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RESUMEN

Las enfermedades causadas por el consumo de alimentos que no cumplen los estandares de
calidad representan una grave amenaza a la salud de la poblacion, por ello, es importante
promover la inocuidad y calidad de los alimentos. Actualmente en Chiclayo existe una
empresa denominada DAIRA S.A.C., el cual se encarga de comercializar Sal de mesa y Sal de
cocina para el consumo directo, teniendo problemas en su proceso productivo por
incumplimiento de estandares de calidad.

En la presente investigacion se realizd un diagndstico de la situacion actual de la empresa; en
la que se describe a la empresa, productos, materiales y suministros; para la descripcién del
sistema productivo se utilizé herramientas como el Diagrama de Operaciones, Diagrama de
Anélisis de Proceso y el Diagrama de recorrido, asi mismo para su representacion visual se
realizd6 un estudio de tiempos, donde se calculé el tiempo estdndar por operacion ,
identificando el cuello de botella (tiempo de empaquetado= 0,914min); se analiz6 los
indicadores de produccion y productividad, siendo la produccién diaria de 32 822,750 kg/dia,
en cuanto a las productividades determinadas (desde noviembre 2015 hasta abril 2016)
fueron: productividad factor materia principal (0,0008048 t por kg), productividad de mano de
obra (61,517 t/operario*mes), capacidad real (34 135,660 und/mes), utilizacion (36,46%);
ademas se determind que la capacidad real (32 822,750 kg/dia), eficiencia economica (1,383)
y eficiencia fisica (80,477%).

Por otro lado, con la utilizacion del Diagrama de Ishikawa se determind las causas del
problema: “Alto porcentaje de producto no conforme”.

Con el desarrollo del primer objetivo, se tiene diversas propuestas para la mejora del proceso
productivo con la finalidad de brindar un producto que cumpla con los estandares de calidad.
Para eliminar el cuello de botella en la etapa de empaquetado se propuso lo siguiente:
determinar numero de operarios necesarios que se requiere en el area de empaquetado,
proponer una metodologia de trabajo con el nuevo nimero de operarios, realizar el nuevo
Diagrama de Operaciones y Diagrama de Analisis de Proceso. Por otro lado, se propuso
soluciones a las causas del problema “Alto % de producto no conforme” determinadas en el
Diagrama de Ishikawa, siendo estas: Plan de capacitacion, Plan de mantenimiento preventivo,
instalacion de un laboratorio de control de calidad, nueva distribucion de planta y la
incorporacion del area de control de calidad y mantenimiento.

Al evaluar la produccion, comparando la produccion actual obtenida con la mejora, se obtiene
un incremento de la produccion del 66,182%. Asi lograremos un aumento en la produccion de
21 722,705kg/dia. Al analizar el VAN, TIR vy la relacion costo beneficio, el proyecto a
realizar es rentable.

Palabras clave: Sal de mesa, Estandares de calidad, proceso productivo, mejora del proceso
productivo.
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ABSTRACT

Diseases caused by the consumption of food that do not meet the quality standards represent a
serious threat to the health of the population, therefore, it is important to promote food safety
and quality. Currently in Chiclayo there is a company called DAIRA S.A.C., which is in
charge of commercializing table salt and salt of kitchen for direct consumption, having
problems in its production process for breach of quality standards.

In the present investigation a diagnosis of the current situation of the company was made;
which describes the company, products, materials and supplies; for the description of the
production system, tools such as the Operations Diagram, Process Analysis Diagram and the
Course Diagram were used. Also for the visual representation, a time study was performed,
where the standard time per operation was calculated, Bottle neck (packing time = 0,914min);
Production and productivity indicators were analyzed, with daily production of 32 822,750 kg
/ day, in terms of determined productivities (from November 2015 to April 2016):
productivity main factor (0,0008048 t per kg), productivity Of labor (61,517 t / operator *
month), actual capacity (34 135,66 und / month), utilization (36,46%); In addition, real
capacity (32 822,750 kg / day), economic efficiency (1,383) and physical efficiency
(80,477%) were determined.

On the other hand, using the Ishikawa Diagram, the causes of the problem were determined:
"High percentage of nonconforming product”.

With the development of the first objective, there are several proposals for the improvement
of the production process in order to provide a product that meets the quality standards. To
eliminate the bottleneck in the packaging stage, the following was proposed: determine the
number of necessary operators required in the packaging area, propose a methodology to
work with the new number of operators, perform the new Operations Diagram and Diagram
of Process Analysis. On the other hand, solutions were proposed to the causes of the problem
"High% of nonconforming product” determined in the Ishikawa Diagram, these being:
Training plan, preventive maintenance plan installation of a quality control laboratory, Plant
and the incorporation of the area of quality control and maintenance.

When evaluating the production, comparing the current production obtained with the
improvement, an increase of the production of 60,175% is obtained. Thus we will achieve an
increase in production of 21 722,705 kg / day. When analyzing the NPV, IRR and cost-benefit
ratio, the project to be carried out is cost-effective.

Keywords: Table salt, Quality standards, productive process, improvement of the productive
process.
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. INTRODUCCION

En todo el mundo hay cada vez mas interés en la calidad e inocuidad de los alimentos. Casi
todos los paises industrializados cuentan con buenos sistemas para garantizar un grado
razonable de calidad e inocuidad de los alimentos que se consumen. En muchos paises en
desarrollo hay sistemas rudimentarios que necesitan ser fortalecidos. Para que un sistema
alimentario funcione en forma efectiva, todos los comprometidos en su progreso desde la
produccidn, hasta el procesamiento, comercializacion y eventual consumo deben ser educados
sobre la calidad e inocuidad de los alimentos y deben realizar acciones para garantizarlas. La
calidad de los alimentos, por lo tanto, es un requisito para tener éxito en un mercado
agroalimentario cada vez mas competitivo, y estd convirtiéndose en una fuente importante de
ventaja competitiva. (FAO 2016)

La presente investigacion se realizo en la empresa DAIRA S.A.C., la cual se dedica a la
elaboracion y distribucién de Sal para consumo humano (Sal de mesa y Sal de cocina). Tiene
dos empresas (DAIRA | Y DAIRA II) ubicadas ambas en la provincia de Chiclayo, sin
embargo la investigacion se centré solo en la empresa DAIRA Il, empresa que viene
laborando desde abril del 2014. Esta empresa actualmente produce 34 135,66 unidades/mes,
siendo sus principales destinos de venta las ciudades de lquitos, Cajamarca, Juanjui,
Moshoqueque, Pucallpa, Ucayali y Chiclayo.

Actualmente la Sal de mesa producida no cumple con el Reglamento sobre Vigilancia y
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas segin el Decreto Supremo N° 007-98-SA, y no
logra cumplir con satisfaccion los requisitos establecidos en la NTP 209.015. 2005,
provocando el incumplimiento de los estandares de calidad.

Descrita la problematica anterior la presente investigacion plantea mejorar el proceso
productivo de la Sal de mesa en la empresa DAIRA S.A.C. para cumplimiento de estandares
de calidad. Por lo cual se realiz6 un diagnostico de la situacion actual del proceso, luego se
elabor6 una propuesta de mejora del proceso productivo que permita cumplir con los
estandares de calidad y finalmente se realizé un andlisis costo beneficio.

La presente investigacion permitira a la empresa DAIRA S.A.C. contar con una investigacion
de mejora de su proceso productivo, permitiendo cumplir con los estandares de calidad que
solicita el mercado.

En sintesis, el presente proyecto de investigacion propone mejoras del proceso productivo de
la Sal de mesa en la empresa DAIRA S.A.C. brindando asi la oportunidad de solucionar los
problemas identificados, contribuyendo de esta manera al crecimiento y desarrollo de la
empresa; asi se trabajara con altos niveles de calidad, se propiciara un ambiente de éxito,
posicionamiento comercial de la empresa, y lo mas importante, satisfacer dptimamente las
necesidades de los clientes; de esta manera evitaremos sanciones, multas, cierre del
establecimiento.
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1. MARCO DE REFERENCIA DEL PROBLEMA

2.1.Antecedentes del problema

Juan Moreira et al 2015, en su investigacion: Sistema de Calidad basado en el Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control en ELACEP S.A, tuvo como propésito el desarrollo de
un sistema de calidad basado en el analisis de peligros y puntos criticos de control(HACCP)
en la empresa LA SUIZA ELACEP S.A de Quito en la linea de produccion cérnica en el
proceso, el mismo que se cumplio atendiendo las doce tareas que cita la norma Chilena
(NCh_2861), el andlisis de peligros y puntos criticos de control se lo realiz6 siguiendo
estrictamente el flujograma de proceso basandose en los estandares de calidad y en las
referencias bibliogréaficas de distintas normas (INEN 1338, Codex Alimentarius, FAO, entre
otras) , ademas se utilizd los antecedentes de contaminacion ocurridos en la empresa
resaltando los peligros bioldgico. Los resultados obtenidos demostraron que las etapas de
recepcion, coccion y almacenaje son considerados Puntos Criticos de Control (PCC) en la
parte microbioldgica; Ademas cabe recalcar que el PC mas controlado fue el de temperaturas
en las etapas de recepcion y produccién, logrando impedir y/o disminuir hasta cantidades
aceptables el crecimiento bacteriano ocasionado por las mismas. Concluyendo que todas las
etapas del flujograma se las pueden considerar Punto de Control (PC) debido a que
continuamente se deben estar controlando, sin embargo la presencia de microorganismos hace
que las tres etapas antes mencionadas se consideren PCC.

