso de la GIR,
plasmando y detallando cada uno de los riesgos y medidas de control establecidas, es
decir debera hacer un registro de todos los riesgos identificados, asi como la explicacion
de cada uno de ellos con respecto a sus efectos y consecuencias. Para ello se muestra las
tablas de la GIR realizadas de la empresa en los ANEXOS 5y 6.

Adicionalmente, se adjunta un detalle total de la matriz de riesgos segun la norma
ISO 31000 como se muestra a continuacion:



Tabla 58: Identificacion de riesgos y controles

122

FINAL - "
Detalle del EITER Detalle de Control o Actividad Mitigante
Grupos de - Nivel de .. Codigo . NATURALEZA
P Probabili consecu Pondera _. Clasifica . Tipo de
Descripcion Intérés . e Riesgo del Control Detalle de control Frecuencia Responsable P DEL CONTROL
dad encia cion Control
Involucrad Inherent Control
La empresa no tiene una presencia clara en el Administrad Crear e implementar una estrategia de marketing que incluya presencia en
Falta de una mercado ni camparias de marketing que den a |Fallas en los or y Desarrollo e implementacion de |redes sociales, publicidad local, promocién en tiendas y mercados locales, y el |Revision
R1 |Estratégicos |estrategia de conocer sus productos, lo que dificulta el procesos Gerente 1 2 2 3 |Aceptabl Cl |unaestrategia de marketing  |desarrollo de una pagina web. Se debe enfocar en resaltar los beneficios y la [mensualy  |Administrador | Preventivo | Semiautoméatico
marketing crecimiento y la competitividad frente a internos eneral digital y tradicional calidad del queso mozzarella y la mantequilla, ademéas de promover la historia (trimestral
grandes marcas. d de la empresa y su conexién con la regién de Cajamarca.
Implementar un sistema de monitoreo continuo de las tendencias de consumo
Cambios en las Los consumidores pueden optar por productos Monitoreo de tendencias de en el mercado lacteo (productos mas saludables, productos sin lactosa,
. N lacteos alternativos, como los veganos o sin  |Eventos . consumo y desarrollo de alimentos organicos, preferencias por productos locales, etc.). La empresa  [Revision . . . -
R2 |Estratégicos |preferencias del s Gobierno 2 2 3 3 |Aceptable| C2 . " N Administrador | Preventivo | Semiautomatico
consumidor lactosa, lo que reduciria la demanda de los externos productos adaptados a las debe estar atenta a estos cambios y desarrollar productos que se alineen con |trimestral
productos tradicionales de la empresa. nuevas preferencias estas nuevas demandas, como por ejemplo, una version sin lactosa de su
queso mozzarella o mantequilla con menos sal.
N . Implementar un programa continuo de desarrollo de productos que fomente la
No diversificar el portafolio de productos o no - . - . . R A
. Administrad innovacién y la mejora de los productos actuales. Esto incluye la investigacion
. .. |adaptar los productos a las nuevas tendencias |Fallas en los Programa de desarrollo de i . . .
- Falta de innovacion N ory y y andlisis de nuevas tendencias del mercado, pruebas de productos piloto y la |Revision . .
R4 |Estratégicos (productos bajos en grasa, con menos procesos 2 2 3 3 A C4  |nuevos productos y mejora - . . . Administrador | Preventivo Manual
en productos L - ; Gerente N evaluacion de productos actuales para identificar posibles mejoras (por semestral
conservantes) puede limitar el crecimientoy  |internos continua. . N y
L general ejemplo, productos sin lactosa, quesos con menos sal 0 mantequillas con
competitividad.
sabores).
La incapacidad de invertir en equipos modernos Administrad Establecer un proceso de planificacion financiera que permita identificar las
Falta de capital 0 mejorar los procesos puede limitar la Fallas en los ory Planificacion financiera y necesidades de inversién en tecnologia y gestionar el capital disponible de Revision Gerente
R7 |Estratégicos |para inversion en |capacidad de la empresa para aumentar su procesos Gerente 2 2 3 3 |Aceptabl C7 |blsqueda de financiamiento  |manera eficiente. Paralelamente, explorar opciones de financiamiento externo anal general Preventivo Manual
tecnologia eficiencia y cumplir con los estandares de internos eneral externo a través de créditos bancarios, inversionistas o programas gubernamentales
calidad. d que apoyen la modernizacién de pequefias empresas.
Desarrollar una estrategia de diversificacion de productos que permita
A . P, adaptarse a los cambios en las preferencias del consumidor y a la disminucién
. Si disminuye el consumo de lacteos en la Diversificacion de productos y . 2 . " L
X . Caida en la . . Eventos " " de la demanda de ciertos productos lacteos. Esto incluye explorar la creacion |Revision Gerente "
R19 |Financieros region, la empresa podria enfrentar problemas Clientes 2 2 3 3 |Aceptablel| C19 |exploracion de nuevos 2 . Preventivo Manual
demanda - externos de nuevos productos que puedan ser més atractivos en el mercado (por anual general
de rentabilidad. mercados N < .
ejemplo, lacteos con menos grasa, productos sin lactosa, o productos
organicos)
Desmotivacion por (Si los empleados perciben que no hay Establecer un programa de desarrollo profesional que ofrezca a los
. " Fallas en los Programa de desarrollo . - s
Recursos  |falta de oportunidades de desarrollo profesional dentro N y empleados oportunidades claras de crecimiento dentro de la empresa. Esto  |Revision . .
R34 . N procesos Operarios 2 2 3 3 |Aceptable| C34 |profesional y plan de carrera A o . Administrador | Preventivo Manual
Humanos  |oportunidades de |de la empresa, pueden perder interés, buscar intermos interno debe incluir capacitaciones regulares, planes de carrera definidos, y semestral
crecimiento otras opciones o reducir su rendimiento. | oportunidades de promocion interna.
Implementar un sistema de gestion integral de contratos que garantice que la
- Si la empresa no cumple con los términos o empresa cumpla con todos los términos y condiciones establecidos en los
Litigios por ! Fallas en los Gestion integral de contratos y " . I Cada vez .
N . establecidos en contratos con proveedores o o o acuerdos con proveedores y clientes. Esto incluye una revision detallada de . . Preventivo y
R24 |Legales incumplimiento de | ¢ procesos  |Contador 1 3 3 4 |Acer C24  |revision periddica de ! - |que se firme |Administrador " Manual
clientes. ; . cada contrato antes de su firma para asegurar que la empresa pueda cumplir detectivo
contratos internos cumplimiento. L ; - o un contrato
con todas las obligaciones, el monitoreo continuo del cumplimiento, y la
revision de los plazos y obligaciones clave.
- . . Implementar una estrategia de diferenciacion que haga que los productos de la
. En la region de Cajamarca existen empresas . -
Competencia de L N . N . . o empresa se destaquen frente a los competidores locales. Esto puede incluir
con mayor posicionamiento en la industria, Estrategia de diferenciaciénde |~ - N . N L
- empresas locales L . |Eventos Empresas " " mejoras en la calidad del producto, desarrolio de caracteristicas especiales  [Revision . .
R3 |Estratégicos 8 empresas que posicionan su marca y se estan 2 2 4 4 |Acep C3  |productos y enfoque en la . P L Administrador | Preventivo Manual
conocidas en la ! . . externos externas o . (como versiones organicas o artesanales), o un enfoque en la historia y semestral
- haciendo més conocidas en el transcurso de fidelizacion de clientes L . R
region estos afios tradicion local para atraer a consumidores interesados en productos con valor
. agregado.
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FINAL L ”
Detalle del VEREE Detalle de Control o Actividad Mitigante
. Grupos de ", Nivel de .. Codigo . NATURALEZA
- Tipo de PR Probabili consecu Pondera ! Clasifica ) Tipo de
Descripcion P Intérés ) - Riesgo s del Control Detalle de control Frecuencia Responsable P DEL CONTROL
evento dad encia  cion cion Control
Involucrad Inherent Control
No respetar los derechos laborales como jornadas de Falasenlos  |Administrador Establecer un sistema de cumplimiento laboral que asegure que la empresa respete todas las
Infraccion de normas  |trabajo, pago de beneficios o condiciones seguras, lo Implementacion de un sistema de normativas laborales vigentes. Esto incluye el cumplimiento de las jornadas laborales, el pago ~ [Revision - Preventivo y
R23 |Legales procesos y Gerente 1 3 4 5 Tolerable | C23 - . . ; h Administrador A Manual
laborales que puede generar demandas laborales. internos eneral cumplimiento laboral de beneficios, las condiciones de seguridad laboral y los derechos de los empleados, segn lo |mensual detectivo
9 estipulado en las leyes laborales peruanas
Problemas logisticos E:lfsr:rlitvealilg;ﬁlaiu;]?edzo:cplif:tl;cs‘osn?ilrﬁ?ies't;s Fallas enos | Administador Implementar la herramienta para mejorar la salida de los productos terminados de manera Reision diarial Jefe de Preventivo
R15 |Operativos . g - Y Ny Y .. " |procesos y Gerente 133 333 4.44 5 Tolerable C15 |[5'SY KANBAN P P L P semanal/ ., R y Manual
de distribucion afectando la relacion con los mismos y la reputacion de | ordenada. produccién detectivo
internos general mensual
la empresa.
Sin politicas claras y controles efectivos, existe el riesgo Revision diaria/
Recursos . de que los empleados puedan cometer robo de Fallas en las . Implementacion de politicas de Establecer politicas claras de seguridad que incluyan procedimientos de control de acceso y - Preventivo /
R32 Ri I( . X 2 4 Tolerabl 2 . . - . . . i m . M
3 Humanos iesgo de robo productos o insumos, lo que afecta directamente los personas Operarios 3 5 Cele e seguridad monitoreo de las actividades en las areas sensibles (almacén, zonas de produccicn, etc.). fneenle Administrador Detectivo anual
resultados financieros.
. No cumplir correctamente con las obligaciones tributarias |Fallas en los Implementacion de un sistema de Establecer un §|stema para ?ﬁeg“""f ,e I.cumpllmlerno de las obigaciones ‘”b”"i‘f""s dela Revision
N Riesgo de X y C o e empresa, que incluye la revision periédica de los libros contables, la presentacion oportuna de - .
R20 |Financieros S N puede resultar en multas, sanciones y problemas legales, [procesos Contador 2 3 5 5 Tolerable C20  |control fiscal y revision periddica del . X X . mensual/ Administrador | Preventivo Manual
incumplimiento fiscal . PR . - L declaraciones fiscales (como impuestos sobre la renta, IGV, retenciones, efc.), y la correcta | .
lo que afectaria la estabilidad financiera de la empresa.  internos cumplimiento tributario - o trimestral/ anual
preparacion de los reportes financieros
Establecer un sistema de gestion que garantice el ct ) de las normativas
. . . Implementacién de un sistema de ambientales locales e internacionales, incluyendo la gestion de desechos, el uso responsable
Sanciones por 1o cumplir con s normativas Eventos Ambiente jestion ambiental basado en del agua y la minimizacion de la contaminacion. Este sistema debe incluir la creacion de Revision Preventivo
R25 |Legales Problemas ambientales |ambientales, como la gestion de desechos o el uso 2 3 5 5 Torable | c25 % o auay ; ; . - " Administrador o Manual
adecuado de agua externos externo normativas vigentes y auditorias politicas claras sobre el manejo de residuos, el monitoreo del uso del agua y la implementacion |mensual detectivo
gua. internas de cumplimiento de précticas de eficiencia energética. Ademés, realizar auditorfas internas periédicas para
asegurar el cumplimiento y tomar medidas correctivas en caso de no conformidades.
" . L un sistema de seguimiento del absentismo que permita monitorear las ausencias
La tasa de ausentismo puede afectar las operaciones Sistema de seguimiento del 9 . N q. N P . .
Recursos . - i Fallas en las . N o X . de los empleados y sus causas. Este sistema debe identificar patrones de absentismo IV - Preventivo /
R31 Absentismo diarias, provocando retrasos en la produccion y en los Operarios 2 3 5 6 Tolerable C31 |absentismoy poliicas de incentivos |, = " B, = . " Revision diaria |Administrador . Manual
Humanos . personas N . . injustificado y permitir la intervencién temprana. Ademés, se deben establecer politicas de Detectivo
tiempos de entrega. para mejorar la asistencia - AR
incentivos para fomentar la asistencia.
Una mala comunicacion entre la direccion y los Fallas en los . Establecimiento de un sistema de Implementar un sistema de comunicacion interna estructurado que defina los canales y Revision diaria/ .
Recursos Problemas de . Operarios, o . L . ) - Preventivo /
R33 U empleados puede llevar a malentendidos, errores en las  |procesos L 2 3 5 6 Tolerable €33 |comunicacion interna estructuradoy - |mecanismos de comunicacion, asegurando que la informacion relevante fluya de manera clara |semanal/ Administrador . Manual
Humanos comunicacion interna ; Co L ; Administrador ] ) Detectivo
operaciones y disminucién de la eficiencia. internos canales de retroalimentacion y oportuna. mensual
" - Establecer un proceso para diversificar la base de proveedores y reducir la dependencia de
La concentracion del suministro en pocos productores S . .
. . X § Fallas en los e ” pocos proveedores locales. Esto implica identificar y evaluar proveedores alternativos, asf L
- Dependencia excesiva |de leche puede generar interrupciones ante problemas Diversificacion y evaluacion de . . Revision - .
R6 |Estratégicos C e procesos Proveedores 2 2 5 6 Tolerable C6 X como establecer relaciones con mas de un proveedor para la leche y otros insumos clave. Se Administrador Preventivo Manual
de proveedores locales |climticos, sanitarios o de transporte que afecten a estos |; proveedores alternativos . H .
roveedores, internos debe tener una lista de proveedores alternativos listos para activarse en caso de fallas de los
P . proveedores principales.
. ” Establecer un sistema de control de etiquetado que asegure que todas las etiquetas de los
Falta de informacién adecuada en los empaques sobre . . o
. . . . . L . . productos cumplan con las normativas de DIGESA y otras regulaciones aplicables en cuantoa | _ . .. .
Problemas de los ingredientes o valores nutricionales, lo que podria  |Fallas en Operarios, Revision y verificacion de etiquetas  |; . L ) 8 o N Revision - Preventivo y
R22 |Legales . L - 2 2 5 6 Tolerable C24 . . ingredientes, valores nutricionales, alérgenos y advertencias sanitarias. Este sistema debe Administrador R Manual
etiquetado llevar a multas. maguinaria Administrador segUin normativas vigentes. Lo L . o . . . mensual detectivo
incluir la revision y actualizacion periddica de las etiquetas para cumplir con las normativas
vigentes y cualquier cambio en las regulaciones.
Desarrollar una estrategia de gestion de la reputacion que incluya la comunicacion proactiva
Un incidente relacionado con la calidad o seguridad de Falasenlos  |Administrador con los clientes, la vigilancia continua de la opinién piblica y la preparacién para posibles
- " . los productos puede afectar la imagen de la empresa y la Estrategia de gestion de reputacion y |crisis. Esto implica mejorar la calidad del producto, implementar canales de atencion al cliente [Revision - Preventivo y . .
R8 |Estratégicos  |Riesgo reputacional ) . ) procesos y Gerente 2 3 6 6 Tolerable C8 A . " L I N Administrador R Semiautomatico