Ailin Martinez et al 2015, en su investigacion: Calidad e inocuidad en la leche cruda de
una cadena de produccién de una provincia occidental de Cuba, donde en el sector lechero
de Cuba se han producido cambios sustanciales a partir de la implementacion de un nuevo
sistema de pago y organizacion en la cadena lechera. Esto motivo la necesidad de determinar
la calidad e inocuidad en el sistema de produccién actual. Con este objetivo se realizé un
estudio en una cooperativa de la region occidental con tradicion en la produccion de leche. Se
seleccionaron 30 productores, dos acarreadores y un punto de venta que constituyen los
eslabones principales de esta cadena. En cada uno de ellos se tomaron muestras de leche,
mensualmente, durante un afio y se determinaron los indicadores fisico-quimicos e higiénico-
sanitarios en las muestras. El analisis de los macro componentes lacteos se realiz6 con el
equipo MilkoScan minor por infrarrojo cercano y los andlisis microbioldgicos a través de
normas internacionales para la determinacion de microorganismos a 30°C, coliformes
totales, Staphylococcus coagulasa positivo, Escherichia coli y Salmonella spp. Los resultados
mostraron que la calidad fisico-quimica de la leche en la produccion primaria es adecuada,
pero se produce un deterioro en el punto de venta asociado a la adulteracion por aguado e
insuficiente calidad higiénico-sanitaria y presencia de bacterias patdgenas en la leche cruda de
la cadena estudiada, lo cual evidencid la necesidad de establecer los requisitos de Buenas
Précticas Lecheras establecidos en el Programa Integral para la Mejora de la Produccion y
Calidad de la leche (PROCAL), para el control de la inocuidad de este alimento a lo largo de
la cadena de produccion.

M. Lesnard et al 2015, en su investigacion: Programa para el control de materiales
alergénicos en productos lacteos, cuyo alcance de esta investigacion es disefiar un programa
para el control de materiales alergenicos en productos lacteos mediante el establecimiento de
los principios HACCP en las etapas del proceso productivo. Al finalizar el estudio se
identificaron un treinta y seis por ciento (36%) de materiales alergénicos que pueden
representar peligros asociados en el proceso de fabricacion, en el establecimiento de los
principios se obtuvo un sistema de control y prevencién para los cuatro (PCC) identificados
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en la etapas del proceso. Por lo que se disefid un programa escrito que contiene siete (07)
secciones, donde cada una sefiala los responsables y actividades necesarias para el control,
prevencion, registros, acciones correctivas, monitoreo, verificacion u auditoria del programa
para el control de los materiales alergénicos. Es preciso concluir que el programa propuesto es
aplicable para el aumento o disminucién del porcentaje de estos materiales y compatible con
el sistema de gestion HACCP e ISO 22000.

Yuniesky Gonzélez y Palomino Carolina 2012, en su investigacion: Actionsforthe
Management of Sanitary Quality and Food Safety in a Buffet Restaurant, tuvo como
objetivo gestionar la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos en un restaurante servicio
bufet de la ciudad de La Habana, Cuba. Para ello, se evalu6 el cumplimiento de las buenas
practicas de elaboracion de alimentos mediante la aplicacion de varias herramientas, como la
Guia para la Evaluacion Sanitaria de Establecimientos de Alojamiento Turistico y el Perfil
Sanitario. Ademas, se determind, por medio de encuestas, el grado de conocimiento de los
manipuladores y miembros de la brigada de limpieza y desinfeccion en las tematicas de
higiene y manipulacion de alimentos. A partir del diagnostico desarrollado, el 55% de las
deficiencias encontradas fueron solucionadas y se logré una evolucién en el conocimiento
sobre higiene y manipulacion de alimentos, del personal.

Miguel Arce et al 2010, en su investigacion: Identificacion de riesgos y puntos criticos de
control para la implementacion de un sistema HACCP en un matadero porcino, con el
objetivo de prevenir la presentacion de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) en la
poblacion humana y la diseminacion de agentes etioldgicos que afectan la salud porcina, con
el consiguiente impacto econdémico y social; se identificaron y analizaron los riesgos
biolégicos, quimicos y fisicos en un matadero de cerdos. Este analisis permitio la
determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC), lo que constituye un principio
fundamental para la posible implementacion del Sistema de Andlisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control (HACCP), previa decision de las autoridades empresariales, el cual
garantizara que las operaciones de matanza y procesamiento de carne porcina sean cada vez
mas seguras, y reducira los costos de produccion, por concepto de inspeccion y decomiso de
los productos contaminados y/o deteriorados.

2.2.Fundamentos tedricos
2.2.1. Definicion de proceso

El término organizacion ha venido utilizdndose, entre otras acepciones como un conjunto de
actividades interrelacionadas mediante las que se persigue de un fin. (Andrés Mufioz 1999)

La descripcion y definicion de lo que se entiende por proceso puede derivarse directamente de
aqui. La organizacion produce o presta servicios. Asi, J. Juran define el proceso como una

“serie de acciones sistematicas dirigidas al logro de un objetivo”. De aqui que un proceso
deba:

a. Estar orientado hacia el objetivo. Han de establecerse las caracteristicas y los valores de los
estandares que se han de alcanzar.

b. Ser sistematicos. Las actividades de las que consta un proceso estan todas interrelacionadas
y son interdependientes. Sigue, ademas, una secuencia determinada.
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c. Ser capaz. Que se puedan obtener los fines que se planean.
d. Ser legitimo. Que se desarrolle a traves de los demas autorizados.

2.2.2. Mejora de proceso

Segun Antonio Heredia 2000, los resultados a alcanzar en cada uno de los procesos deben
establecerse después de analizar su influencia en los objetivos estratégicos de la organizacion.
Fijadas las metas a alcanzar en los resultados que miden los resultados de un proceso, la
distancia entre la situacion actual y la deseada se puede entender como un problema a
resolver, como una situacion a mejorar. Con este proposito, en varios proyectos realizados
para la identificacion de oportunidades de mejora, los siguientes pasos:

Pasol. Identificar areas de mejora

Paso 2. Identificar las variables dominantes (indicadores operativos)
Paso 3. Seleccion de las alternativas de mejora

Paso 4. Desarrollo y aprobacion del proyecto de mejora.

2.2.3. Calidad

De acuerdo con la norma UNE-EN 1SO 9000, el término calidad debe entenderse como el
grado en el que un conjunto de caracteristicas (rasgos diferenciadores) cumple con ciertos
requisitos (necesidades o expectativas establecidas). Los requisitos deben satisfacer las
expectativas del cliente. (Pablo Alcalde 2009)

Cuando se disefian y se desarrollan los productos se les asigna una serie de funciones o
caracteristicas que hacen que sea Util para cubrir las necesidades de los usuarios. Estas
caracteristicas suelen ser de tipo técnico cuando nos referimos exclusivamente a productos.
Aungue hoy en dia no se entiende la entrega de un producto sin el valor afiadido de un buen
servicio.

Los requisitos del producto se refieren a como tienen que ser las caracteristicas, el color
exacto, las medidas, los tiempos de entrega, etc.

Ademas de los requisitos que demandan los clientes para su satisfaccion, también existe una
serie de requisitos de tipo obligatorio que deben cumplir los productos, como los que se
refieren a su seguridad, cumplimiento de normatividad legal y la aptitud para el uso para el
que fueron disefiados.

2.2.4. Sal para consumo humano

Es el producto cristalino que contiene predominantemente cloruro de sodio (NaCl), la cual se
emplea en la elaboracion y aderezo de los alimentos para consumo humano, incluyendo la
utilizada en la industria alimentaria como agente conservador, saborizante y en general como
aditivo en el procesamiento de la materia alimentaria. (NTP 209.015. 2005).
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2.2.4.1. Vigilancia de la fortificacion de la Sal para consumo humano en el Perd,

periodos 2009-2010.

El Centro Nacional de Alimentacion y Nutricion (CENAN), 6rgano de linea del Instituto
Nacional de Salud, ejerce las actividades de control de calidad en la fortificacion de la sal para
consumo humano en el pais, como respuesta a las atribuciones otorgadas mediante
disposiciones legales como el Decreto Supremo 0223-71-SA 'y el Decreto Supremo 015-84-
SA, que en un trabajo conjunto con los laboratorios de las direcciones regionales de salud del
pais ha establecido una Red de Vigilancia de la Fortificacion de la Sal.

Las inspecciones realizadas en las plantas productoras de sal para consumo humano a fin de
verificar el proceso de fortificacion con yodo y fluor en la sal que se produce. Adicionalmente
a estas acciones, se han tomado muestras representativas de los lotes existentes en los
almacenes del producto terminado para ser sometidas a ensayos en los laboratorios,
cualquiera sea su refinacion y granulometria de uso, de cocina o de mesa, con la finalidad de
determinar su contenido de yodo y sus caracteristicas fisicoquimicas como humedad y grado
de pureza (cloruro de sodio). Las plantas productoras de sal para consumo humano visitadas
para el control en los periodos 2009 y 2010, han estado ubicadas en siete departamentos del
territorio nacional: Arequipa, Cusco, La Libertad, Lambayeque, Lima, Piura y Puno.

Los resultados en términos de cantidad de sal para el contenido de yodo se pueden observar
en la Figura N°1.

LIMA
LAMBAYEQUE
PUNO

LA LIBERTAD
PIURA
AREQUIPA

CUSCO

0 500 1000 1500 2000 2500 3000
mENO CUMPLE mCUMPLE

Figura N° 1. Resultados para el contenido de yodo en Sal, periodo 2009-2010
Fuente: Sarai Valdivia et al 2012

En la Figura N° 1, se observa que del total de toneladas controladas en los periodos 2009 y
2010 el 50,9% (4 499,9 t) cumpli6 con los niveles de fortificacion, mientras que el 49,1% (4
348,7 t) no cumplio.
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Ademas la sal que se encuentra adecuadamente yodada corresponde principalmente a las
muestras producidas en plantas ubicadas en el departamento de Lima.

2.2.4.2. Tipos de Sal

Sal de mesa: Es la sal yodada y fluorada de venta directa para consumo humano, refinada, de
granulometria uniforme, con o sin adicion de anti humectantes que aseguren su conservacion
por un periodo minimo de seis meses y que cumple con los requisitos de calidad e inocuidad
establecidos en la presente NTP.

Sal de cocina: Es la sal yodada y fluorada de venta directa para consumo humano, de
granulometria grosera, con o sin adicion de anti humectantes y que cumple con los requisitos
de calidad e inocuidad establecidos en la presente NTP.

Sal de uso en la industria alimentaria: Es la sal de consumo humano utilizada en la
elaboracion masiva de alimentos, cuya granulometria, contenido de humedad y fortificacion o
no con yodo Yy/o fluor sera establecida entre los fabricantes y usuarios.



2.2.4.3. Requisitos de la Sal

Tabla N° 1. Requisitos de la Sal

Requisitos

Sal de mesa

Sal de cocina

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Granuloso, uniforme, libre

Granuloso vy libre

Aspecto de sustancias extrafias de sustancias
visibles. extrafas visibles.
Color Blanco Blanco
Olor Inodoro Inodoro
. Salado
Sabor Salado caracteristico

caracteristico

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Humedad %, max. 0,5% 0,5%
Pureza %, minimo 99,1 % 99,1 %
Granulometria: debe pasar
Tamiz ITINTEI\C/:“%.OO mm (N° 10) 750
Tamiz ITIN TEC,595 um (N° 30) 80%
Min.
Tamiz ITINTEC, 177pm (N° 80) 20%
Max.
IMPUREZAS
Impurezas insollubles en agua, 0, 10 % 0, 15 %
Max.
Sulfato (SO4), Méx. 0,3% 0,4 %
Calcio (Ca++), Méax. 0,15 % 0,2 %
Magnesio (Mg++), Max. 0,15 % 0,2%
Plomo (Pb), Méx. 2, 0 mg/kg 2, 0 mg/kg
Cadmio (Cd), Max. 0, 5 mg/kg 0, 5 mg/kg
Cobre (Cu), Méax. 2, 0 mg/kg 2, 0 mg/kg
Arsénico (As), Max. 0, 5 mg/kg 0, 5 mg/kg
Mercurio (Hg), Max. 0,1 mg/kg 0,1 mg/kg
Hierro (Fe), Max. 10 mg/kg 10 mg/kg
Bario (Bat++) Exenta Exenta
Materias nitrogenadas Exenta Exenta
Boratos Exenta Exenta
YODO 30 ppm a 40 ppm (0 mg/kg de sal)
FLUOR 200 ppm a 250 ppm (0 mg/kg de sal)

Fuente: NTP 209.015.2005
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2.2.5. Herramientas para la mejora de procesos

2.2.5.1. Diagrama de Operaciones de Proceso

El diagrama de operaciones del proceso (DOP) es una técnica del Estudio de Métodos. Sirve
para ver como suceden solo las OPERACIONES, INSPECCIONES Y COMBINADAS en un
proceso. (SENATI 2013)

Este diagrama muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones de taller o en
maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de
fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo
final del producto terminado. Sefiala la entrada de los componentes y subconjuntos al
ensamble con el conjunto o pieza principal. De igual manera que un plano o dibujo de taller
presenta en conjunto detalles de disefio como ajustes, tolerancias y especificaciones, todos los
detalles de fabricacion o administracién se aprecian globalmente en un diagrama de
operaciones de proceso.

ELABORACION DEL DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

Una operacion ocurre cuando la pieza en estudio se transforma intencionalmente, o bien,
cuando se estudia o planea antes de realizar algin trabajo de produccion en ella. Una
inspeccion tiene lugar cuando la parte se somete a examen para determinar su conformidad
con una norma o estandar.

Antes de empezar a construir el diagrama de operaciones del proceso, el analista debe
identificarlo con un titulo escrito en la parte superior de la hoja. Se usan lineas verticales para
indicar el flujo o curso general del proceso a medida que se realiza el trabajo, y se utilizan
lineas horizontales que entroncan con las lineas de flujo verticales para indicar la introduccion
de material, ya sea proveniente de compras o sobre el que se ha hecho algun trabajo durante el
proceso.

Los valores de tiempo deben ser asignados a cada operacion e inspeccion. A menudo estos
valores no estan disponibles (en especial en el caso de inspecciones), por lo que los analistas
deben hacer estimaciones de los tiempos necesarios para ejecutar diversas acciones.

2.2.5.2. Diagrama de Analisis de Proceso

El Diagrama de Analisis del Proceso (DAP) se utiliza para dar mayor detalle a las operaciones
del proceso mostrado en el DOP. A diferencia del DOP, el DAP puede realizarse sobre el
operario, material o equipo dependiendo si se quiere analizar cobmo trabaja el operario, como
se manipula el material o como se usa el equipo. (SENATI 2013)

Muestra la trayectoria de un producto o proceso sefialando TODAS las actividades mediante
su respectivo simbolo. Puede ser de tres tipos:

DAP tipo operario.- Describe lo que hace la persona.

DAP tipo material.-Describe como se manipula el material.

DAP tipo méquina.- Describe como se emplea la maquina.

Es preferible emplear verbos en voz activa (terminacion ar, er, ir) en DAP tipo operario y
verbos en la voz pasiva (terminacion ado, edo,ido) en DAP tipo material 0 maquina.
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2.2.5.3. Diagrama de Pareto

Seleccionar ¢l problema gue se
desea solucionar

Il dentificar los datos a recopilar

Preparar la tabla para recolectar
los datos

Ordenar los datos en orden de
frecuencia

Obtener un porcentaje relativo de
cada causa

Calcular los porcentajes
acumulados

YA

Figura N° 2. Procedimiento para la elaboracion del Diagrama de Pareto
Fuente: Pablo Verdoy et al 2006

Segun Pablo Verdoy et al (2006), afirma que el Diagrama de Pareto es un grafico de barras
gue enumera las categorias en orden descendente de izquierda a derecha, el cual puede ser
utilizado por un equipo para analizar causas, estudiar resultados y planear una mejora
continua.

Este enunciado se conoce también como los pocos vitales y los muchos triviales, o también
como la ley 80-20, que quiere decir, el 20% de las causas ocasionan el 80% de los fenémenos.
Aungue no siempre es 80-20, el diagrama es un meétodo visual para identificar cuales
problemas son mas significativos.

2.2.5.4. Diagrama de Ishikawa

Segun The Stationery Office (2009), en su libro afirma que el Diagrama de Ishikawa es: Una
herramienta que sirve para identificar y presentar sistematicamente todas las causas posibles
de un problema, particularmente en un gréfico. El objetivo principal se presenta mediante la
espina o tronco del diagrama, y los factores secundarios se afiaden como tallos, y asi
sucesivamente.
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Metodos: procedimientos usados en
la realizacion de las actividades.

Mano de obra: la gente que realiza
las actividades.

Materia prima: el material que se
usa para producir

Medicion: los instrumentos
empleados para evaluar procesos y
productos.

Medio: las condiciones del lugar de
trabajo.

Maquinaria y equipo: los equipos y
periféricos usados para producir.

Figura N° 3. Factores del Diagrama de Ishikawa.
Fuente: The Stationery Office 2009

El diagrama de Ishikawa se basa en un proceso de generacion de ideas llamado “Lluvia de
ideas”.

2.2.5.5. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

De considerarse valida la acepcion de la palabra técnicas, como el conjunto de procedimientos
de una ciencia e instrumento de recoleccion de datos, como el recurso utilizado por el
investigador para acercarse a los fendmenos y extraer de ellos la informacion, es amplio el
espectro disponible que manejado con sensatez e imaginacién, permita la necesaria
correspondencia entre la teoria y la practica. (J. Villarreal 2000)

2.2.5.6. Observacién primaria

Es la obtenida a través del contacto directo con la realidad empirica y, por consiguiente, las
técnicas e instrumentos han de reflejar necesariamente toda la verdad, diversidad vy
complejidad de las situaciones que aparecen en la vida real.



23

2.2.5.7. Observacion cientifica

Percibe la realidad exterior, orientada hacia la recoleccion de datos, previamente definidos
como de interés para la investigacion; es sistematica y dispone de controles que evitan la
subjetividad y la confusion. Con el objetivo de ampliar la informacion, se realiza verificacion
de campo, con lo cual se obtienen loa elementos de juicio para llegar al acertado diagndéstico o
estado actual.

2.2.5.8. Encuesta

Puede verse como una modalidad de la entrevista, son embargo, exige conceptualizaciones
mas profundas, como mayor cobertura numeérica y menor profundidad, y facilidad para
tabular y codificar, entre otros aspectos.

Una vez redactado el conjunto de preguntas que constituyen el instrumento, debe asegurarse
su consistencia y facilidad en la toma de la informacion y eliminar los posibles errores u
omisiones que se detecten en la prueba piloto.

Encuesta estructurada: Instrumento de investigacion consistente en un formato con
preguntas que se hacen de la misma manera a todos los encuestados.

Estructura no estructurada: Instrumento de investigacion consistente en una guia de
entrevista que permite que al entrevistador sondear a los encuestados y dirigir la entrevista de
acuerdo con las respuestas. (Carlos Ostertag 1999)

2.2.5.9. Informacion secundaria

Tiene que ver con los registros escritos que proceden de un contacto con la préctica que ya
han sido recogidos y muchas veces procesados por otros investigadores. En este caso es
necesario discernir con criterio riguroso, los méas pertinentes y de mayor nivel de
confiabilidad. Los estudios, esquemas, mapas, imagenes, estadisticas conforman el acervo
informativo.

2.2.6. Indicadores de produccién y productividad

2.2.6.1. Produccion

Es la cantidad de productos fabricados en un periodo de tiempo determinada, y se presenta de
la siguiente, manera:

Tiempo base (tb)
Ciclo (c)

PRODUCCION=

Ciclo: Representa el cuello de botella de la linea productiva y practicamente viene a ser la
estacion de trabajo que mas tiempo se demora.
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2.2.6.2. Productividad

- En el proceso productivo es necesario medir el rendimiento de los factores empleados de los
que depende produccion.

- Refleja el uso eficiente de recursos (trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion)
en la produccidn de bienes y servicios.

- Es la relacidon entre los resultados y el tiempo que lleva conseguirlos.

- Es la utilizacién eficaz y eficiente de todos los recursos, no soélo del trabajo.

- El mejor indicador del mejoramiento de la productividad es una relacion decreciente del
insumo al producto, a calidad constante 0 mejorada

Esta medida se denomina productividad. Luego:

Produccion obtenidad (PO)

PRODUCTIVIDAD =
Cantidad de recurso empleado (Q)

Cantidad de recurso empleado (Q): puede ser la mano de obra, materia prima (insumos),
capital.

2.2.6.3. Capacidad

Es la produccion o unidades que pueden caber, recibirse, almacenarse o producirse en una
instalacion en un determinado periodo de tiempo (USAT 2012).

A. Planificacién de la capacidad:

- Cuénta capacidad a largo plazo se necesita.

- Cuando se necesita mas capacidad.

- Donde deben estar emplazadas las instalaciones (ubicacion).

- Como deben estar organizadas las instalaciones (distribucion).

B. Definicién y medidas de capacidad

Capacidad proyectada o disefiada: La capacidad maxima tedrica que se puede conseguir bajo
condiciones ideales

Capacidad efectiva o real: La capacidad que espera alcanzar una empresa Segln su
combinacion de productos, sus métodos de programacion, su mantenimiento y sus estandares
de calidad.