confianza de los consumidores, lo que impacta internos eneral comunicacion proactiva eficaces y responder de manera répida y transparente ante cualquier situacion adversa trimestral detectivo
directamente en las ventas. 9 (quejas de clientes, problemas de calidad, incidentes medioambientales). La empresa debe
asegurarse de que los clientes perciban una marca confiable y responsable.
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FINAL , ”
Velbled Detalle de Control o Actividad Mitigante
Grupos de Nivel de Cédigo NATURALEZ
L Tipo de (WIS Probabili consecu Pondera Riesgo  Clasifica . Tipo de A DEL
Descripcion ) . " del Detalle de control Frecuencia Responsable
evento |Involucrado [SRGEN encia  cion Inherent  cion Control Control ~ CONTROL
s 8
- - . y Fallas en los Planificacion financiera estratégicay Desarrollar un plan financiero estratégico que permita a la empresa mejorar su perfil de riesgo ante las
- Dificultad para acceder oder obtener créditos o inversiones par: A . R A . . . L L rent .
R17 |Financieros a fir?anl?iarzienmc ecel ”Nz.zr:[ a bro ducci()ndo : ° (\ilier se‘o e esoiioa procesos  |Contador 2.33 2.67 6.22 7 Tolerable C17 |diversificacion de fuentes de entidades financieras. Esto incluye la optimizacion de la gestién de capital, la creacion de un historial Revision anual Gere Ie Preventivo Manual
oraria p Hpandir €negocio. internos financiamiento. crediticio sdlido y la diversificacion de las fuentes de financiamiento general
Cambios en las politicas gubernamentales que Establecer un sistema para periédi los cambios y de politicas publicas que
Riesgos regulatorios y  |afecten el sector alimentario, como normativas Eventos Monitoreo y actualizacion continua  |puedan afectar a la empresa. Estar al tanto de las nuevas normativas que impacten la produccion de Revision
R5 |Legales cambios en poliicas | més estrictas o impuestos sobre ciertos o Gobierno 2.00 333 6.67 7 Tolerable C5  |sobre cambios normativos y politicas |l4cteos (seguridad alimentaria, etiquetado, emisiones, uso de agua, etc.). El control también debe incluir la {mensual y Administrador Preventivo Manual
plblicas productos, pueden impactar la operacion y los plblicas implementacion de cambios necesarios en los procesos y productos para cumplir con las nuevas trimestral
costos. regulaciones.
" N . " . Impl i de trol de cali [ i0 la lech [
. |Utilizar materia prima de mala calidad que no  |Fallas en los " Sistema de control de calidad en la o ementfar un sisterma de con m, e c Idad.en. a recepcion de laleche cruda, asegurando ue foda a
- Uso de leche de baja . L Administrador " I materia prima cumpla con los estandares sanitarios y de calidad establecidos por la empresa y las L Jefe de Preventivo y
R27 |Sanitarios N cumpla con los estandares sanitarios, o que procesos 167 4.00 6.67 7 Tolerable | C27  |recepcion de materia prima y pruebas . . o A . PSR, Revision diaria » " Manual
calidad . . X ; y proveedores N normativas locales. Este sistema debe incluir pruebas fisicas, quimicas y microbiolégicas de la leche antes produccion detectivo
afecta la seguridad alimentaria. internos de conformidad de su procesamiento
Establecer un sistema de gestion de seguridad alimentaria que cumpla con los requisitos de DIGESA y
No cumplir con los requisitos de DIGESA u otras . Implementacion de un sistema de ofras normativas sanitarias aplicables. Este sistema debe incluir la creacién de procedimientos operativos s
- . X X Fallas en los |Administrador . . . . i N Revision diaria/
Incumplimiento de normativas de seguridad alimentaria puede llevar gestion de seguridad alimentaria estandar (POE), la implementacién de buenas practicas de manufactura (BPM), el control de calidad de - Preventivo y
R21 |Legales A L ) procesos |y Gerente 2.33 3.00 7.00 7 Tolerable |  C21 ) - i : L - |semanal/ Administrador ) Manual
normativas sanitarias  |a sanciones o clausura. internos eneral basado en normativas sanitariasy  {los productos en cada etapa del proceso, y la capacitacion del personal en materia de higiene y seguridad mensual detectivo
& auditorfas internas regulares alimentaria. Ademés, realizar auditorfas internas periddicas para asegurar el cumplimiento de las
normativas y corregir posibles deficiencias antes de una inspeccién oficial.
Falta de higiene en el proceso de produccion Fallas en los Sistema de gestién de inocuidad Implementar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria que garantice la higiene en cada etapa del Revision diarial
Re6 |Sanitarios Contaminacion de que puede llevar a la contaminacion bacteriana 100es0S Operarios, 233 300 7,00 7 Tolerable % alimentaria basado en Buenas proceso de produccion. Este sistema debe estar basado en Buenas Précticas de Manufactura (BPM) y los semanal Jefe de Preventivo y Manal
productos (como listeria 0 salmonella). ipmemos Administrador : : : Précticas de Manufactura (BPM) y  [principios de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), asegurando que cada paso en la mensual produccion detectivo
estandares HACCP. p 6n, manipulacion y de alimentos esté libre de contaminantes bacterianos.
' . - . . A, Desarrollar una estrategia de diversificacion que permita reducir la dependencia de pocos clientes
. Si uno de los clientes principales deja de Fallas en los Estrategia de diversificacion de la _g X Lo q Pel . Pel . P N .
N Dependencia de pocos X . . - grandes. Esta estrategia incluye la identificacion y captacion de nuevos clientes a través de esfuerzos de  |Revision - "
RI18 |Financieros | . comprar, el impacto en los ingresos serfa procesos  |Clientes 333 2.33 7.78 8 Tolerable | C18  base de clientes y fortalecimiento de " f - N N - N Administrador | Preventivo Manual
clientes grandes . ; ? marketing y ventas, asf como el fortalecimiento de las relaciones con los clientes actuales para fidelizarlos  [trimestral
significativo. internos relaciones con clientes clave - N
y asegurar la estabilidad de sus pedidos.
Si ocurriera un desastre natural como Implementar un plan de gestion de desastres naturales que defina las acciones a tomar en caso de
Riesqos de desastres derrumbes o paralizaciones por fenomenos Eventos Ambiente Plan de gestion de desastres derrumbes, deslizamientos, lluvias intensas o cualquier otro fenémeno natural que pueda interrumpir las Revision
R35 |Ambientales natu?ales naturales en las carreteras por lluvias o o estermo 2.00 4.00 8.00 8 Tolerable C35  |naturales y medidas de continuidad ~|operaciones. Este plan debe incluir medidas de continuidad operativa, rutas aternativas para el transporte timestral Administrador Preventivo Manual
deslizamientos la empresa tendria que paralizar operativa. de productos, y la coordinacién con proveedores y clientes para minimizar el impacto de una interrupcion
sus operaciones. tempora
' ) B ” Establecer un programa de colaboracion con los ganaderos locales para ayudarlos a mitigar los efectos de
St hubiera escasez de agua generaria sequia y Eventos Ambiente Colaboracién con ganaderos locales la sequia y asegurar que la produccion de leche no se vea afectada significativamente. Este programa
R36 Cambios cli de pastos por o tanto la produccion de 2.33 3.67 8.56 9 Tolerable C36 |y programas de apoyo para la gestion quiay aseg q/ ap - - o . : prog Revision anual |Administrador | Preventivo Manual
S externos externo # debe incluir el apoyo técnico en la gestion de recursos hidricos y forrajes, asi como el acceso a
leche disminuirfa. sostenible de recursos A 9
suplementos alimenticios o la creacion de reservas de agua.
} . " run i I i n
Lesiones o accidentes en planta que pueden Fallas en las |Operarios, Implementacién de un programa de Ess?ha‘icl:s uroﬁfj;;::lg: dS: ?;: lS:?iaydsaE:jdrers;g?jneTaleqﬁIiisregurz;':c:gizz losr\eo'nt;s:l:dlo: Cr?)\n'os?g:n Revision Jefe de Preventivo
R14 |Operativos |Accidentes laborales  |reducir la capacidad operativa o generar . 2.00 433 8.67 9 Tolerable C14  |seguridad y salud ocupacional con y sigan fos p ) 9 « £ prog P ap . pe -2 " oy Manual
personas  [Administrador o : N de equipos de proteccion personal (EPP) adecuados, la identificacion de riesgos en el entorno laboral y la mensual produccion detectivo
demandas laborales. capacitaciones y monitoreo continuo L X -
supenvision constante para garantizar el cumplimiento.
Establecer un programa de retencién de personal que incluya estrategias para mejorar el clima laboral,
Recursos  |Alta rotacién de La alta rotacion genera costos de contratacién y |Fallas en los |Administrador Programa de retencion de personal ofrecer incentivos itivos y crear oportuni de desarrollo profesi Esto implica identificar las Revision
R30 Humanos rsonal capacitacion, ademés de afectar la continuidad |procesos |y Gerente 3.00 3.00 9.00 9 Tolerable C30 me'gra del clima laboral P y princiy causas de la rotacion y abordarlas a través de mejoras en la compensacion, el bienestar del semestal  Administrador Preventivo Manual
Pel operativa y la productividad de la empresa. internos general g personal, y la creacién de un entorno laboral que promueva el compromiso y la satisfaccion de los
empleados.
Si no se mantienen los estandares adecuados de Fallas en los |Administrador Desarrollar e implementar un sistema de gestion de calidad que garantice que cada producto cumpla con Revision
. Problemas en el control|calidad, los productos podrian llegar al mercado Implementacion de un sistema de los estandares establecidos antes de ser enviado al mercado. Esto incluye la inspeccién de materias - Jefe de Preventivo y " »
R9  |Operativos . . . procesos |y Gerente 3.00 4.67 14.00 14 Tolerable Cc9 " N X L ” R . y diaria/mensual / " X Semiautomatico
de calidad en mal estado, o que dafiaria la reputacion y internos eneral gestion de calidad primas, la supervision del proceso de produccion y la verificacion del producto final. El sistema debe timestral produccién detectivo
podria llevar a sanciones regulatorias. 9 incluir procedimientos documentados para identificar, corregir y prevenir problemas de calidad.
Retrasos en la entrega de materias pnm (leche Fallas en los |Administrador vSlstemav de y gestion de un sistema de f ! Fle inventarios y acuerdos con proveedores que garantice la Revision diarial
. Problemas en cruda, empaques, etc.) pueden interrumpir la inventarios con proveedores entrega oportuna de materias primas criticas, como la leche cruda y empaques. Esto incluye establecer Jefe de Preventivo y . -
R11 |Operativos . . . procesos |y Gerente 333 4.33 14.44 15 Tolerable Cl1 . X . semanal/ " " Semiautomatico
recepcion de MP produccién, generando costos adicionales y internos eneral alternativos y ajustes de plazos e |acuerdos con mdltiples proveedores para reducir la dependencia de uno solo y crear un stock de mensual produccion detectivo
pérdida de ventas. o entrega seguridad que permita mitigar los efectos de retrasos menores.
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FINAL . -
Detalle Veles Detalle de Control o Actividad Mitigante
Grupos de Nivel de Cédigo NATURALEZ
. (NI Probabili consecu Pondera Riesgo Clasifica . Tipo de A DEL
Descripcion . . - del Control Detalle de control Frecuencia Responsable
Involucrado [SRGED] encia ci Inherent  cién Control Control ~ CONTROL
S] @
La cadena de frio es esencial para los productos lacteos. Este - Establecer un programa de mantenimiento TR
. ) . ) - ) Fallas en los |Administrador - . ) : " Revision diaria/ .
. Fallas en el sistema |riesgo est4 relacionado con la posibilidad de que el sistema de Mantenimiento preventivo para el sistema de refrigeracion, que Jefe de Preventivo y
R16 |Operativos N 3 ; " . . procesos y Gerente 3.33 4.67 15.56 16 C16 . N . . . . - ~ .. semanal/ ., R Manual
de refrigeracion refrigeracion no funcione adecuadamente, lo que podria llevar ala  |; preventivo Y 5'S  |incluya inspecciones periddicas, limpieza y revision produccion detectivo
P K . . internos general . mensual
pérdida de inventario por deterioro. de los componentes criticos.
" Un mal manejo de los insumos o productos terminados puede llevar |Fallas en los |Administrador 5 . . Revision diaria/ .
R10 |Operativos Mala ge;tlon de a problemas como falta de stock para atender pedidos o pérdida de |procesos y Gerente 3.67 433 15.89 16 C10 |5'SY KANBAN Implementar |2 her.r amienta para meforar [a salida de semanal/ Jefe de L, Prevenu.vo y Semiautomatico
inventarios : los productos terminados de manera ordenada. produccion detectivo
productos perecederos. internos general mensual
Los equipos utilizados en el proceso de produccion no sean 5 . TP
. Problemasenla  |adecuadamente limpiados y sanitizados. Esto puede dar lugar ala |Fallas en las Operarios, Mantenimiento Ilmplie mentar |2 herrarmen?a para meJorgr elorden,  Revision diaria/ Jefe de Preventivo y
R28 |Sanitarios |, . ) i ' . : . 3.67 4.33 15.89 16 C28 ) , limpieza y formar un ambiente de trabajo mas semanal/ ., . Manual
limpieza de equipos |acumulacién de residuos, contaminacién cruzada, y potencialmente |personas Administrador preventivo Y 5'S roductivo, mensual produccion detectivo
a la contaminacion bacteriana de los producto P .
Si los empleados no reciben la formacién adecuada, pueden - Establecer un programa de capacnacm[l coninua
Recursos Falta de cometer errores en la produccién, manipulacion o control de Fallas en los | Administrador Programa de para todo el personal, enfocado en las dreas Revision
R29 capacitacion del N p o P X procesos y Gerente 3.67 4.33 15.89 16 C29 9 L criticas de produccién, manipulacién de productos, . Administrador Preventivo Manual
Humanos calidad, lo que afectara la eficiencia y la seguridad de los : capacitacion N . . trimestral
personal internos general control de calidad y normativas de seguridad
productos. . X
alimentaria.
Interrumpe el flujo normal de produccion, lo que genera retrasos en - Establecer un programa de mantenimiento
o - I Administrador - . - . L .
. Paralizacién de la entrega de productos, pérdida de eficiencia, y puede llevar a Fallas en Mantenimiento preventivo para la maquinaria, que incluya Revision Jefe de Preventivo y
R13 |Operativos o . . . . . .|y Gerente 3.33 5.00 16.67 17 C13 . . . . S o ., R Manual
maquinaria costos adicionales asociados a reparaciones de emergencia, maquinaria eneral preventivo inspecciones peri6dicas, limpieza y revision de los  [semestral produccion detectivo
tiempos de inactividad y pérdida de materia prima g componentes criticos.
Las maquinarias no se utilizan a su capacidad méxima debido a la
falta de capacitacion del personal. Esto limita la eficiencia operativa, |mplementar un brograma de canacitacion al
Capacidad ya que los trabajadores no cuentan con las habilidades necesarias |Fallas en Administrador P prog - P - Revision diaria/ .
. . . Programa de personal para que puedan utilizar la maquinaria de Jefe de Preventivo y
R12 |Operativos  [productiva para aprovechar completamente los recursos tecnolégicos procesos y Gerente 4.00 4.67 18.67 19 C12 L . . R . . semanal/ .. R Manual
N ! . AR capacitacion y 5'S|{manera efectiva y asi garantizar el aprovechamiento produccion detectivo
desaprovechada  |disponibles, lo que genera retrasos en la produccion y subutilizacion |internos general i X . § mensual
N . . . méximo de los equipos disponibles.
de los equipos, impactando directamente en la productividad y
rentabilidad de la empresa.
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5.2 Medicion de la solucion.

5.2.1 Analisis de Indicadores cuantitativo y/o cualitativo.

En base a los indicadores propuestos luego de identificar las variables en funcion
a los riesgos no tolerables y relacionados con los objetivos, estrategias y procesos de la
empresa se pudieron obtener los siguientes resultados:

llustracion 39: Indicador de cumplimiento del proceso

Indicador Actual Propuesta

.. No se cumple con el Se vié una mejora
Cumplimiento del . e .
proceso de produccion [significativa en la los
proceso

de manera eficiente procesos de produccion

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a las encuestas realizadas al Encargo del area de produccion y a los
operarios, se puedo determinar que no se cumplia de manera eficiente con el proceso de
produccién debido a que no se aprovechaban al maximo los recursos disponibles y la
existencia de desorden. Luego de implementar las herramientas de ingenieria se tomd otra
vez las encuestas pudiendo determinar que el cumplimiento del proceso mejord
positivamente.

llustracion 40: Indicador de eficacia del ciclo de produccién

Indicador Actual Propuesta
Eficacia del ciclo de Tiempo del proceso 254.52 Tiempo del proceso 180.45 078
fabricacion Tiempo de produccion efectivo ~ 230.05 Tiempo de produccion efectivo ~ 230.05

Fuente: Elaboracion propia

Para la fabricacion de 167 unidades actualmente, se tiene un tiempo de
fabricacion equivalente a 1.10, mientras que con la implementacion de la propuesta el
tiempo disminuye considerablemente a 0.78.

[lustracion 41: Indicador de productividad de materia prima

Indicador Actual Propuesta
Productividad de Volumen de salidas _ @ Do Volumen de salidas _ 5& 098
materia prima Volumen de entrada de MP 608 Volumen de entrada de MP 608

Fuente: Elaboracién propia
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Al aprovechar mejor las maquinarias disponibles y al reducir la cantidad de
desperdicios se pudo determinar que actualmente la productividad en materia prima es de
0.76 y con la implementacion de las mejoras se incrementa a 0.98.

llustracion 42: Indicador de productividad de mano de obra

Indicador Actual Propuesta
Productividad de Volumen de produccion confome 468 Volumen de salidas 596
Horas — Hombre trabajadas 8 Volumen de entrada de MP~ 8

mano de obra

= 62 unidades por hora

= 74.5 unidades por hora

Fuente: Elaboracidn propia

De acuerdo al indicador anterior se puedo observar que la productividad de la
mano de obra se incrementd en 12.5 unidades mas, debido a la implementacién correcta
de las herramientas.

llustracion 43: Indicador de tasa de fallas

Indicador Actual Propuesta

21.42% Numero de fallas 1
T ennen Numero de productos examinados 14

Tasa de fallas Numero de fallas 3

=— = 7.149
Numero de productos examinados 14 e

Fuente: Elaboracion propia

Segun se puede observar en el indicador anterior al implementar un plan de
calidad el numero de desperfectos disminuira de 21.42% a 7.14% lo cual significa
reduccién de gastos para la empresa.

llustracién 44: Indicador de costo de mantenimiento por unidad producida

Indicador Actual
Costo de mantenimiento por

unidad de produccion

Propuesta

Costo total de mantenimiento Costo total de mantenimiento

= 0.38% = 0.24%

Total de unidades producidas en el periodo Total de unidades producidas en el periodo

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo al indicador el costo de mantenimiento por producir cada unidad
mensual en la empresa disminuye significativamente de 0.385 a 0.24%.

llustracion 45: Rendimiento de maquina

Indicador Actual Propuesta

Numero de unidades producidas 300
=700 42.85%

Numereo de unidade producidas 630
=—=90%

Rendimiento de maquina _
700

Capacidad maxima de recurso Capacidad maxima de recurso

Fuente: Elaboracion propia
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Segun el indicador se puede observar que actualmente la empresa solo aprovecha
el 42.85% de la capacidad de la maquinaria disponible, pero al implementar la propuesta
se aprovecharia el 90% de la capacidad productiva.

5.2.2 Simulacion de solucion (ARENA)
llustracion 46: Simulacién arena actual
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llustracion 47: Simulacion arena propuesto
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Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la simulacion en el software arena con un tiempo de 100
horas, se pudo determinar que al implementar las herramientas propuestas para la
mejora de los riesgos no tolerables identificados en la empresa que estan
relacionados con la parte operativa de la empresa, especificamente en la linea de
quesos mozzarella, se determind que la produccion se incrementara de 1500
unidades en kilogramos a 2000 unidades en kilogramos. Esto significa mayores
beneficios para la empresa debido a que tendria ganancias de 10 000 soles a un
precio de 20 soles cada unidad (kg). Esta mejora se debe a que por ejemplo en el
area el tiempo de trabajo en el area de hilado y moldeado va a disminuir debido a
que no se requerird la presencia mano de obra, solo alguien que inspeccione el
proceso correcto. Por otra parte, el nimero de productos defectuoso disminuira
debido a un mejor control de la acidez de la leche evitando los desechos de esta,

reduciéndolo de un 10% a un 2% por cada 1,500 litros de leche ingresantes.
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Capitulo VI: Conclusiones y Recomendaciones

6.1. Conclusiones

El presente trabajo de investigacion busca presentar una propuesta de
implementacion de la gestion de riesgos basada en la norma ISO 31000 para la
empresa Ogoriz. A lo largo de la investigacion se determinaron los principales
riesgos que aquejan a la organizacién, los cuales estdn relacionados
principalmente con un proceso de produccion ineficiente, incorrecto control de la
calidad, y fallas en las maquinarias por falta de mantenimiento.

La implementacion de un sistema de supervision y seguimiento de los procesos
criticos en Lacteos Ogoriz, alineado con los principios de la norma 1SO 31000,
permitira a la empresa fortalecer su capacidad de gestion de riesgos y optimizar
la eficacia operativa. La norma ISO 31000 establece un marco robusto para la
gestion de riesgos, destacando la importancia de identificar, evaluar y mitigar
riesgos de manera proactiva.