Capacidad utilizada: Es la relacion entre el volumen de la produccién que se esta obteniendo
actualmente y el volumen o cantidad de produccidn que potencialmente podria generarse en
un periodo de tiempo determinado, de acuerdo con las condiciones de infraestructura,
equipamiento, procedimientos técnicos y organizativos que se utilizan actualmente en la
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unidad econdmica; asi como los costos variables (materias primas y personal ocupado) que se
van adaptando con base en las necesidades de produccion.

Eficiencia: Medicion de los resultados de una maquina cuando esta siendo utilizada. Es el %
de la capacidad efectiva alcanzado realmente.

produccién real

Eficiencia = - -
f capacidad efectiva

Eficiencia econdmica: Es la medicion aritmética entre el total de ingresos o ventas y el total
de egresos o inversiones de dicha venta. La eficiencia economica debe ser mayor que la
unidad para que se pueda obtener beneficios.

Ventas (ingresos)

Eficiencia econémica = - -
Costos(inversiones)

1. RESULTADOS

3.1.Diagnostico de la situacion actual del proceso productivo
3.1.1. Descripcion de la empresa

3.1.1.1. Laempresa DAIRAS.A.C

DAIRA S.A.C., es una empresa que viene laborando desde abril del 2014, dedicada a la
elaboracion, envasado y comercializacion de la Sal, en presentaciones de 1kg, ¥ kg y 50kg.
Entre las marcas que comercializa su producto esta: JJD mar y Marimar. Estos se distribuyen
en los mercados de la sierra, costa y selva, principalmente en las ciudades de Loreto,
Cajamarca, Tarapoto, Ucayali, Lambayeque.

DAIRAS.A.C., se encuentra ubicada en la ciudad de Chiclayo, distrito de José Leonardo
Ortiz, en la Av. Venezuela Nro. 2582. La empresa cuenta con un area de 1 200m? donde se
encuentra instalada su infraestructura para el proceso de elaboracién de la sal.

Actualmente la gerencia de la organizacion la tiene a cargo la Sra. Neida Madelina Jul6n Diaz
propietaria de la empresa.

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA
DAIRA S.A.C., es una pequefia empresa por la que no cuenta con mucho personal a su cargo.

En la figura N° 3, se muestra la estructura de la organizacion, la cual esta formada de una
forma tradicional jefes y colaboradores.
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Figura N° 4. Organigrama de la empresa DAIRA S.A.C.
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016

Descripcion de las funciones de las partes que conforman su organigrama:

- Gerente General: encargada de dirigir y coordinar todas las operaciones en las que se rige la
empresa. La cual esta es apoyada por el Sub Gerente.

- Sub Gerente: tiene como funcién apoyar y dar el debido seguimiento a las actividades
propias de la Gerencia General.

- Marketing (ventas): es quien se encarga de captar nuevos clientes, de la venta y el
marketing del producto.

- Produccidn: en la empresa DAIRA S.A.C. es la misma persona que cumple la funcién de
Sub Gerente. Se encarga de gestionar y supervisar la produccion.

- Almacén: quien se encarga de suministrar el material a la linea y de entregar el producto
terminado al cliente.

La mano de obra con la que cuenta DAIRA S.A.C. no es calificada. La empresa cuenta con 10
colaboradores en total, la mayor parte esta en el area de proceso. En el area de produccion
laboran 8 trabajadores los cuales estan distribuidos en los diferentes procesos. Los operarios
trabajan un turno de 10 horas por 6 dias a la semana. A continuacion se muestra la Tabla N°
02, donde se especifica las areas, el nimero de colaboradores de cada una de ellas y su nivel
de instruccion.



Tabla N° 2. Areas, nimero de empleados y nivel de instruccion

AREAS CON QUE CUENTA N° DE NIVEL DE

LA EMPRESA DAIRA S.A.C. COLABORADORES INSTRUCCION
Area administrativa 2 superior
Area de molienda y secado 2 secundaria
Area de enfriado y clasificacion 2 secundaria
Area de embolsadora 1 superior
Area de envasado manual 2 secundaria
Almacén de producto terminado 1 secundaria
Total 10 -

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016
3.1.1.2. Productos

a) Productos principales

- Sal de mesa JJD mar de 1kg

- Sal de cocina JJD mar de ¥ kg

- Sal de cocina JJD mar de 1 kg

- Sal de mesa Marimar de 1kg

- Sal de uso en la industria alimentaria(50kQ)
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b) Ficha técnica de los productos principales

Tabla N° 3. Ficha técnica del producto: Sal de mesa JJD mar

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 01

NOMBRE DEL PRODUCTO

Sal de mesa JJD mar

DEFINICION DE PRODUCTO

Es la sal yodada y fluorada de venta directa para consumo humano, refinada, de granulometria
uniforme, con o sin adicion de anti humectantes que aseguren su conservacion por un periodo minimo
de seis meses y que cumple con los requisitos de calidad e inocuidad establecidos en la presente NTP.

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

Proceso productivo: lavado, secado, enfriamiento, molienda, clasificacion, yodizacion y fluorizacion,
envasado.

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Ver Tabla N°01.

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Ver Tabla N°01.

OTRAS CARACTERISTICAS

Envase primario: Bolsa de polietileno de alta densidad (HDPE) o
de polipropileno (PP) (laminado o no laminado).

Envase secundario: Bolsas de polietileno u otro material
apropiado.

ENVASE

TIEMPO DE VIDA UTIL Minimo un (01) afio contados desde la fecha de produccion.

PRESENTACION Envases de 1 kg

El medio de transporte a utilizarse debera ser de uso exclusivo
para transportar alimentos, el mismo que no debe transmitir al
TRANSPORTE producto caracteristicas indeseables que impidan su consumo, y
deberd ajustarse a lo establecido en el Reglamento.

El almacenamiento del alimento debe cumplir con lo establecido
en los articulos 70° y 72° del Titulo V Capitulo I del “Reglamento
sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas”
(D.S. N° 007-98- SA).

ALMECENAMIENTO

DESTINO Ciudad de Lambayeque

Fuente: NTP 209.015. 2005




Tabla N° 4. Ficha técnica del producto: Sal de cocina JJD mar

FICHA TECNICA DE LOS PRODUCTOS

I

: ] FECHA:22/02/2015
S A | SAL @ N° FICHA: 02
YODADA i YODA'DA
w COCINA g

Pai e .o i

NOMBRE DEL PRODUCTO

Sal de cocinaJJD mar

DEFINICION DE PRODUCTO

Es la sal yodada y fluorada de venta directa para consumo humano, de granulometria grosera,
con o sin adicién de anti humectantes y que cumple con los requisitos de calidad e inocuidad
establecidos en la presente NTP.

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

Proceso productivo: lavado, secado, enfriamiento, molienda, clasificacion, yodizacion y
fluorizacién, envasado.

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Ver Tabla N°01.

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Ver Tabla N°01.

OTRAS CARACTERISTICAS

Envase primario: Bolsa de polietileno de alta densidad
(HDPE) o de polipropileno (PP) (laminado o no
ENVASE laminado).

Envase secundario: Bolsas de polietileno u otro material
apropiado.

Minimo un (01) afio contados desde la fecha de

TIEMPO DE VIDA UTIL i
produccién.

PRESENTACION Envases de 1 kg y 0.5 kg.

El medio de transporte a utilizarse debera ser de uso
exclusivo para transportar alimentos, el mismo que no
debe transmitir al producto caracteristicas indeseables que
TRANSPORTE impidan su consumo, y debera ajustarse a lo establecido
en los articulos 75°, 76°y 77° del Titulo V Capitulo 11 del
“Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas” (D.S. N° 007-98-SA)

El almacenamiento del alimento debe cumplir con lo
establecido en los articulos 70° y 72° del Titulo V
Capitulo I del “Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas” (D.S. N° 007-98- SA).

ALMECENAMIENTO

DESTINO Ciudades de Loreto, Cajamarca, Tarapoto, Ucayali.

Fuente: NTP 209.015. 2005
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Tabla N° 5. Ficha técnica del producto: Sal de mesa Marimar

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 03

NOMBRE DEL PRODUCTO

Sal de mesa JJD mar

DEFINICION DE PRODUCTO

Es la sal yodada y fluorada de venta directa para consumo humano, refinada, de granulometria

uniforme, con o sin adicion de anti humectantes que aseguren su conservacion por un periodo

minimo de seis meses y que cumple con los requisitos de calidad e inocuidad establecidos en
la presente NTP.

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

Proceso productivo: lavado, secado, enfriamiento, molienda, clasificacion, yodizacion y
fluorizacién, envasado.

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Ver Tabla N°01.

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Ver Tabla N°01.

OTRAS CARACTERISTICAS

Envase primario: Bolsa de polietileno de alta densidad
(HDPE) o de polipropileno (PP) (laminado o no

ENVASE laminado).
Envase secundario: Bolsas de polietileno u otro material
apropiado.
. Minimo un (01) afio contados desde la fecha de
TIEMPO DE VIDA UTIL produccion.
PRESENTACION Envases de 1 kg

El medio de transporte a utilizarse debera ser de uso
exclusivo para transportar alimentos, el mismo que no
TRANSPORTE debe transmitir al producto caracteristicas indeseables que
impidan su consumo, y debera ajustarse a lo establecido
en el Reglamento.

El almacenamiento del alimento debe cumplir con lo
establecido en los articulos 70° y 72° del Titulo V
Capitulo I del “Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas” (D.S. N° 007-98- SA).

ALMECENAMIENTO

Ciudad de Lambayeque
DESTINO

Fuente: NTP 209.015. 2005
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Tabla N° 6. Ficha técnica del producto: Sal de uso en la industria alimentaria

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 04

NOMBRE DEL PRODUCTO

Sal de uso en la industria alimentaria

DEFINICION DE PRODUCTO (NTP 209.015. 2005)

Es la sal de consumo humano utilizada en la elaboracion masiva de alimentos, cuya granulometria, contenido de
humedad y fortificacién o no con yodo y/o fltor sera establecida entre los fabricantes y usuarios.

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

Proceso productivo: lavado, secado, enfriamiento, molienda, envasado

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Es un solido blanco, inodoro, higroscopico y altamente soluble en agua.

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

PARAMETRO UNIDADES COMPOSICION
Cloruro de Sodio NaCl % en peso base seca 99% minimo
Calcio Calcio 400 méximo
Magnesio p.p.m. Mg ++ 300 méximo
Cobre p.p.m. 2,47 maximo
Niquel p.p.m. 0,004 maximo
Cromo p.p.m. 0,002 maximo
Hierro p.p.m. 1 méximo
Sulfatos p.p.m. 1600 méaximo
Otros insolubles p.p.m. 1000 maximo
Humedad % 2 % maximo
Anticompactante No tiene
OTRAS CARACTERISTICAS
ENVASE Sacos de polipropileno laminado

TIEMPO DE VIDA UTIL | Minimo un (01) afio contados desde la fecha de produccion.

PRESENTACION 50 kg

ROTULADO No presenta
TRANSPORTE Elli rr;ﬁ::;gsde transporte a utilizarse debera ser de uso exclusivo para transportar

El almacenamiento del alimento debe cumplir con lo establecido en los articulos
ALMECENAMIENTO |70°y 72° del Titulo V Capitulo I del “Reglamento sobre Vigilancia y Control
Sanitario de Alimentos y Bebidas” (D.S. N° 007-98- SA).

Tratamiento calderas, fabricacion de hielos, industria quimica: en la sintesis de
productos quimicos, en plantas generadoras de energia eléctrica, fabricacién de
vitrificados, tintorerias en procesos con colorantes sulfurosos, Pecuario: Ganado,
fertilizantes, pesticidas y quimicos agricolas. En las Curtiembres para el proceso de
piquelado o piquel inclusive en la deshidratacion del cuero por su limpieza y bajo
contenido de hierro y cobre.

uSo

Fuente: DAIRA S.A.C. 2016 - Elaboracion propia


http://www.maxisacosperu.com/sacos_de_polipropileno.php
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3.1.1.3. Materiales y suministros

A. Materiales

Materiales directos

Halita: La Halita es conocida vulgarmente con el nombre de Sal Gema. Su nombre deriva del
término griego "Halos", que viene a significar como sal de piedra o sal de roca. La Halita
presenta la siguiente composicion: Contiene el 39,3% de sodio y el 60,7% de cloro, a veces
con impurezas de sulfatos, cloruros de magnesio y calcio. (Javier Rubio 1997)

Tabla N° 7. Ficha técnica del producto: Halita o Sal en gema

FICHA TECNICA

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 05

NOMBRE DEL PRODUCTO

Cloruro sédico mineral (HALITA)

DEFINICION DE PRODUCTO

Es el mineral formado esencialmente por cloruro sédico. En su estructura reticular los aniones Cl- se sitlan
en los vértices de una red con empagquetamiento cibico de méaxima densidad, y los cationes Na* rellenan los
intersticios entre aquellos; el nimero de coordinacion para ambos iones es seis. ETIMOLOGIA: Del griego,
hals=del mar y lithos=piedra

SISTEMA CRISTALINO

Clubico; cristales de exfoliacion perfecta, agregados fibrosos o granulares y costras.

OTRAS CARACTERISTICAS

Composicion 39,34% Na, 60,6% CI (62% Na,O equivalente)
Densidad 21a26
Dureza 2a25
Raya Blanca
Color Incolora o de diversos colores dependiendo de su contenido en inclusiones o impurezas
Solubilidad Muy soluble. Higroscdpica, aunque mucho menos que el KCI

Paragénesis

Silvia, carnalita, anhidrita y yeso. La halita no da mezclas isomorficas no siquiera con la
silvina, a pesar de que ambos minerales cristalizan en el mismo sistema y sus enlaces
quimicos son similares.

Impurezas
habituales

Carbonato y el sulfato célcicos, algunos minerales de la arcilla (como la caolinita) y muy
pequefias cantidades de otros minerales (pirita, cuarzo, limonita, hematies, azufre,
celestina, barita, boracita). En contenido total de insolubles en la halita puede variar entre
el 1% y 4% en peso, aungue en ocasiones llega hasta el 10%.

Observaciones

Luminiscencia roja; reconocible a la llama por el color amarillo tipico del sodio.

Fuente: Javier Rubio 1997
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La obtencion de la materia prima se realiza por la zona de Sullana - Piura, en la Minera
Regional Grau Bayovar S.A., esta es transportada por trailer hasta los almacenes de la
empresa ubicada en Chiclayo - Distrito de José Leonardo Ortiz, donde se almacena para su
posterior proceso.

Yodato de potasio: Es considerado como un micro elemento, pues solo representa una
fraccion infinitesimal de la corteza terrestre. La empresa utiliza 1kg/diario de yodo la cual se
mezcla en 60 litros de agua, su aplicacion se realiza antes de la etapa de secado o quemado. El
Yodato de potasio es adquirida por IMPORTACIONES SAVOY E.LLR.L, con 99.7% de

pureza.
Tabla N° 8. Ficha técnica del producto: Yodato de Potasio

FICHA TECNICA

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 06

NOMBRE DEL PRODUCTO

Yodato de Potasio (KIO3)

DEFINICION DE PRODUCTO

Es una oxosal del iodo formada por cationes potasio (K+) y aniones yodato (10-3).

SINONIMO

Acido i6dico sal de potasio

PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

Peso molecular 214 g/mol
Temperatura de ebullicion No reportado
Temperatura de fusion 560 °C
Densidad 3,89 g/cm?3 (25°C)
pH 8-9 (10g/1,H,0, 20°C)
Color Incoloro-blanco
Olor Inodoro
Solubilidad en agua Muy soluble en agua (0.1-1%)
REACTIVIDAD
Estabilidad El producto es quimicamente estable bEfle condiciones normales (A temperatura
ambiental)

Evitar calentarlo, debe considerarse critico un intervalo a partir de aproximado de

Inestabilidad 25°kelvin por debajo del punto de inflamacion y la exposicién a la humedad.

Incompatibilidad Agentes oxidantes fuertes

Productos peligrosos
de la descomposicion

Agentes oxidantes fuertes

PRECAUCIONES

Para su Manejo, Transporte y Almacenamiento.
-Manejo: Evitese el contacto con los ojos y piel. Evitese la formacion de polvo y aerosoles. No fumar. Es
fuertemente
Higroscopico, sensible al aire y a la humedad, manipular y almacenar en atmosfera inerte. Almacenar entre
+15°Cy +25°C

Fuente: Elaboracion propia



34

Materiales indirectos

Bolsas plasticas de polipropileno: estan contendran el producto final, son adquiridas en la
empresa ENVOLTURAS PERU S.A.C.

Tabla N° 9. Ficha técnica de Bolsas plésticas de polipropileno

FICHA TECNICA

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 07

NOMBRE DEL PRODUCTO

Bolsa pléasticos de polipropileno

DESCRIPCION GENERAL

Termopléastico semi cristalino no polar, de dureza y rigidez elevada, tiene una excelente resistencia al impacto
y a los productos gquimicos corrosivos.

CARACTERISTICAS TECNICAS DEL BIEN

MATERIAL
Polipropileno
PROPIEDADES FIiSICAS
Densidad 0,90y 0,91 gr/cm3
Resistencia a la tensién 25,5 kg/lcm2
Elongacion 100 - 600
Cristalinidad % 65
Resistencia Térmica 100° C en el aire
Dureza Shore D 72 -74
Reciclable 100%. Reciclable

PROPIEDADES MECANICAS

Puede utilizarse en calidad de material para elementos deslizantes no lubricados

Tiene buena resistencia superficial.

Tiene buena resistencia quimica a la humedad y al calor sin deformarse

Tiene buena dureza superficial y estabilidad dimensional.

PROPIEDADES ELECTRICAS

La resistencia transversal es superior a 1016 O cm.

Por presentar buena polaridad, su factor de perdidas es bajo.

Tiene muy buena rigidez dieléctrica.

PROPIEDADES QUIMICAS

Tiene naturaleza apolar, y por esto posee gran resistencia a agentes quimicos. Presenta poca absorcion de
agua, por lo tanto no presenta mucha humedad. Tiene gran resistencia a soluciones de detergentes
comerciales.
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El polipropileno como los polietilenos tiene una buena resistencia quimica pero una resistencia débil a los
rayos UV (salvo estabilizacién o proteccion previa). Punto de Ebullicién de 320 °F (160°C) Punto de Fusién
(més de 160°C)

ENVASE

Se empleara envases que retnan las condiciones necesarias para que el producto mantenga la calidad
requerida. Vienen en cajas de carton, para protegerlas durante su transporte y almacenamiento.
ALMACENAMIENTO
Almacenarse en espacios grandes y ventilados.

Se debe almacenar de ser posible empaquetadas.

Mantener lejos de productos quimicos.

Area ventilada y fresca a temperatura 18° C - 25° C. aproximadamente.

Humedad relativa del ambiente entre 35 - 50%.

Fuente: Elaboracion propia

Sacos de polipropileno: en ellas se colocaran las bolsas llenas de Sal de mesa, estos son
adquiridos en la empresa PROCESADORA COMERCIALIZADORA MONTENEGRO

S.A.C.
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Tabla N° 10. Ficha técnica de Sacos de polipropileno

FICHA TECNICA

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 08

NOMBRE DEL PRODUCTO

Saco blanco laminado * 50kg

Material: polipropileno 100%virgen, material tipo reciclaje, con aprobacién de normas FDA, para estar en contacto

con alimentos y proteccién UV.

ITEM CARACTERISTICA DESCRIPCION
1 [Tipo de Saco tubular
2 | Ancho 71 cm +/-3%
3 |Largo 110 cm +/-3%
4 [ColordelaTela blanco
5 |PesodelaTela 81g/m2 +/- 5%
6 |Peso del Saco 129,97 g (min.123,47g y méax. 136,479)
7 | Resistencia de la Cinta Min.4,5 (kg-f/denier)
8 |Elongacion de la Cinta Min. 20% y Max.30%
9 | Impresion Texto y arte segin aprobacion dada por el cliente, colores segun arte (*)
10 |Boca del Saco Corte con cuchilla fria
11 |[Tipo de Costura Plana
12 [Hilo de Costura Multifilamento éfibrilizado
13 El)istancia del borde a 1.2 cm (+/- 0,4 cm)
a costura
14 [ Ancho de Puntada 6-9 mm
15 [ Unidades por fardo 500 Uds. (+/- 3%)
16 | Proteccioén del Fardo Tela de PP, con suncho de PP, con grapas de acero.
17 |Peso del Fardo 65 kg (+/- 3%)

(* ) Estas caracteristicas son referenciales sujetas a las variaciones propias del proceso.
La conservacion de las propiedades de este producto esta en funcion de las condiciones de

almacenamiento.