La presente investigacion ha permitido establecer un marco estructurado para la

gestion de riesgos, lo que ha fortalecido la seguridad y eficiencia operativa de la
empresa. Durante este proceso, se utilizaron herramientas clave como 5S,
Kanban, mantenimiento preventivo; los cuales han contribuido significativamente
a mejorar tanto la organizacién como la gestion de los riesgos.
A Través de la implementacion de las 5S Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke
se ha logrado una notable optimizacion en la organizacion y limpieza del espacio
de trabajo, lo que ha contribuido significativamente a la reduccion de desperdicios
y tiempos de inactividad.

La implementacién de la metodologia Kanban en Lacteos Ogoriz ha demostrado
ser un enfoque efectivo para optimizar el flujo de trabajo y mejorar la gestion de
la produccion. A través del uso de tarjetas Kanban, se ha logrado una clara
visualizacion del estado de los productos en cada etapa del proceso, facilitando la
identificacion rapida de lotes listos para inspeccion y traslado.

La integracion de las metodologias 5S y Kanban en Lacteos Ogoriz ha generado
mejoras significativas en la eficiencia operativa, la organizacion del trabajo y la
calidad del producto final. Estas practicas no solo han optimizado los procesos,
sino que también han contribuido a la creacion de un entorno laboral mas

motivador y proactivo.
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e La aplicacion de un programa de mantenimiento preventivo permite asegurar la
continuidad operativa y prevenir interrupciones costosas; ayuda a aumentar la
vida util de los equipos, reduciendo el riesgo de paradas inesperadas por fallos
mecanicos; minimiza los costos de reparaciones urgentes y tiempos de
inactividad, lo que ha mejorado la eficiencia general de la planta; garantiza que
los equipos funcionen en optimas condiciones, reduciendo asi el riesgo de fallos
que podrian afectar la calidad de los productos.

e La combinacién de la norma ISO 31000 y las herramientas de ingenieria
implementadas ayudaran a generar una cultura de mejora continua y
responsabilidad en la gestion de riesgos. Los empleados ahora serdn mas
conscientes de los riesgos y formaran parte activa en la identificacion y mitigacion
de los mismos, gracias a un enfoque estructurado en la gestién de riesgos y

herramientas practicas que permiten una respuesta rapida y eficiente.

6.2. Recomendaciones
e Realizar un andlisis exhaustivo para identificar riesgos potenciales en todos los

procesos de la empresa. Incluir a todos los empleados en el proceso de
identificacion para garantizar que se consideren diversas perspectivas.

e Establecer un sistema de monitoreo continuo para evaluar la efectividad de las
estrategias de gestion de riesgos. Realizar revisiones perioddicas del marco de
gestion de riesgos y ajustar las estrategias segun sea necesario.

e Es importante que la empresa mantenga un enfoque proactivo en la gestion de
riesgos, revisando y actualizando periddicamente los procedimientos
implementados. Esto incluye la evaluacién constante de nuevos riesgos
emergentes, asi como la adaptacion de las herramientas utilizadas, como 5s,
Kanban y mantenimiento preventivo, a las necesidades cambiantes de la
organizacion.

e Para garantizar que todos los niveles de la organizacion estén alineados en la
gestion de riesgos, es importante fortalecer los canales de comunicacion interna.
Es crucial que todos los empleados de la organizacion tomen conciencia sobre el
impacto de su accionar en la organizacion; ya que ellos son la primera linea de la
organizacion que pueden identificar los riesgos.

e Una recomendacion a futuro es que a medida que la empresa se expanda, es

recomendable explorar nuevas tecnologias que ayuden a gestionar los riesgos de
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manera mas eficiente, como sistemas de monitoreo automatizados, herramientas
de andlisis de datos para la prediccién de fallos, y soluciones de software para la
gestion integral de riesgos.

Implementar programas de capacitacion periddica para todos los empleados sobre
las metodologias de las 5S, Kanban y mantenimiento preventivo. Esto asegurara
que todos comprendan la importancia de estas practicas y como aplicarlas
eficazmente en su trabajo diario.

Utilizar herramientas visuales adicionales, como gréaficos y tableros de control,
para monitorear el estado de los procesos y el cumplimiento de las 5S, Kanban y
mantenimiento preventivo. Esto ayudara a mantener a todos informados y

comprometidos.
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AnNexos

Anexos 1: Encuesta de cumplimiento del proceso

Marque seguny responde las preguntas segun su criterio (Es obligatorio
marcar y responder todas las preguntas).

Cumplimiento del proceso

AREA: Proceso productivo del queso mozzarella

1. ¢Se cumple eficientemente el ciclo de produccién del queso mozzarella?
A. Si
B. No

2. ¢Se vigila constantemente el cumplimiento del proceso de produccién?
A. Totalmente de acuerdo
B. Parcialmente de acuerdo
C. En desacuerdo

3. Del 1 al 10, Se entregan normalmente los productos a los clientes en la fecha
acordada.

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Poco Probable. Muy probable

4. ¢Existe algun subproceso que genera cuellos de botella? Menciénelo

5. ¢Se ha buscado o evaluado la forma de mejorar el o los sub procesos que generan
cuello de botella?
A. Si
B. No

6. ¢Se cuenta con el capital disponible para mejorar dichos procesos?
A. Si
B. No

7. ¢Se cuenta con algun plan para actuar de manera inmediata cuando se genera

algun retraso en la produccion?
A. Si
B. No
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Anexos 2: Encuestas de nivel de satisfaccion del cliente

Margue seguny responde las preguntas segun su criterio (Es obligatorio

marcar y responder todas las preguntas).

Nivel de satisfaccion del cliente

1. ¢Qué tan satisfecho se siente con los productos que ofrecemos la empresa?

A

B.

C.
D.

E.

Totalmente insatisfactoria
Insatisfactoria

Neutra

Satisfactoria

Totalmente satisfactoria

2. ¢Hasta qué punto, nuestros productos superaron tus expectativas?

A
B.
C.
D.

Muy bien
Bien
Promedio

Apenas

3. Enuna escala del 0 al 10, ;Recomendaria usted a otras personas el consumo de

nuestros productos ofrecidos?

0 1

2 3 4 5 6 7 8 9 10

Poco

Probable. Muy probable

4. ¢Como describirias los productos ofrecidos por la empresa?

A
B.
C.
D.
E.

Defectuosos
Generalmente son buenos
Ni buenos ni malos

Estan bien

Muy buenos

5. ¢Como calificarias nuestros productos en las siguientes areas?



Muy

ey D Neutro Satisfecho  Muy satisfecho

Calidad

Predo

Atractivo
visual
Experiencia
de compra

SitioWeb

6. ¢Cudles son las caracteristicas que mas te gustan de nuestro producto? Mencione

3 0 mas caracteristicas.

7. ¢Cudles son las caracteristicas que menos te gustan de nuestro producto?

Mencione 3 0 mas caracteristicas.

8. ¢Cudles son las probabilidades de que vuelvas a comprar nuestros productos?

A. Muy improbable
B. Improbable

C. Neutro

D. Probable

E. Muy probable

9. ¢Sus productos son entregados en la fecha exacta pactada con la empresa?

A. Siempre
B. Casi siempre
C. Nunca

¢ Tienes algln otro comentario o0 sugerencia para nosotros? Mencionelo.

Anexos 3: Encuesta de nivel de satisfaccion del cliente y compromiso de los trabajadores

y

Nivel de satisfaccion y compromiso de los trabajadores

De los siguientes aspectos que se relacionan con el puesto de trabajo,
selecciona como te sientes respecto a cada uno, de acuerdo a la escala
indicada. Al finalizar, suma la puntuacién que elegiste para cada bloque
de preguntas.

1 = Muy insatisfecho

2 = Insatisfecho

3 = Moderadamente insatisfecho
4 = Ni satisfecho ni insatisfecho



5 = Moderadamente satisfecho
6 = Satisfecho
7 = Muy satisfecho
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Libertad para elegir tu propio método de trabajo.

Reconocimiento que obtienes por el trabajo bien hecho.

Responsabilidad que tienes asignada.

La posibilidad de utilizar tus capacidades.

Tus posibilidades de promocionar.

La atencion que se presta a las sugerencias que haces.

La variedad de tareas que realizas en tu trabajo.

[ERN (RN [N [N [N [N Y
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SATISAFACCION INTRINSECA SUMA TOTAL

Condiciones fisicas de tu trabajo.

Tu superior inmediato.

Tus compafieros de trabajo.

Tu salario.

Relacién entre direccion y trabajadores en la empresa.

La comunicacion

Los reconocimientos

El modo en que la empresa esta gestionada.

Tu horario de trabajo.

Tu estabilidad en la empresa
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SATISFACCION EXTRINSECA. SUMA TOTAL

e ;Qué cambios te gustaria que se hicieran respecto a tu trabajo realizado?

Anexos 4: Encuesta del nivel de experiencia de los trabajadores en su labor

Nivel de experiencia de los trabajadores en su labor

Marque seguny responde las preguntas segun su criterio (Es obligatorio

marcar y responder todas las preguntas).

Area: Produccién

1. ¢Se encuentra capacitado para realizar correctamente sus actividades diarias

dentro de la empresa?
A. Totalmente de acuerdo
B. De acuerdo

C. Desacuerdo

2. ¢Realizasus actividades laborales con normalidad sin generar retrasos o molestias

en sus comparieros de trabajo?
A. Si
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B. No

Del 1 al 10 ;Ante el surgimiento de un imprevisto en la empresa referente a la
produccion considera que tiene la suficiente capacidad para resolverlo?

01 |2 |3 |4 5 |6 7 |8 9 10
Poco Medio Muy

. Anteriormente, ha realizado actividades laborales referentes a este rubro.

A. Si

B. No

Si su respuesta es si responda la siguiente pregunta de lo contrario omitirla ¢ Qué

aprendiste durante tus trabajos anteriores? ¢ Qué funciones desempefiabas?

¢Se le capacita constantemente o se le da las instrucciones adecuadas para realizar
su trabajo de manera satisfactoria?

A. Siempre

B. A veces

C. Nunca

¢Considera usted que posees la capacidad de liderazgo y trabajo en equipo?
A. Si

B. No

¢Considera usted que la empresa le ha ayudado a ganar experiencia laboral?
A. Si

B. No
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Anexos 5: Matriz de evaluacion de riesgos

EVALUAD EVALUAD EVALUAD FINAL
Detalle del Valoracio Valoracié Valoraci6 Valoracié
— . (EONOL NG Probabilid consecuen Ponderaci leel i3 Probabilid consecuen Ponderaci WUTEIC Probabilid consecuen Ponderaci leel L3 Probabilid consecuen Ponderaci leel L3 Clasificaci
Descripcion Tipo de evento : . Riesgo , Riesgo . ) Riesgo . ) Riesgo .
Involucrados ad cia on ad cia on ad cia on ad cia il
Inherente Inherente Inherente Inherente
La empresa no tiene una presencia clara en el
mercado ni campafias de marketing que den a Fallas en los Adninistrador v Gerente
R1 |Estratégicos Falta de una estrategia de marketing  {conocer sus productos, o que dificulta el . y 2 2 4 4 1 2 2 2 1 1 1 1 1 2 2 3 Aceptable
L iy procesos internos  |general
crecimiento y la competitividad frente a grandes
marcas.
Los consumidores pueden optar por productos
R2 |Estatégcos Camblo; en las preferencias del lacteos alterpe}tlvos, como los veganos o sin lactosa, Eventos exemos | Gobierno 1 ) ) ) ) 5 4 A ) 1 5 ) ) ) 3 3 Aceptable
consumidor lo que reduciria la demanda de los productos
tradicionales de la empresa.
No diversificar el portafolio de productos o no
adaptar los productos a las nuevas tendencias Fallas en los Adinistrador v Gerente
R4 |Estratégicos Falta de innovacion en productos (productos bajos en grasa, con menos . y 2 2 4 4 1 2 2 2 2 1 2 2 2 2 3 3 Aceptable
- o procesos internos  |general
conservantes) puede limitar el crecimiento y
competitividad.
La incapacidad de invertir en equipos modernos o
R |Estatégicos Falta de Fapnal para inversion en mejorar los procesos puede ||mn_a_r la (_:apaudad_de Fallas en !os Administrador y Gerente 1 ) ) ) ) 5 4 4 ) 1 5 5 ) 5 3 3 Aceptable
tecnologia la empresa para aumentar su eficiencia y cumplir ~ {procesos internos ~ |general
con los estandares de calidad.
R19 |Financieros Caida en la demanda Sidisminuye gl consumo de 4cteos en a regon, i Eventos externos | Clientes 1 3 3 3 1 1 1 1 3 1 3 3 2 2 3 3 Aceptable
empresa podria enfrentar problemas de rentabilidad.
Si los empleados perciben que no hay
R Recursos Desmot!vamon por faltg Qe oportunidades de desarrqllo profesmnal dentro de la |Fallas en !os Operarios 1 ) ) ) ) 5 4 4 ) 1 5 ) ) ) 3 3 Aceptable
Humanos oportunidades de crecimiento empresa, pueden perder interés, buscar otras procesos internos
opciones o reducir su rendimiento.
Si la empresa no cumple con los términos
Rt |Legales Litigios por incumplimiento de egiablemdos en contratos con proveedores 0 Fallas en !os Contador 1 4 A 4 1 5 5 ) 1 A 4 A 1 3 3 4 Aceptable
contratos clientes. procesos internos
En la region de Cajamarca existen empresas con
R3  |Estratégicos Compgtencla e empresas locsles - mayor ppgcmnamlenlo ena |ndu§tr|a, e presas, Eventos externos  [Empresas externas 2 2 4 4 2 2 4 4 3 1 3 3 2 2 4 4 Aceptable
conocidas en la region que posicionan su marca y se estan haciendo més
conocidas en el transcurso de estos afios.
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EVALUAD EVALUAD EVALUAD FINAL
Detalle del Valoraci6 Valoraci6 Valoraci6 Valoraci6
i i el d i
§ X [T T OSPPRN |5 obabilid [consecuen [Ponderaci| NVe!9€ o opabilid consecuen Ponderaci V€' 9€  propabilid consecuen Ponderaci  NVe!'9®  bropapilid consecuen Ponderaci | NYe!d€  ciagificac
Descripcién Tipo de evento : - Riesgo ¢ Riesgo ; : Riesgo ; Riesgo ’
Involucrados ad cia 6n ad cia 6n ad cia 6n ad cia 6on 6n
Inherente Inherente Inherente Inherente
No respetar los derechos laborales como jornadas
R23 |Legales Infraccion de normas laborales de trabajo, pago de beneficios o condiciones Fallas en los Administrador y Gerente N 3 3 N 5 3 . . N A N A N 3 “ s ——
seguras, lo que puede generar demandas laborales. | procesos internos  |general
Falencias en la distribucion de los productos
R15 |Operativos Problemas logisticos de distribucien | PUSCeN causar retrasos en las entregas a clientes y |Falllas en los Administrador y Gerente 1 4 4 4 2 3 6 6 1 3 3 3 133 333 444 5 Tolerable
minoristas, afectando la relacién con los mismos y la|procesos internos  |general
reputacion de la empresa.
Sin politicas claras y controles efectivos, existe el
Raz |Recursos Riesgo de robo riesgo de que los empleados puedan cometer robo | Fallas en las operarios A N 4 4 3 A o 6 3 i 3 3 3 A A s .
Humanos de productos o insumos, lo que afecta directamente |personas
l0s resultados financieros.
No cumplir correctamente con las obligaciones
R20 Riesgo de i fiscal tributarias puede resultar en multas, sancionesy - |Fallas en los Contador 1 2 2 2 2 2 4 4 2 5 10 10 2 3 5 5 Tolerable
problemas legales, o que afectaria la estabilidad | procesos internos
financiera de la empresa.
Sanciones por no cumplir con las normativas
R25 |Legales como la gestion de desechos o el uso |Eventos externos | Ambiente externo 2 3 6 6 2 3 6 6 1 3 3 3 2 3 5 5 Tolerable
adecuado de agua.
Recursos La tasa de ausentismo puede afectar las Fallas en las
R31 Absentismo operaciones diarias, provocando retrasos en la Operarios 2 4 8 8 2 3 6 6 2 1 2 2 2 3 5 6 Tolerable
Humanos " ! personas
y en los tiempos de entrega.
Recursos Una mala comunicacién entre fa drecciony los |- " -
R33 |[jorroos de interna S puede llevar a malentendidos, errores en{ %200 8 | |Operarios, Administrador 2 4 8 8 2 2 4 4 2 2 4 4 2 3 5 6 Tolerable
las y de la eficiencia.
La concentracién del suministro en pocos
) o : ° :
R6 |Estratégicos excesiva de le leche puede generar interrupciones | Fallas en los Proveedores 2 3 6 6 3 3 9 9 2 1 2 2 2 2 5 6 Tolerable
locales ante problemas climaticos, sanitarios o de procesos internos
transporte que afecten a estos proveedores
Falta de informacin adecuada en 1os empagues
R22 |Legales Problemas de etiquetado sobre los ingredientes o valores nutricionales. 10| ¢ o maquinaria [Operarios, Administrador 2 4 8 8 2 2 4 4 3 1 3 3 2 2 5 6 Tolerable
que podria llevar a multas.
Un incidente relacionado con la calidad o seguridad
Re |Estategicos Riesgo reputacional de los productos puede afectar la imagen de la Fallas en los Administrador y Gerente 2 3 A . A 3 o . ) 3 . s N 3 o A O
empresa y la confianza de los consumidores, lo que |procesos intenos  |general
impacta directamente en las ventas.
R17 |Financieros Dificultad para acceder a No poder obtener créitos o inversiones para Fallas en los Contador A 5 4 4 A A 4 A 3 4 1 1 233 267 622 B O
financiamiento mejorar la produccion o expandir el negocio. procesos internos
Cambios en las politicas gubernamentales que
R5 |Legales Riesgos regulatorios y cambios en  |afecten el sector alimentario, como normativas més | oo externos | Gobierno 2 3 6 6 2 3 6 6 2 4 8 8 2.00 333 6.67 7 Tolerable
politicas publicas estrictas o impuestos sobre ciertos productos,
pueden impactar la operacién y 1os costos.
Utilizar materia prima de mala calidad que no Fallas en los administrador
R27 Uso de leche de baja calidad cumpla con los esténdares sanitarios, lo que afecta y 1 3 3 3 2 4 8 8 2 5 10 10 167 4.00 6.67 7 Tolerable
procesos intermnos  |proveedores
la seguridad alimentaria.
No cumplir con los requisitos de DIGESA u otras
Re1 |Legales de de seguridad puede llevar a |Fallas en los Administrador y Gerente A 5 4 4 3 3 N 9 ) 4 s o 233 200 700 B O
sanitarias sanciones o clausura. procesos internos  |general
Falta de higiene en el proceso de produccion que
R26 |Sanitarios Contaminacion de productos puede llevar a la contaminacion bacteriana (como  |Fallas en los Operarios, Administrador 2 3 6 6 2 3 6 6 3 3 9 9 233 3.00 7.00 7 Tolerable
listeria o salmonella) procesos internos
R18 |Financieros Dependencia de pocos clientes Si uno de los clientes principales deja de comprar, | Fallas en los Clientes 5 5 4 4 3 3 N N s 5 0 0 233 233 278 s Tl
grandes el impacto en los ingresos serfa significativo. procesos internos
Si ocurriera un desastre natural como derrumbes o
R35 |Ambientales Riesgos de desastres naturales paralizaciones por fenémenos naturales en las Eventos externos | Ambiente externo 2 4 8 8 2 a 8 8 2 4 8 8 2.00 2.00 8.00 8 Tolerable
carreteras por lluvias o deslizamientos la empresa
tendria que paralizar sus operaciones.
Si hubiera escasez de agua generaria sequia y
R36 Cambios escasez de pastos por lo tanto la produccion de | Eventos externos | Ambiente externo 2 4 8 8 2 4 8 8 3 3 o 9 233 367 8.56 9 Tolerable
leche disminuiria.
Lesiones o accidentes en planta que pueden reducir| o
R14 |Operativos Accidentes laborales la capacidad operativa o generar demandas oo Operarios, Administrador 2 4 8 8 2 4 8 8 2 5 10 10 2.00 433 8.67 9 Tolerable
laborales P
Recur La alta rotacién genera costos de contrataciony | Administrador y Gerent
R3o |Recursos Alta rotacién de personal capacitacién, ademas de afectar la continuidad allas en los stradory Gerente 3 4 12 12 3 4 12 12 3 1 3 3 3.00 3.00 9.00 9 Tolerable
Humanos procesos internos  |general
operativa y la productividad de la empresa.
Si no se mantienen los esténdares adecuados de
R9 |Operativos Problemas en el control de calidad  |¢21dad: los productos podrian llegar al mercado en |Fallas en los Administrador y Gerente 3 5 15 15 3 4 12 12 3 5 15 15 3.00 467 14.00 14 Tolerable
mal estado, lo que dafiaria la reputacion y podria | procesos internos  |general
llevar a sanciones regulatorias.
Retrasos en la entrega de materias primas (leche
R11 |Operativos Problemas en recepcién de MP cruda, empaques, etc.) pueden interrumpir la Fallas en los Administrador y Gerente 4 5 20 20 3 4 12 12 3 4 12 12 333 433 14.44 15 Tolerable
costos y pérdida |procesos internos  |general
de ventas.




R16

Detalle del

Operativos

Fallas en el sistema de refrigeracion

Descripcion

Tipo de evento

Grupos de Intérés
Involucrados

La cadena de frio es esencial para los productos
l4cteos. Este riesgo esta relacionado con la
posibilidad de que el sistema de refrigeracion no
funcione adecuadamente, lo que podria llevar a la
pérdida de inventario por deterioro.

Fallas en los
procesos internos

Administrador y Gerente
general

EVALUAD
Valoracid

Probabilid consecuen Ponderaci
ad cia on

Nivel de

Inherente

15

EVALUAD
Valoracio

Probabilid consecuen Ponderaci
ad cia on
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EVALUAD
Valoracid

FINAL
Valoracio

Probabilid consecuen Ponderaci N|yelde Probabilid consecuen Ponderaci lee\de Clasificaci
. Riesgo . Riesgo

[F:} on ad cia on on
Inherente Inherente

Nivel de
Riesgo
Inherente

12 4 5 20 20 333 4.67 15.56 16

R10

Operativos

Mala gestion de inventarios

Un mal manejo de los insumos o productos
terminados puede llevar a problemas como falta de
stock para atender pedidos o pérdida de productos
perecederos.

Fallas en los
procesos internos

Administrador y Gerente
general

16

12 4 5 20 20 3.67 4.33 15.89 16

R28

Sanitarios

Problemas en la limpieza de equipos

Los equipos utilizados en el proceso de produccion
no sean adecuadamente limpiados y sanitizados.
Esto puede dar lugar a la acumulacion de residuos,
contaminacién cruzada, y potencialmente a la
contaminacion bacteriana de los producto

Fallas en las
personas

Operarios, Administrador

16

12 4 5 20 20 3.67 433 15.89 16

R29

Recursos
Humanos

Falta de capacitacién del personal

Si los empleados no reciben la formacién adecuada,
pueden cometer errores en la produccién,
manipulacion o control de calidad, o que afectara la
eficiencia y la seguridad de los productos.

Fallas en los
procesos internos

Administrador y Gerente
general

16

20 3 4 12 12 3.67 433 15.89 16

R13

Operativos

Paralizacion de maquinaria

Interrumpe el flujo normal de produccion, lo que
genera retrasos en la entrega de productos, pérdida
de eficiencia, y puede llevar a costos adicionales
asociados a reparaciones de emergencia, tiempos
de inactividad y pérdida de materia prima

Fallas en
maquinaria

Administrador y Gerente
general

15

15 4 5 20 20 333 5.00 16.67 17

R12

Operativos

Capacidad productiva
desaprovechada

Las maquinarias no se utilizan a su capacidad
méxima debido a la falta de capacitacion del
personal. Esto limita la eficiencia operativa, ya que
los trabajadores no cuentan con las habilidades
necesarias para aprovechar completamente los
recursos tecnoldgicos disponibles, lo que genera
retrasos en la produccion y subutilizacion de los
equipos, impactando directamente en la
productividad y rentabilidad de la empresa.