Fuente: Elaboracion propia
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Hilo de coser sacos: usado para coser el saco, este es adquirido en Ferreteria Modelo S.R.L.

Tabla N° 11. Ficha técnica de Hilo de coser sacos

FICHA TECNICA

FECHA:22/02/2015
N° FICHA: 09

SIS ST

NOMBRE DEL PRODUCTO

Hilo de coser sacos

Es una poliamida-imida, clasificada dentro de la familia de las aramidas. Ha sido elaborado
para su aplicacion en productos que necesiten unas altas prestaciones tanto de resistencia
térmica como mecéanica.

PROPIEDADES DE LA FIBRA

Ignifuga por naturaleza
Termoestable a altas temperaturas a largo plazo e incluso temperaturas de hasta 1000°C
durante segundos excepcional solidez de los colores asegura un excelente aislamiento térmico
Alta resistencia a los productos quimicos buena resistencia mecéanica
Tacto suave y confortable aspecto irreprochable: no produce frisas(pilling)

ESPECIFICACIONES

NORMATIVA CARATERISTICAS TECNICAS
UNE EN ISO
Titulo 2060 Nm 3/60 0 57.35 Tex x3c
Retorsion UNE 40002 760.02 (2)
Torsion UNE 40002 764.45 (S)
UNE EN ISO
Tenacidad 2062 23.3 cN/Tex
Alargamiento UNE EN ISO +16.5 %
a la rotura 2062
Resistencia UNE EN ISO +1375cN
a la traccién 2062

(*)Estas caracteristicas son referenciales sujetas a las variaciones propias del proceso.
La conservacion de las propiedades de este producto esté en funcion de las condiciones de
almacenamiento.

Fuente: Elaboracion propia
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B. Suministros

La empresa DAIRA S.A.C., utiliza agua potable proveniente de la matriz de Epsel. Donde se
utiliza 3 100 litros mensuales en toda la planta, de los cuales 1 674 litros son utilizados en el
area de enfriado. Por otro lado la empresa, consume 2 750 kW/h mensual.

3.1.2. Proceso de elaboracion de la Sal de mesa

Recepcion de materia prima:

La materia prima llega a la empresa por medio de camiones, proveniente de la Minera
Regional Grau Baydvar S.A. Ubicada en Sullana-Piura, la materia viene lavada en sacos
blancos de 75 kg los que son almacenados.

Molienda:
Mediante una faja transportadora la Sal en gema llega a la etapa de molienda, donde se
desintegra por impacto y a las altas r.p.m. (revoluciones por minuto) del molino de martillos.

En esta etapa se adiciona Yodato de potasio con concentracion de 4,4%, con una velocidad de
goteo de 46,1ml/min. El contenido yodo en esta etapa es de 22 ppm.

Secado:

Una vez molida, esta es transportada al area de secado, donde existe un secador rotatorio de
fabricacion hechiza que utiliza la combustion de gasolina para secar. No existe
instrumentacién en el equipo para medir la temperatura.

Enfriado:

En esta etapa la sal ingresa con alta temperatura, donde se emplea también un cilindro
rotatorio del mismo tamafio, pero este utiliza agua por aspersion que es utilizada alrededor del
cilindro.

Tamizado:

Luego es transportada por una faja transportadora al area de tamizado donde se clasifica el
grano de la sal de acuerdo a la granulometria adecuada, a través de unas mallas perforadas,
dicha criba tiene tres compartimientos por uno de ellos cae la sal refinada clasificada (de mesa
0 de cocina) de acuerdo a la granulometria requerida otorgada por la malla; por el segundo
compartimiento los granos de sal méas gruesos, los mismos que, por medio de otro elevador de
cangilones, vuelven al molino para ser triturados y regresar al ciclo; y por el otro
compartimiento se obtiene el polvo que se extrae de la sal resultante de la molienda y el
tamizado

Embolsado:
En esta etapa se cuenta con dos embolsadoras.

Empaquetado:
Esta etapa del proceso se cuenta con tres operarios, donde dos de ellos empaquetan, el otro
cose y arruma.



3.1.2.1. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de la Sal de mesa

comienzo

Recibir la Sal en
gema

Concentracion de
yodo= 4,4% Molienda y <

22 PPM de yodo yodizacion

T°=100°C Secado ——  Vapor

Enfriado

Polvo de sal
— Impurezas y
Otros

Tamizado

No
¢ Granulometria

adecuada?

Si

Bolsas Embolsado
Empaque Empaquetado (25kg)
Hilo de coser

Fin

Figura N° 5. Diagrama de flujo
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia
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3.1.3. Estudio de tiempo

Para la presentacion visual del proceso se realiz6 un estudio de tiempos para determinar el
tiempo estandar por cada operacion, donde el método de estudio de tiempo utilizado fue
observacion directa.

3.1.3.1. Tamaiio de la muestra
Se calculé el tamafio de la muestra adecuada, es decir, el nimero de ciclos que se deben medir

si se desea obtener una precision del £5% y un nivel de confianza del 95,45%. Para ello se
aplico la siguiente férmula:

B 40*\/n’*2x2—(2x)2 )
n= ( Y x )

Siendo:

n=tamafo de la muestra que deseamos determinar;
n’=namero de observaciones del estudio preliminar;
> =suma de los valores

x= valor de las observaciones.

Para determinar ese valor se tomé en cuenta el tiempo de la operacion de empaquetado, por
ser este el cuello de botella del proceso, donde se efectuaron 10 observaciones y los valores de
los respectivos tiempos transcurridos expresados en minutos. Se calcul6 los cuadrados y la
suma de los cuadrados de dichos numeros:

0,597 | 0,356
0,608 | 0,370
0,612 0,374
0,615 0,378
0,607 0,368
0,620 0,384
0,616 | 0,379
0,622 0,387
0,595 | 0,354
0,625 0,390
| > = |6116] 3742

n’=10 observaciones.
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Sustituyendo estos valores en la formula anterior se obtiene el valor de n:

40*\/10*(3,742)—(6,116)2)2
6,116

n=_(
n = 0,622 o sea 1 observacion.

Dado que el numero de observaciones preliminares n’ es superior al requerido de 1, se tomo
en cuenta el tamafo de muestra realizado.

3.1.3.2. Ritmo de trabajo

Para la realizacion de este estudio se tuvo en cuenta el ritmo de trabajo de cada operario en la
etapa de empaquetado. Durante la operacién se pudo apreciar que los operarios poseen una

valoracion de ritmo de trabajo de 85, para calificar se tomé en cuenta la norma britanica. (ver
Anexo 01)

A continuacién se muestra el registro de tiempo elaborado con sus respectivos célculos de
tiempo medio observado y tiempo normal. Ver Tabla N°12.



Tabla N° 12. Registro de tiempos y célculo de tiempo observado y normal

El tiempo estéa registrado en (minutos) Ti Ti
Estaciones Elementos tomas de tiempo registradas obslsp\]/g?i o N:flTanI
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
E1 A Hacia molino 0.103 0.102 0.108 0.107 0.107 0.113 0.097 0.098 0.103 0.107 0.105 0.105
Molienda 0.390 0.410 0.413 0.432 0.412 0.380 0.382 0.390 0.378 0.372 0.396 0.396
0.500 0.500
£2 B Hacia horno 0.158 0.175 0.192 0.175 0.207 0.187 0.170 0.163 0.130 0.107 0.166 0.166
Secado 0.353 0.347 0.330 0.308 0.340 0.357 0.307 0.307 0.335 0.357 0.334 0.334
0.500 0.500
E3 c Hacia enfriador 0.133 0.125 0.127 0.122 0.125 0.113 0.120 0.108 0.113 0.112 0.120 0.120
Enfriado 0.347 0.345 0.358 0.373 0.335 0.345 0.343 0.342 0.347 0.330 0.347 0.347
0.466 0.466
E4 D Hacia tamizador 0.175 0.180 0.192 0.187 0.180 0.207 0.212 0.213 0.215 0.170 0.193 0.193
Tamizado 0.257 0.237 0.253 0.247 0.242 0.247 0.253 0.263 0.270 0.253 0.252 0.252
0.445 0.445
E Hacia embolsado 0.035 0.037 0.037 0.033 0.033 0.035 0.037 0.037 0.038 0.035 0.036 0.036
Embolsado 0.521 0.513 0.520 0.519 0.519 0.518 0.513 0.513 0.512 0.511 0.516 0.516
E5 0.551 0.551
F Hacia embolsado 0.035 0.037 0.037 0.033 0.033 0.035 0.037 0.037 0.038 0.035 0.036 0.036
Embolsado 0.513 0.513 0.511 0.504 0.503 0.519 0.503 0.521 0.521 0.521 0.513 0.513
0.548 0.548
Hacia empaquetado 0.033 0.042 0.053 0.042 0.047 0.037 0.038 0.040 0.047 0.038 0.042 0.042
G Demora por empaguetar 0.238 0.258 0.254 | 0.238 0.263 0.258 0.232 0.263 0.270 0.262 0.254 0.254
Empaquetado manual 0.597 0.608 0.612 0.615 0.607 0.620 0.616 0.622 0.595 0.625 0.612 0.520
E6 0.907 0.815
Hacia empaquetado 0.033 0.042 0.053 0.042 0.047 0.037 0.038 0.040 0.047 0.038 0.042 0.042
H Demora por empaquetar 0.247 0.242 0.258 0.270 0.253 0.245 0.247 0.242 0.258 0.250 0.251 0.251
Empaquetado manual 0.603 0.613 0.620 0.637 0.607 0.598 0.595 0.607 0.620 0.620 0.612 0.520
0.905 0.813

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracidn propia
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3.1.3.3. Célculo de suplementos

Para la ejecucion del empaquetado manual se identifico los suplementos que el trabajador
ocupa. Para ello se evaluo durante 5 dias no seguidas, siendo estos los resultados:

Tabla N° 13. Célculo de suplementos

Dias (29 de noviembre y 01, 03, 05 y el 07 de
diciembre del 2016)
N _ Suplementos 1 9 3 4 5
Operarios (min)
Por necesidades
personales (beber
algo. a lavarse. iral | 14,22 10.51 15.78 17.21 13.4
bafio)
Concesiones por
Operario 1| fatiga (Segun OIT. | 684 | 845 10.4 12.12 8.74
2013)
Pordcomlenzo 55 42 38 65 58
e turno
Por cierre 13.12 145 15.2 12.8 154
Por limpieza 6.13 4.15 7.84 9.25 5.15
Total 95.31 79.61 87.22 116.38 100.69
Promedio (min) 95.842
Por necesidades
personales (beber
algo. a lavarse. iral | 10.84 | 12.84 18.41 16.25 12.4
bafio)
Concesiones por
Operario 2 | fatiga (Segun OIT. | 512 | 484 7.85 10.15 9.45
2013)
Por comienzo 65 58 68 54 48
de turno
Por cierre 10.12 9.18 14.12 8.17 9.23
Por limpieza 5.15 6.8 7.24 7.63 6.74
Total 96.23| 91.66 115.62 96.2 85.82
Promedio 97.106

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la Tabla N°13, en promedio del calculo de suplementos de cada
operario, se tiene 96,474 min por turno (10 horas), esto representa el 16,079%.