Fallas en procesos
internos

Administrador y Gerente
general

20

16 4 5 20 20 4.00 4.67 18.67 19
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Riesgo

Evaluaciéon

Accién de contencién

MATRIZ DE ACCIONES

Accién correctiva

Accién preventiva

Responsable

Falta de una estrategia de

Lanzar una campafia de marketing basica y de bajo
costo en redes sociales y plataformas locales, para
aumentar la visibilidad de los productos y atraer a los

Desarrollar un plan de marketing estratégico que
incluya analisis de mercado, identificacion de los
segmentos clave, y una estrategia clara para

Establecer un departamento o equipo de marketing
encargado de gestionar continuamente la imagen de
la marca y sus campafas promocionales. Ademas,

Jefe de

locales conocidas en la regién

promociones exclusivas o descuentos dirigidos a
fidelizar a los clientes actuales y atraer a nuevos
consumidores.

competitivos. También es clave establecer alianzas
estratégicas con minoristas locales para mejorar la
distribucioén y la visibilidad de los productos.

inversion en la construccion de la marca y la mejora
continua de productos.

. Aceptable I . . posicionar los productos frente a la competencia. . . L A L -
marketing consumidores actuales. Esto puede incluir . ; f - realizar estudios de mercado periddicos para ajustar administracion
. . . Este plan debe incluir una combinacion de canales . . .
promociones especiales, descuentos, o alianzas con . A o la estrategia segun las tendencias de los
. T de marketing, como redes sociales, publicidad local, " N .
comercios locales para exhibir los productos. L P consumidores y las acciones de la competencia.
y asociaciones estratégicas.
Desarrollar productos alternativos dentro de la linea |Implementar un sistema de monitoreo continuo de
Adaptar temporalmente las campafias de marketing |de produccién, como versiones de quesos y las tendencias del mercado y de los habitos de
. . para resaltar las caracteristicas distintivas de los mantequillas sin lactosa, o lanzar una nueva gama |consumo, realizando estudios de mercado periédicos
Cambios en las preferencias X . R . e . Jefe de
. Aceptable |productos actuales, como su calidad artesanal, de productos alineados con las tendencias de y encuestas para identificar cambios en las L -
del consumidor . X . . P . K . administracion
frescura o produccion local, para fidelizar a los consumo, como productos lacteos organicos, bajos |preferencias de los clientes. Usar estos datos para
consumidores existentes. en grasa o con ingredientes funcionales guiar la innovacion constante en la oferta de
(probidticos, enriquecidos en vitaminas). productos.
= . Desarrollar un plan de innovacién que incluya la . . .
Reforzar las campafias de marketing de los R - unp X a 4 Implementar un sistema de monitoreo continuo de
) diversificacion del portafolio de productos, . .
productos actuales, destacando sus atributos . K tendencias en el mercado de alimentos y productos
. . o o enfocandose en tendencias actuales como - B -
Falta de innovacion en positivos, como la produccion local, artesanal o la . A ) lacteos, y fomentar una cultura de innovacién dentro Jefe de
Aceptable X L productos lacteos bajos en grasa, sin conservantes, . i X L .
productos calidad tradicional, para mantener la lealtad de los . L ! . de la empresa mediante la formacién de un equipo administracion
. , sin lactosa, o con beneficios funcionales. Invertir en N R . >
clientes actuales mientras se desarrolla un plan de ) . L . dedicado a la investigacion y desarrollo de
h ” investigacion y desarrollo para crear nuevas lineas
innovacion. productos nuevos.
de productos.
Optimizar el uso de los equipos existentes, . . I Establecer un plan de reserva de capital a largo
. N . Buscar fuentes alternativas de financiamiento para B 2 B
realizando mejoras en los procesos actuales sin X . . . plazo y un programa de inversion progresiva en
X . . P invertir en tecnologia, como préstamos, o . :
. . L necesidad de grandes inversiones tecnolégicas. . . tecnologia, destinando una parte de los ingresos a
Falta de capital para inversiéon - o g X asociaciones estratégicas, programas X P >
- Aceptable |Esto puede incluir ajustes operativos, un mejor . L. mejoras tecnolégicas. También es recomendable Gerente general
en tecnologia P . N gubernamentales de apoyo a la modernizacion . o ) - ) .
mantenimiento de los equipos y capacitar al personal - ) . N . diversificar las fuentes de financiamiento, para evitar
S . . : tecnolégica, o financiamiento a través de - R
para maximizar la eficiencia con las tecnologias . S . depender de una sola via para la adquisicion de
; . inversionistas privados. X
disponibles. equipos.
= . R Diversificar el portafolio de productos para ofrecer Implementar un sistema de monitoreo continuo de
Reforzar las campafas de marketing dirigidas a N h A . .
) . . alternativas alineadas con las nuevas preferencias [tendencias del mercado y habitos de consumo,
fidelizar a los clientes actuales, resaltando los . . X X
L . S de los consumidores, como productos bajos en realizando encuestas y estudios de mercado
. beneficios y atributos Unicos de los productos, como X L P - . X . Jefe de
Caida en la demanda Aceptable 2 N grasa, sin lactosa, organicos o con caracteristicas periédicos para anticipar posibles caidas en la L L
la produccioén local, la frescura y la calidad artesanal. . A Pyl . BN . administracion
. . R funcionales. Esto también podria incluir la demanda. Esto permitira ajustar las estrategias
También se puede implementar promociones L . L . o .
R X . exploraciéon de mercados fuera de la regién para comerciales y de produccién antes de que el impacto
especiales para incentivar las ventas. . . L
reducir la dependencia del consumo local. sea significativo.
Implementar un sistema de evaluacion periédica del
Implementar programas temporales de Ofrecer programas de capacitacion y desarrollo que |desemperio y de seguimiento de metas
Desmotivacion por falta de Arearselile reconocimiento y recompensas por el desempefio permitan a los empleados adquirir nuevas profesionales para los empleados, con el fin de Jefe de Recursos
oportunidades de crecimiento P sobresaliente, ofreciendo incentivos a los empleados |habilidades y prepararse para roles de mayor identificar y fomentar el talento interno a largo plazo. Humanos
que muestren compromiso y logros en su trabajo. responsabilidad. Asegurar que la cultura de crecimiento sea parte de
la estrategia empresarial.
. . Revisar y ajustar los procesos internos para . )
Negociar con los proveedores o clientes afectados . yal p - p_ Establecer un sistema de gestiéon de contratos que
. L garantizar que se cumplan todos los términos y . L X L
por el incumplimiento para establecer acuerdos i incluya revisiones legales regulares y la asignacion
- . . e . condiciones de los contratos. Implementar un . L
Litigios por incumplimiento de temporales o nuevas condiciones que permitan . S S de un equipo o responsable del seguimiento de cada
Aceptable N L. : I . sistema de seguimiento de cumplimiento contractual Gerente general
contratos resolver la situacion sin llegar a litigios. Enviar una : contrato. Asegurar que todos los departamentos
. L . "} y establecer mecanismos de control que aseguren N N
comunicacion formal inmediata para aclarar los . . . involucrados comprendan y se adhieran a los
. . o . que los plazos, entregas y obligaciones estén claros| .
motivos del incumplimiento y proponer soluciones. términos contractuales.
Yy se respeten.
Reforzar las campafias de marketing local para . .
P P . . 9 p Mejorar la oferta de productos mediante la 5
resaltar las caracteristicas diferenciadoras de los . e ~ . h . . Implementar un monitoreo constante del mercado y
. diversificacion del portafolio, ajustando la calidad o . .
. productos, como la frescura, la calidad artesanal o la P . la competencia. Desarrollar una estrategia de
Competencia de empresas L . P caracteristicas de los productos para hacerlos mas S " . Jefe de
Aceptable |produccion sostenible. Ademas, implementar posicionamiento a largo plazo que incluya la

administracion
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Riesgo

Evaluacion

Accién de contencién

MATRIZ DE ACCIONES

Accién correctiva

Accion preventiva

Responsable

Infraccién de normas laborales

Tolerable

Revisar y ajustar inmediatamente las practicas
laborales en las areas donde se hayan identificado
incumplimientos. Asegurarse de que los empleados

Revisar y actualizar los contratos laborales y las
politicas de recursos humanos, asegurando que
estén en linea con las normativas laborales
vigentes. Implementar un sistema de seguimiento de

Establecer un programa de capacitaciéon continua
para el personal de recursos humanos y los
directivos, asegurando que estén siempre
actualizados con respecto a las normativas

Jefe de Recursos

afectados reciban los beneficios correspondientes, P " L P ORI Humanos
. - L . cumplimiento de horarios, beneficios y condiciones |laborales. Implementar auditorias internas regulares
ajustes salariales o condiciones laborales justas de - . :
N R laborales seguras, con la ayuda de un equipo para monitorear el cumplimiento de las normas
forma inmediata. . -
especializado o un consultor externo. laborales y prevenir futuros problemas.
Realizar una revision detallada del sistema de Implementar un sistema de monitoreo y planificacion
P Priorizar la entrega de los productos mas urgentes distribucion para identificar los puntos débiles o de rutas logisticas. También es recomendable
Problemas logisticos de Jefe de

distribucion

Tolerable

para minimizar el impacto en los clientes clave,
establecimiento un control .

cuellos de botella en la logistica, como problemas
con las rutas, disponibilidad de vehiculos, o falta de
coordinacion en la entrega. |

establecer acuerdos con proveedores logisticos
alternativos en caso de que se presente alguna
emergencia.

administracion

Riesgo de robo

Tolerable

Realizar una auditoria inmediata del inventario para
detectar cualquier discrepancia. Ademas, se podria

Establecer politicas claras sobre la gestion de
inventarios, acceso a insumos, y manipulacién de
productos terminados. Crear un sistema de
registros y supervision mas riguroso para el

Implementar un sistema de monitoreo automatizado
de inventarios en tiempo real, que incluya controles
de acceso y rastreo del movimiento de productos e
insumos. También se pueden realizar auditorias

Jefe de Recursos

Riesgo de incumplimiento
fiscal

Tolerable

implementar vigilancia adicional con camaras de P . . s Humanos
N < oo seguimiento de los productos e insumos, como internas regulares y capacitar al personal en
seguridad en areas criticas. N N N . . N N P R R
controles automatizados de inventario y revisiones politicas de integridad y ética laboral para disuadir el
periddicas de stock. robo.
N R R R R Implementar un sistema de gestion contable y
Revisar y corregir de manera inmediata cualquier N N R . N N N
. b ) . oo tributaria actualizado, que asegure la presentacion Capacitar al equipo contable sobre las normativas
irregularidad fiscal identificada, presentando las : . N . . . - )
oportuna de las declaraciones de impuestos y la fiscales vigentes y realizar auditorias fiscales Jefe de

declaraciones tributarias pendientes o enmendando
errores antes de que se acumulen sanciones
adicionales. Se puede coordinar con un asesor fiscal
para atender cualquier aspecto urgente.

correcta contabilizacién de ingresos, gastos, y
pagos de impuestos. Asignar un equipo o
responsable dedicado a la supervision de las
obligaciones fiscales.

internas periédicas para asegurarse de que las
practicas contables y fiscales estén alineadas con la
legislacion.

administracion y
contador (externo)

Problemas ambientales

Tolerable

Implementar acciones inmediatas de correcciéon para
gestionar los desechos y el uso adecuado del agua,

incluyendo la contratacién de servicios de manejo de
residuos o ajustar los procesos de uso de agua para
cumplir con las normativas ambientales.

Revisar y mejorar los procesos de gestion
ambiental, desarrollando protocolos mas efectivos
para el tratamiento de desechos y el uso eficiente
del agua. Establecer acuerdos con proveedores
especializados en manejo de residuos y adaptar las
instalaciones a procesos mas sostenibles y
amigables con el medio ambiente.

Implementar un sistema de gestion ambiental basado
en normas internacionales (como ISO 14001), que
incluya monitoreo continuo, auditorias periédicas y
capacitacion del personal sobre el cumplimiento de
las normativas ambientales. Ademas, se puede
buscar certificaciones ambientales que fortalezcan el
compromiso con la sostenibilidad.

Jefe de produccion y
jefe de administracion

Absentismo

Tolerable

Reasignar temporalmente al personal disponible
para cubrir las areas afectadas por el absentismo y
evitar retrasos en la produccién. En casos extremos,
se puede recurrir a la contratacion temporal de
personal para mantener las operaciones en marcha.

Identificar las causas principales del absentismo de
tal manera que se determine si es por salud o por
irresponsabilidad del trabajador para tomar las
acciones correctivas inmediatas

Implementar un sistema de monitoreo y seguimiento
de ausencias, que permita identificar patrones de
absentismo y anticipar problemas. Ofrecer
programas de bienestar laboral y capacitacion
continua para mantener a los empleados
comprometidos y reducir las tasas de ausencia a
largo plazo.

Jefe de Recursos
Humanos

Problemas de comunicaciéon

Tolerable

Implementar reuniones de emergencia o puntos de
contacto mas frecuentes entre la direccion y los
equipos operativos para aclarar instrucciones y

Desarrollar un plan de comunicaciéon interna
estructurado, estableciendo canales formales de
comunicacién como reuniones semanales y

Capacitar a los empleados en habilidades de
comunicacion efectiva, para fomentar una cultura de
dialogo abierto y comprension mutua en toda la
organizacion. También se puede establecer un

Jefe de Recursos

interna . . P boletines internos. También es importante definir f - X Humanos
resolver cualquier malentendido critico en el corto - R sistema de retroalimentacién regular donde los
roles y responsabilidades claras en los flujos de N N
plazo. . L empleados puedan expresar sus inquietudes o
informacion. . .
sugerencias de mejora.
N Diversificar la base de proveedores, estableciendo Implementar un sistema de gestion de riesgos en la
Buscar proveedores alternativos de leche en otras : N P A N
> - relaciones con varios productores de leche en cadena de suministro, que incluya el monitoreo
regiones o areas cercanas para asegurar el . . . . - o
N R . diferentes areas geograficas para reducir la continuo de los proveedores en términos de
Dependencia excesiva de suministro en caso de que los proveedores locales Jefe de

proveedores locales

Tolerable

se vean afectados. Esto incluye establecer acuerdos
temporales con productores externos para mitigar
cualquier interrupcion.

concentracion de riesgo. Establecer acuerdos de
suministro a largo plazo con diferentes proveedores
que permitan mayor flexibilidad en caso de
interrupciones.

capacidad, calidad y factores externos como el clima
o regulaciones. Ademas, establecer un stock de
seguridad o reservas estratégicas de leche para
hacer frente a interrupciones temporales.

administracion

Problemas de etiquetado

Tolerable

Revisar y corregir de manera inmediata las etiquetas
de los productos que estén en proceso de
produccién o distribucion, asegurando que cumplan
con los requisitos legales de informacién sobre
ingredientes y valores nutricionales.

Actualizar los procesos de disefio y revision de
etiquetas, asegurando que todos los productos
pasen por un control riguroso que verifique que la
informacién proporcionada es completa y conforme
a la legislacion vigente.

Implementar un sistema de auditoria y revision
interna de las etiquetas de los productos, que
incluya la verificaciéon de ingredientes, valores
nutricionales y cualquier otra informacién requerida
por las normativas. Mantenerse actualizado con los
cambios en las regulaciones de etiquetado y
capacitar al personal sobre la importancia del
etiquetado correcto.

Jefe de produccion y
jefe de administracion

Riesgo reputacional

Tolerable

Emitir una declaracién publica inmediata ante
cualquier incidente de calidad o seguridad,
reconociendo el problema, explicando las acciones
correctivas. Ademas, realizar un retiro preventivo de
los productos afectados, si es necesario, para
proteger a los clientes y la marca.

Mejorar los controles de calidad internos para
garantizar que los incidentes que afecten la calidad
o seguridad de los productos no se repitan.
Implementar auditorias mas frecuentes y revisiones
rigurosas en cada etapa de la produccion, desde la
recepcion de insumos hasta la distribucion final.

Desarrollar una estrategia de gestion de crisis que
incluya un plan de comunicacién claro y protocolos
de accion rapida en caso de incidentes. También se
puede establecer un programa de relaciones
publicas que fortalezca la imagen de la empresa
mediante iniciativas de sostenibilidad, calidad y
responsabilidad social.

Gerente general
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Evaluacion

n de contencion

MATRIZ DE ACCIONES

Accion correctiva

Accion preventiva

Responsable

Dificultad para acceder a
financiamiento

Tolerable

Optimizar el uso de los recursos disponibles,
aplazando o ajustando iniciativas de expansion hasta
encontrar una solucién financiera.

Mejorar la presentacion financiera de la empresa
para obtener mejores términos de anciamiento.
Esto incluye crear un plan de nego detallado,
ajustar los estados financieros y establecer métricas
clave de desempeiio.

Establecer una reserva de capital y disefar un plan
de financiamiento alternativo para estar preparados
ante futuros problemas de acceso a crédito.

Gerente general

Riesgos regulatorios y
cambios en politicas publicas

Tolerable

Revisar de manera urgente las politicas y normativas
recientemente implementadas que afecten a la
empresa, y ajustar los procesos de produccién o
etiquetado para cumplir con los nuevos requisitos lo
mas rapido posible.

Adaptar los procesos operativos para alinearse
permanentemente con las nuevas normativas
gubernamentales, incluyendo la capacitaciéon del
personal sobre los nuevos requisitos regulatorios y
realizando ajustes en la cadena de suministro para
cumplir con las nuevas normativas sin afectar la
rentabilidad.

Establecer un sistema de monitoreo continuo de los
cambios en las politicas publicas y regulaciones del
sector alimentario, participando en asociaciones
industriales que trabajen para influir en la
formulacién de politicas.

Gerente general y jefe
de administracion

Uso de leche de baja calidad

Tolerable

Rechazar los lotes de leche que no cumplan con los
estandares de calidad y buscar proveedores
alternativos o temporales que puedan garantizar
leche de mejor calidad. Implementar pruebas
adicionales de calidad en la recepcién de la leche
para asegurar que la materia prima utilizada sea
segura para la produccion.

Establecer controles mas rigurosos para la
seleccién y evaluacion de los proveedores de leche,
implementando auditorias periddicas para asegurar
que cumplen con los estandares sanitarios y de
calidad requeridos. También es importante revisar
los acuerdos contractuales para incluir clausulas
que garanticen la calidad de la materia prima.

Implementar un sistema de monitoreo continuo de la
calidad de la leche desde su origen, trabajando
estrechamente con los proveedores para mejorar las
practicas de ordefio, almacenamiento y transporte.
Ademas, establecer contratos a largo plazo con
proveedores que puedan garantizar un suministro
consistente y de alta calidad.

Jefe del area de
produccion

Incumplimiento de normativas
sanitarias

Tolerable

Revisar de manera urgente los procesos de
produccién y corregir cualquier desviacion que no
cumpla con las normativas sanitarias de DIGESA u
otros organismos reguladores. Esto podria incluir
detener temporalmente la produccién para realizar
una limpieza profunda, revisién de equipos o
recalibracion de procesos.

Revisar y actualizar los protocolos de seguridad e
higiene, asegurando que todos los empleados estén
capacitados en los requisitos establecidos por
DIGESA y otras normativas relevantes. También se
deben realizar auditorias internas para garantizar el
cumplimiento constante.

Implementar un sistema de monitoreo continuo que
permita evaluar de forma regular el cumplimiento de
las normativas sanitarias y de seguridad alimentaria.
Realizar auditorias externas periédicas y mantener
una comunicacion constante con DIGESA para estar
al tanto de cualquier cambio en las normativas.

Jefe de produccion

Contaminacién de productos

Tolerable

Detener la produccién de manera inmediata en las
areas afectadas y realizar una limpieza y
desinfeccion profunda de las instalaciones y
equipos. También se debe retirar cualquier lote de
productos sospechosos de contaminacion y realizar
pruebas bacteriolégicas para asegurar que los
productos sean seguros.

Revisar y mejorar los procedimientos de higiene y
limpieza en todas las etapas del proceso de
producciéon. Esto puede incluir la implementaciéon de
controles mas rigurosos en las areas de produccion,
almacenamiento y manipulaciéon de alimentos,
ademas de reforzar la capacita n del personal
sobre practicas seguras de higiene.

Establecer un programa de control sanitario
continuo, que incluya inspecciones periddicas de los
equipos, auditorias internas de los procedimientos
de higiene y pruebas microbiolégicas regulares de
los productos en diferentes etapas de la produccion.
También se deben implementar registros y
monitoreos diarios del cumplimiento de los
protocolos de limpieza.

Jefe de produccion

Dependencia de pocos
clientes grandes

Tolerable

Negociar acuerdos a largo plazo con los clientes
grandes actuales para asegurar un suministro
constante, ofreciendo beneficios o condiciones
favorables para mantener la relacién comercial.
Mientras tanto, puedes desarrollar una estrategia de
contingencia para diversificar los canales de
distribucion.

Diversificar la base de clientes, enfocando los
esfuerzos comerciales en atraer nuevos clientes
pequenos y medianos para reducir la dependencia
de unos pocos grandes compradores. Esto puede
incluir la expansién hacia otros mercados o el
desarrollo de nuevas lineas de productos que
atraigan a diferentes segmentos.

Implementar un plan de marketing ventas continuo
que tenga como obje o la capta N de nuevos
clientes y la expansion a diferentes nichos de
mercado. Esto incluye la inversion en el
fortalecimiento de la marca y la creaciéon de una
estrategia de fidelizacién para los clientes pequeios
vy medianos.

Gerente general y jefe
de administracion

Riesgos de desastres
naturales

Tolerable

Activar un plan de contingencia, que incluya el
almacenamiento de productos y materias primas
esenciales en un lugar seguro para garantizar la
continuidad operativa durante el evento. Establecer
rutas alternativas de transporte o negociar con
proveedores locales que puedan mitigar la
interrupcion temporal de las operaciones.

Revisar y mejorar la infraestructura de la empresa,
reforzando las instalaciones y puntos clave de
produccion frente a fenémenos naturales (como
derrumbes o inundaciones). Establecer contratos
con proveedores adicionales y desarrollar acuerdos
logisticos para asegurar el acceso a rutas
alternativas en caso de desastres.

Implementar un plan de gestion de riesgos de
desastres, incluyendo la evaluacion continua de
riesgos geolégicos y climaticos, capacitacion del
personal en procedimientos de emergencia, y la
construccion de una red de proveedores y
distribuidores que permita mantener la operacion
incluso en circunstancias adversas.

Gerente general y jefe
de administracion

Cambios climatolégicos

Tolerable

Buscar proveedores de leche en otras regiones
menos afectadas por la sequia o, si es posible,
importar leche o insumos lacteos que permitan
mantener la produccién activa a corto plazo. Al
mismo tiempo, se puede ajustar temporalmente la
produccién a los niveles de disponibilidad de leche
sin_ comprometer la calidad del producto.

Establecer acuerdos con agricultores que utilicen
pastos alternativos o forrajes mas resistentes a la
sequia.

Diversificar la cadena de suministro de leche y
establecer contratos con ganaderos de diferentes
regiones para evitar depender exclusivamente de
una zona geografica afectada por el clima. Invertir en
la investigacion de soluciones soste; les como la
produccién de forraje en condiciones controladas o
la optimizaciéon de recursos naturales.

Gerente general y jefe
de administracion

Accidentes laborales

Tolerable

Brindar atenciéon médica inmediata a cualquier
trabajador afectado y detener las actividades en las
areas donde ocurrioé el accidente hasta que se
realicen las evaluaciones de seguridad necesarias.
Ademas, notificar a las autoridades laborales si es
Nnecesario y garantizar que el area sea segura para
uar las operaciones.

Investigar la causa del accidente e implementar
correcciones inmediatas en los procesos o equipos
que hayan generado el incidente. Esto puede incluir
la reparacion de maquinaria defectuosa, la
reorganizacion de espacios de trabajo o la mejora
de los protocolos de seguridad.

Establecer un programa de seguridad laboral, que
incluya la capacitacion continua de los empleados
en las mejores practicas de seguridad, el uso
adecuado de equipos de proteccion personal (EPP),
v la realizacién de inspecciones periddicas de
seguridad en la planta.

Jefe de Recursos
Humanos y jefe del
area de producciéon

N de personal

Tolerable

Cubrir vacantes criticas temporalmente a través de
contratacion urgente de personal temporal o la
reasignacion de empleados de otras areas para
mantener la continuidad operativa. Asegurarse de
que los nuevos empleados reciban una capacitacion
rapida y efectiva para integrarse lo mas rapido
posible.

Identificar las causas principales de la rota n de
personal, como la insatisfaccion laboral, falta de
oportunidades de crecimiento o condiciones
laborales inadecuadas. Luego, implementar mejoras
en los salarios, beneficios o condiciones laborales,
y establecer un programa de desarrollo profesional
y oportunidades de promocion terna.