3.1.3.4. Célculo del tiempo estdndar (TE)

Para hallar el tiempo estdndar de la operacion en estudio (empaquetado) se aplicé la siguiente

formula:
. ) Tiempo normal total
Tiempo estandar =
1 — factor del suplemento
Ti tind 0,520min
iempo estindar = ——
p 1-0,161
Tiempo estandar = 0,620min
Tabla N° 14. Tiempo estandar de la etapa de empaquetado
El tiempo esta registrado en (minutos)
tomas de tiempo registradas Tiempo | Tiempo | Tiempo
Elementos 4
observado | Normal | estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
Hacia 1033 0,042 |0053 |0042 |0,047|0037 0038|0040 | 0047 |0038| 0042 | 0042 | 0042
empaquetado
Demorapor | 4 535 | 958 | 0,254 | 0,238 | 0,263 | 0,258 | 0,232 | 0,263 [ 0,270 | 0,262 | 0254 | 0254 | 0,254
empagquetar
Emﬁ;?}‘igfdo 0597 | 0,608 | 0,612 | 0,615 |0,607 |0,620 0,616 |0622|0595|0625| 0612 | 0520 | 0,620
0907 | 0815 | 0,915
Hacia
empaguetado | 033 | 0.042 | 0,053 | 0,042 | 0047 | 0037 | 0,038 | 0,040 | 0,047 | 0038 | 0042 | 0042 | 0042
Demora por
ompaquetar | 0247 | 0242 | 0258 0,270 | 0,253 | 0245 | 0247 | 0,242 | 0,258 | 0250 0251 | 0251 | 0251
Em&z‘r‘ﬁa“ 0,603 | 0,613 | 0,620 |0,637 | 0,607 | 0,598 [ 0595|0607 [0620|0620| 0612 | 0520 | 0,620
0905 | 0813 | 0913

Fuente: Elaboracion propia




3.1.4. Diagramas

A. Diagrama De Operaciones Del Proceso (DOP)

En la Figura N°04 se muestra el diagrama de operaciones, con sus respectivos tiempos.

Figura N° 6. Diagrama de operaciones

Dizolucion (HIO, vodzto d= potzsio v 2nti zglomerznts)

S5al en mema

0, 500min

0. 50min

0,468min

0,44 5min

0,550min

0.814min

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia
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En la Tabla N°15 se muestran la cantidad de actividades realizadas, se tiene un total de 6

actividades.

Tabla N° 15. Resumen de actividades de DOP

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (min)
Operacion 5 2,930
Combinada 1 0,445
Total 6 3,375

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracidn propia



B. Diagrama De Andlisis De Proceso (DAP)

DIAGRAMA ACTUAL DE ANALISIS DE PROCESO

wodizacion

0.1 Gmin 1m Harcia hombd

Enfriado

Tamizado

Embolzado

Dremods pod
ETDEtaT
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5030503
LR )

v.-". Imsecsn B.T.

Hariz snfriados

Hacia tamizados

Hacia =mbol=ado

Fabrica: DAIRA S.A.C.
Producto: Sal de mesa
RESUMEN
ACTIVIDAD | CANTIDAD | PISTANCIA | TIEMPO
(m) (min)
Operacion 5
D}QQI_%AA'\SA Combinada 1
Transporte 6 14,5 3,375
Almacenamiento 2
Demora 1
Sal en gema
TIEMPO DISTANCIA '
{mimn) {mn) Almacén da
..
0. 105 min 5 m Hacia molino
Drizolucion (HI0, vodzto de potzsio v 2nti zelomerants)
0, 385min Miolienda ¥

Hazciz smpaguetado

0,62 Fmin o Empagustado menal

Figura N° 7. Diagrama de Andlisis de Procesos
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia
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C. Diagrama de recorrido
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Figura N° 8. Diagrama de recorrido

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracidn propia
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3.1.5. Indicadores actuales de produccién y productividad
3.1.5.1. Produccion

A partir del diagrama de analisis de operaciones se establecid las lineas de produccion de cada
una de las partes del proceso, asimismo se determiné el cuello de botella y se calculo el
tiempo necesario para elaborar una unidad de producto.

0,500min  0,500min 0,466min 0,445min 0,550min 0,914min

0,550 min 0,914min

Figura N° 9. Linea de produccién
Fuente: Elaboracion propia

Si disponemos de una sola persona en el dia se produce:

1 Und =50 kg de Sal

10horas " 60min

dia hora und 7
=1 25——= 2
3.376min/Und 77,725 Jia 8 886,256kg/dia

Al tener las lineas de produccion dispuestas segun el gréfico, el tiempo requerido para 2
paquetes de 25kg, seria:

10horas " 60min

dia hora

0,914min/Und

Produccion real dia =

Und
Produccion real dia = 656,455m = 32 822,750kg/dia
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3.1.5.2. Productividad

Para hallar la productividad y eficiencia se tuvo en cuenta por mes, la produccion obtenida, el
n° de operarios, la cantidad de materia prima, costos y ventas. Ver Tabla N°16.

Tabla N° 16. Datos obtenidos durante los meses de noviembre 2015-abril 2016

CONCEPTO ' MES1 | MES2 MES3 MES4 MES5 MESS6
Pmd“cfme‘;;’te”'da 335,763 | 413,025 | 680,075 | 409,375 | 513,800 | 600,800
Produccion obtenida 13431 | 16521 | 27203 | 16375 | 20552 | 24032

(und/mes)
Manoode obra em_pleada 8 8 8 8 8 8

(N° de operarios)

Materia prima empleada | ,o) 600 | 487500 | 862500 | 487500 | 637500 | 750000
(kg/mes)
Costos 97103 | 119447 | 196678 | 118391 | 148591 | 173751
Ventas (soles/mes) 134305 | 165210 | 272030 | 163750 | 205520 | 240320
Eficiencia econdmica 1,383 1,383 1,383 1,383 1,383 1,383
Eficiencia fisica (%) | 74,614 | 84,723 | 78,849 | 83,974 | 80,596 | 80,107
Productividad factor
materia principal (t por | 0,000746 | 0,000847 | 0,000788 | 0,000840 | 0,000806 | 0,000801
kg)
Productividad de mano
de obra 41,970 | 51,628 | 85009 | 51,172 | 64,225 | 75100
(t/operario *mes)

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracion propia

Tabla N° 17. Costos de produccion

COSTOS DE PRODUCCION
(1Und=25kg)
DETALLE Sl.
mano de obra 1,72
materia prima 2,99
suministros 0,95
combustibles 0,45
energia eléctrica 0,10
agua y alcantarillado 0,25
yodo 0,35
antiglomerante 0,20
bolsa polietileno 0,07
empaque 0,15
Costo unitario 7,23

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracidn propia
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- Eficiencia econémica

Ventas (ingresos)

Eficiencia econdmica = - -
Costos (inversiones)

A continuacion se muestra la Figura N° 08, donde muestra el comportamiento de la eficiencia
econdmica durante 6 meses es constante.

Eficiencia econdmica

1,600
1,400
1,200
1,000
&» 0,800
0,600 Eficiencia
0.400 econémica
0,200
0,000

S O 4 D
Q < S )
Q)& Q’Q Q%O& > ¥

Figura N° 10. Eficiencia econémica
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracion propia

Por ejemplo en el mes 1, que corresponde al mes de noviembre, la eficiencia econdémica fue la
siguiente:

97 103 soles/mes
(134 305)soles/mes

Eficiencia econémica =

Eficiencia econémica = 1,383

Esto indica que en el mes de noviembre del 2015, por cada sol que se invirtio se obtuvo un
beneficio de 0,383 soles.

- Eficiencia fisica

Salida Util de MP
Entrada de MP

Eficiencia fisica =



o1

A continuacion se muestra la Figura N° 09, donde muestra el comportamiento de la eficiencia
fisica durante 6 meses.

Eficiencia fisica (%)
86,000
84,000
o /f\ N
80,000 / V
© 78,000 /
©* 76,000 ] o
74,000 - Eficiencia fisica
72,000 (%)
70,000
68,000
K F L L F 5&
& & <F Q@o‘ UG
%04 Q'\C)

Figura N° 11. Eficiencia fisica
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia

Por ejemplo en el mes 1, que corresponde al mes de noviembre, la eficiencia fisica fue la
siguiente:

(335,763 = 22009
’ mes tn

450 000 kg/mes

)

Eficiencia fisica =

Eficiencia fisica = 0,74614

Eficiencia fisica = 74,614%

Esto indica que en el mes de noviembre del 2015, por cada 450 000 kg de Sal en gema usado,
su aprovechamiento util fue de 335 763 kg, habiendo una pérdida de 114 237kg de materia
prima.

- Productividad factor materia principal

Output

P factor materia principal = - - —
materia prima principal

Por ejemplo en el mes 1 que corresponde al mes de noviembre la productividad de materia
principal es el siguiente:



52

335,763 tn/mes
450 000kg/mes

P factor materia principal (1°mes) =

P factor materia principal (1°mes) = 0,000746 tn por kg

A continuacién se muestra la Imagen N° 10, donde muestra el comportamiento de la
productividad durante 6 meses.