Establecer un programa de retencion de talento, que
incluya beneficios competitivos, reconocimiento al
desempefio, un buen ambiente laboral y
oportunidades claras de crecimiento profesional.
Ademas, realizar encuestas perioédicas de
satisfaccion laboral.

Jefe de Recursos
Humanos

Problemas en el control de
calidad

Tolerable

Retirar de inmediato cualquier lote de productos
sospechosos de no cumplir con los estandares de
calidad, y detener la distribucién hasta que se
realicen las inspecciones necesarias.

Revisar y mejorar los procedimientos de control de
calidad, implementando controles mas rigurosos y
actualizados en cada etapa del proceso de
producciéon. Capacitar al personal de calidad y
producciéon para que puedan identificar posibles
fallos y tomar medidas correctivas inmediatas.

Implementar un sistema de monitoreo y auditoria
continua del control de calidad, asegurando que se
realicen inspecciones y pruebas periddicas en cada
etapa de producciéon. Utilizar tecnologia y
herramientas de analisis de calidad en tiempo real
para anticipar cualquier problema potencial.

Jefe del area de
produccién

Problemas en recepcion de
MP

Tolerable

Buscar proveedores alternativos de emergencia que
puedan suministrar las materias primas faltantes,
como leche cruda o empaques, para mantener la
produccién activa. Ademas, se pueden ajustar
temporalmente los volumenes de produccion para
adaptarse a la disponibilidad limitada de insumos.

Revisar los acuerdos con los proveedores actuales
Yy negociar condiciones que incluyan tiempos de
entrega mas confiables y alternativas en caso de
retrasos. También se puede establecer una mejor
planificacion logistica para reducir la dependencia
de un solo proveedor o una sola ruta de transporte.

Diversificar la base de proveedores estableciendo
relaciones con miultiples proveedores para cada
materia prima, asegurando que la empresa pueda
obtener los insumos necesarios de diferentes
fuentes en caso de interrupciones.

Jefe del area de
producciéon
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Riesgo

Evaluacién

Acciéon de contencién

MATRIZ DE ACCIONES

Accioén correctiva

Accion preventiva

Responsable

Fallas en el sistema de

Transferencia de productos a una unidad de
refrigeracion alternativa o alquiler de una camara

Reparar o sustituir los componentes defectuosos
del sistema de refrigeracion que hayan causado la

Implementar un programa de mantenimiento
preventivo periédico del sistema de refrigeracion.

Jefe del area de

) - No tolerable | . ~_. . falla. El objetivo es solucionar el problema que Esto incluiria revisiones técnicas regulares, .
refrigeracion frigorifica portétil para mantener los productos a la . ) . o produccion
provocé la falla en el sistema para que no vuelva a |monitoreo de temperaturas, limpieza de
temperatura adecuada. . A .
ocurrir en el corto plazo. componentes y cambios de piezas desgastadas.
. . ” . . Implementar un sistema de inventarios just-in-time o
. . P . Optimizar el sistema de gestion de inventarios, . - "
Realizar un inventario fisico inmediato para . ) establecer niveles minimos y maximos de stock para
. " . ) ; implementando un software o herramienta que . . ) .
- . . identificar las existencias actuales de insumos y : ) ) cada insumo y producto terminado. Ademas, Jefe del 4rea de
Mala gestion de inventarios No tolerable . . .~ . |permita el control en tiempo real de los niveles de . . o
productos terminados, y establecer una priorizacion o capacitar al personal en el manejo adecuado de produccion
) . . stock, el seguimiento de los lotes y las fechas de . ) )
temporal para cubrir los pedidos méas urgentes. - inventarios y en el uso del sistema de control
vencimiento. .
implementado.
Implementar un programa de mantenimiento
Realizar una limpieza profunda inmediata de todos |Revisar y mejorar los protocolos de limpieza preventivo de limpieza, estableciendo frecuencias
. los equipos utilizados en el proceso de produccion, |actuales, incluyendo la implementacion de fijas de limpieza, acompafiadas de capacitacion )
Problemas en la limpieza de . . : L - . : . Jefe del area de
cqUIDoS No tolerable |implementando un protocolo de emergencia de checklists y la supervision periddica para asegurar |[continua al personal sobre las mejores practicas en roduccion
quip saneamiento para evitar que productos en curso 0 [que los procedimientos de limpieza se cumplan de |sanidad y limpieza de equipos. También se puede P
futuros se vean afectados por contaminacion. manera rigurosa. adoptar un sistema de auditorias periédicas para
asegurar el cumplimiento constante.
. Desarrollar e implementar un plan de capacitacion |Establecer un programa de capacitacion continua y
Reasignar temporalmente a los empleados con N A
S . . formal para los empleados, que cubra las buenas |actualizacién para el personal, que incluya talleres
N mayor experiencia para supervisar las tareas criticas |, . S - » . o : )
Falta de capacitacion del . ) . » practicas de produccion, manipulacion de insumos, |periddicos, evaluaciones de competencias y la Jefe de Recursos
No tolerable |en las areas de produccion, manipulacién y control . . ) . - - .
personal ) o . y control de calidad. Ademas, realizar evaluaciones [formacion en nuevas técnicas o normativas del Humanos
de calidad. Implementar una supervisién méas o )
) ) post-capacitacion para asegurarse de que los sector. Asegurarse de que cada empleado reciba
rigurosa para evitar errores durante el proceso. . .
empleados comprendan los conceptos clave. formacién continua acorde a su rol.
Activar un plan de contingencia que incluya el uso de|Realizar una revision exhaustiva del equipo Implementar un programa de mantenimiento
equipos alternativos o subcontratar el uso de paralizado para identificar la causa exacta del fallo, |preventivo regular que incluya inspecciones
o - maquinaria externa para continuar la produccion y proceder a la reparacion o reemplazo de los frecuentes, limpieza y reemplazo de piezas que Jefe del &rea de
Paralizacion de maquinaria No tolerable | . . . - ot .
mientras se resuelve la falla. También se podria componentes defectuosos. Esto puede incluir la presenten desgaste. También es recomendable produccién
reorganizar el proceso productivo para minimizar el |actualizacion de piezas criticas 0 una reparacion llevar un registro histérico de fallos para detectar
impacto de la parada. mayor si el equipo es obsoleto. patrones y anticipar problemas.
T . Establecer un programa de capacitacion continua y
Implementar un programa de capacitacion intensiva P
. certificacion interna para los empleados que operan
para todos los empleados en el manejo de las o )
S . madquinaria, con el fin de asegurar que el personal
. . N . |maquinarias, asegurando que el personal adquiera . L )
Capacidad productiva Implementar un plan de capacitacién para los demas . . - mantenga actualizadas sus habilidades y Jefe del area de
No tolerable las competencias necesarias para utilizar los

desaprovechada

empleados.

equipos de manera eficiente. La capacitacion debe
incluir tanto los aspectos técnicos como los
operativos.

conocimientos. Ademas, implementar manuales
operativos accesibles y la rotacion planificada de
roles para evitar que las habilidades se queden
obsoletas.

produccién
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Anexos 7:Diagramas de Ishikawa de los riesgos no tolerables

(" Método

Falta de ingpeccion del uso correcto de --------
la maquinaria

Maquinaria

Uso inadecuado de
maguinaria

No se cuenta con un programa de
mantaenimiento

Ubicacion inadecuads -------2
de maguinaria
Mo se cuenta con equipos de medicion .2

Falta de capacitacion.- Espacios de trabajo pequenos

Falta de informacion ... Paralizacion de magquinaria

Ambiente de trabajo humedo <-------

Desinteras de los
trabajjadores

Mano de obra

Magquinaria

Uss inadecuado de Falta de inspeccion del uso correcto de ---
equipos ™ de los equipos

No se cuenta con un programa de

rmantanimanto

Fugas de refrigerante por ______™
desgaste

Procedimientos de
Componentes dafiadog......- manteniments inadecuados -

Falta de capacitacian Ambeente desordenado

Desconocimiento de
protocolos de operacion - Ambiente de trabajo humeds --------
Desinterés de los
trabajadores

Falas en el sistema de refrigeracion

Maquinaria

Falta de nspeccion  «-------

Uso inadecuado de

Ne se cuenta con gestion adecuada de
PT

Area de ampacue
desordenado

Falta de capacitacin

Falta de mformacioon -ceeeee.- Mala gestian de inventarios
Almacén de MP (ermpaques iy -—------

etiquetas | desordenado

Desinterés de los
trabayadores
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Maguinaria

Falta de nspeccion  --------

Uso inadecuado de

Procesos de distribucion
neficientes

Mo hay una correcta ratacion de PT...._

Area de empacue

desordenado

Falta de capacitacian
Alta retacion de persanal Problema lagistica de distribucian
Almaceén de MP (empagques i --------
etiquetas | desordenado

Desinterés de los
trabagadoras

Mano de obra

Magquinaria

Falta de napeccion --------

Procedimientos de
limpieza inadecuados

Uso inadecuado de

Martenimiento nadecuado Mo realizar auditorias regulares ==-----2

Falta de capacitacin

Desconocimienta de protocolos de lmpieza. ---<-- Area de trabajo desordenado -------- Mialas practicas de higiena en equipos

Desinteras de los
trabagadores

Mano de cbra

io ambiente

Tiempo

Estrategas de capacitacion inadecuadas --------

Falta de Tiempo para
Capacitacian

Falta de Evaluacion de Mecesidades .......0
Pregramacion Inadecuada

Resistenca al camieo

Falta de Apoyo Gerencial---—---- tacion de personal

Falta de motivacion --------

Desinterés de los
trabagadores

Mano de cbra
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(" Método

Falta de inspeccion del uso correcto de --------
la maquinaria

Maguinaria

Uso inadecuado de
maguinaria

No se cuenta con un programa de
Ubicacion inadecuada -------2 mantenimiento
de maguinaria

Mo se cuenta con equipos de medicion ._._...>

Falta de capacitacion.------ Espacios de trabajo pequenos

Falta de informacion ... ) _ Paralizacion de magquinaria
Ambiente de trabajo humedo --------

Desinteras de los
trabajadores

Mano de obra

fM aquinaria

|

Mo se cuenta con mar.uglcs delos ™ Maguinaria sin usar
proceses productivos
Uso inadecuado de la

maguinaria

Falta de inspeccién de
cantidades producidas

Falta de entrenamiento del personal ------

Capacidad productiva
________ Espacio de trabajo pequefic ... desaprovechada

Medio Ambiente

Realizacidn de actividades
de manera desordenada

Mano de obra

MODELO DE TARJETA ROJA HA IMPLEMENTAR

Anexos 8: Modelo de tarjeta roja ha implementar

TARJETA ROJA

Area:

Fecha:

Responsable:

Elemento:

Descripcion:
Ubicacion:

Criterio de Seleccidn:

Acciéon Recomendada:

Opcidn: [ ] Transferir [ ] Mantener [ ] Eliminar
Firmas de Aprobacidn:

Fecha de Accidn:

Observaciones:
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Anexos 9: Resumen de implementacion de las 5 S

Clasificacion de elementos necesarios

Eliminar el desorden v optimizar el

Uso de tarjetas rojas para identificar ¥

pricticas implementadas.

1. Seiri I esmacin de raba clasificar elementos innecesarios en el
) pac yo- almaosn.
N N . Etiquetado de estanter(as v
Oreanizacion de los elementos Facilitar el acceso a herramientas
2. Seiton £ _ .. ) ¥ herramientas en el drea de produccidn
necesarios de manera eficiente. materiales. . L
para mejorar la localizacion.
L L , . Establecimienta de un cronograma de
Limpieza v mantenimiento de dreas de | Asegurar un ambiente de traba -
3. Seiso T.rab:' ¥ lim %ﬁ . e limpiera para todas las dreas de
ye- PIO Y SEEUIO. produccion.
Creacidn de manuales de
Estandarizacidn de pricticas de Mantener la calidad v consistencia de
4. Seiketsu lirmmieza v o anlzacl:: i o Drocesns ¥ procedimientos v listas de verificacién
pleza y ofg ’ P i para cada drea de trabajo.
e . . . Capacitacién continua ¥ reuniones de
Disciplina v sostenibilidad de las Fomentar la responsabilidad v el
5. Shitsuke pima ¥ po ¥ segnimients para reforzar la cultora de

compromiso del personal.

las 35.