Productividad factor materia principal

0,000860
0,000840 ‘\\

0,000820 / /\
o1ooosoo [ \/
o0 |V

£ 0,000780
S /

—Productividad factor

20,000760 ]/ materia principal (tm
0,000740 por kg)
0,000720
0,000700
0,000680

MESMESMESMESMESMES
1 2 3 4 5 6

Figura N° 12. Productividad factor materia principal
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia

En la Figura N°10 muestra que la productividad con respecto a la materia prima es variable,
siendo el mes 2 (diciembre) con mayor productividad con respecto a los demas meses.

La productividad del factor materia prima es variable y baja, debido a que en la etapa de
envasado existe alta variabilidad, es decir los limites reales sobrepasan a las especificaciones.
Lo que significa que no se tiene un buen control en los pesos.

- Productividad de Mano de Obra

Output

P mano de obra = -
N° de operarios

Por ejemplo en el mes 1 que corresponde al mes de noviembre la productividad de materia

obra es el siguiente:
335,763 t/mes

8 operarios

P mano de obra (1°mes) =

41970t
operario * mes

P factor materia principa (1°mes) =
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A continuacion se muestra la Imagen N° 11, donde muestra el comportamiento de la
productividad durante 6 meses.

Productividad de mano de obra

90,000
80,000

/\
70,000 .
£ 60,000 // \\ //
£ 50,000 — \-
5 40000 |

< 30,000 Utilizacion (%)
+ 20,000
10,000
0,000

(4] (4] Q Q Q
& & & &S

Figura N° 13. Productividad de mano de obra
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia

En la Figura N°11 muestra que la productividad con respecto a la mano de obra es variable.
Siendo el mes 3 con mayor productividad con respecto a los meses anteriores.

La productividad de mano de obra es muy variable, siendo el principal motivo: la variable
utilizacion de la planta.

3.1.5.3. CAPACIDAD

- Capacidad proyectada o de disefio

Como no se conoce con exactitud la capacidad de disefio se toma la capacidad real, tomando
en cuenta el cuello de botella, siendo este: 3 282,275 kg/hora 0 32 822,750 kg/dia.

Dias laborables al mes: 26 dias
Dias laborables al afio: 360 dias

) kg 26dias
Capacidad real por mes = 32 822,750 — *
dia mes

Capacidadrealpormes = 853 391,500 kg/mes = 34 135, 66 und/mes

. . kg 360dias
Capacidad real por afio = 32 822,750 — * ———
dia aio

Capacidad real por aiio = 11 816 190 kg/aio= 472 647, 6 und/afo
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- Utilizacion
Siendo la Utilizacién, el porcentaje de la capacidad proyectada o de disefio realmente

obtenida. Se realizo el siguiente célculo:

En el mes de noviembre del 2015se obtuvo 13 431 und/mes de Sal de mesa, siendo la
utilizacion del 39,34% (13 431/34 135,66).

La utilizacion de la planta es baja y muy variable. Se realiz6 un comparativo mensual,
haciendo uso de las producciones diarias (Ver Anexo N°02).

Utilizacion (%)

90,000
80,000
70,000 /A\ —
60,000 7N\~

© 50000 v

> 40,000

30,000

20,000

10,000
0,000

—Utilizacion (%)

& & O PSR '&\
NOMAS Q < VN
& & K Qgp* F v

- O

SR

Figura N° 14. Utilizacién (02/11/2015-30/04/2016)
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia
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3.1.6. Identificacion de las causas del problema: alto % de producto no conforme

MEDICION Y METODOS

MANO DE OBRA No existe un laboratorio de
control de calidad

Parametros de
Falta de capacitacion calidad fuera

del estandar

Alto % de
producto no
conforme

Distribucion de

los ambientes Existencia de

Falta de limpieza vy Fallas en las roedores en
desinfeccion de los equipos o glmacen de
maquinas Infraestructura insumos
inadecuada

MAQUINARIA, EQUIPOS,
MATERIALES PLANTA INDUSTRIAL

Figura N° 15. Diagrama de Ishikawa: Alto % de producto no conformes
Fuente: Empresa DAIRA S.A.C. 2016 - Elaboracion propia.
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3.1.7. Descripcion de las causas del problema
3.1.7.1. Mano de obra

A. Falta de capacitacion

Segun la encuesta (ver anexo 03 y 04) dirigida a los trabajadores y al Gerente general, este
fue el resultado:

éLa empresa brinda
capacitaciones?

m Sl
mNO

Figura N° 16. ¢ La empresa brinda capacitaciones?
Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Figura N°16, el 100% de los trabajadores manifestaron que durante el
tiempo que estan laborando en la empresa no han recibido ninguna capacitacion. Para
corroborar esta informacion se entrevisté al Gerente, quien lo afirmo.

La falta de capacitacion trae consigo errores, que de alguna forma afectan al producto final.
Pues por tener un personal sin conocimientos previos, importantes para su buen desempefio,
estan provocando esto:

-Incumplimiento de requisitos y condiciones que establecen las normas sanitarias para
la elaboracion de alimentos

Figura N° 17. Personal operativo-area de envasado
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016
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En la Figura N°17, se observa que el personal no cuenta con la indumentaria correcta, siendo
este un ejemplo que no se esta capacitado en buenas practicas de manipulacion de alimentos.

-Accidentes e incidentes en la empresa

En la encuesta realizada (ver anexo 03), dos de los operarios escribieron que habian sufrido
dafos fisicos en la planta de proceso. Como vemos en la Tabla N° 18, se muestra
acontecimientos recientes.

Tabla N° 18. Accidentes e incidentes en la empresa DAIRA S.A.C.

OPERARIO ACCIDENTE‘ INCIDENTE OBSERVACION

Encargado Caida leve Es el encargado del
de almacén almacén. La causa
del incidente fue
porque el piso del
area de  proceso
estaba himedo.

Encargado Amputacion Es el encargado de
del é4rea de|de Y  del operar la
envasado indice de la embolsadora. El

mano derecha. accidente se origino

por introducir su
mano en la cadena de
la maquina, estando
esta operativa.

Fuente: DAIRA S.A.C. - Elaboracién propia
3.1.7.2. Medicion y métodos
A. No existe un laboratorio de control de calidad

En la entrevista realizada al Gerente General, afirmd que la empresa no contaba con un
laboratorio. Sin embargo, MINSA afirma que se debe implementar un laboratorio de control
de calidad en las plantas de yodacion de Sal cuando el volumen de produccion es mayor o
igual a 100ton/mes. Sin embargo la empresa DAIRA S.A.C. no cuenta con un laboratorio de
control de calidad a pesar de que supera las 100ton/mes, siendo esta otra de las razones por la
que se obtiene un producto no conforme, ya que no se realiza un control de calidad.

B. Parametros de calidad fuera del estandar

Se da principalmente en la variabilidad de los pesos e incumplimiento de requisitos
fisicoquimicos y organolepticos de la Sal.

a. Variabilidad en los pesos del producto

Para considerar que el proceso de medicion es satisfactorio se hizo uso del histograma.
Sal de mesa JJD mar, Sal de mesa Marimar y Sal de cocina JJD mar de 1kg
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En la etapa de envasado, una caracteristica de calidad es el peso neto, siendo este 1kg (1000g)
con una tolerancia de £10g. Debe estar entre la especificacion inferior, EI: 990 g y la superior,
ES: 1010g.

Se peso6 50 bolsas de los productos de Sal de mesa JJD mar de 1 kg, Sal de mesa Marimar de
1kg, Sal de cocina JJD mar de 1kg (Ver anexo 05). Y estos fueron los resultados:

Tabla N° 19. Analisis de los pesos de la Sal de mesa JJD mar de 1000g

ESTADISTICO ANALISIS ¥ CONCLUSIONES

COMENTARIO

Medidas de tendencia

central Las medidas de tendencia | El proceso esta
-Promedio=1005,24g central son relativamente | centrado.
-Mediana=1001g cercanas. o

-Moda=1000g El 50% de las 50 mediciones

fue mayor o igual a 1001g.
El peso més frecuente fue de

1000g.
Medidas de dispersion La variacion real
o En forma aproximada existe | del proceso es
-Desviacion una variacion entre 1005,24 + | demasiado, por lo
estandar=27,37 82,11 (1087,35g a 923,13g). | que  se  esta
-Rango=1/8 fabricando
-Coeficiente de | La amplitud de estos limites | producto fuera de
variacion=2,72 es mayor a la variacion | las especificaciones
tolerancia (+ 10 g.). (no hay capacidad

Limites reales
-L.S=1087,35

-LC=1005,24

-L1=923,13

de proceso).

Segun lo que se observa, los pesos netos de las bolsas de Sal de mesa JJD mar de
1000g, con respecto al centrado del proceso de envasado se puede mencionar que
el proceso esté centrado.

Con respecto a la variabilidad del proceso se tiene que la amplitud del proceso
(82,11 g) es mayor a la amplitud de las especificaciones (10 g) y ademas se
observa en el histograma que los limites reales sobrepasan a las especificaciones,
por lo cual podemos definir que existe alta variabilidad.

Visto lo anterior se puede concluir que el proceso no es capaz es decir se estan
envasando con peso fuera de las especificaciones.

Fuente: Empresa DAIRA SAC. - Elaboracidn propia.
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Limites reales

Especificaciones técnicas

Figura N° 18. Histograma de pesos de bolsas de Sal de mesa JJD mar de 1000g.

Fuente: Empresa DAIRA S.A.C. - Elaboracidn propia.
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Tabla N° 20. Analisis de los pesos de la Sal de mesa Marimar de 1000g

ESTADISTICO

Medidas de
tendencia central

Promedio=998,869
-Mediana=1000g

ANALISIS Y
COMENTARIO

Las medidas de tendencia

central son relativamente
cercanas.

El 50% de las 50 mediciones
fue mayor o igual a 1000g.
El peso mas frecuente fue de

1000g.

CONCLUSIONES

El proceso esta

centrado.

-Coeficiente de
variacion=1,17

Limites reales
-L.S=1033,96
-L.C=998,86

-L1=963,76

es mayor a
tolerancia (+ 10 g.).

Ambos limites estan fuera de
las especificaciones, por lo
que se estan envasando Sal
que no cumplen con las
especificaciones.

-Moda=1000g
Medidas de La variacion real del
dispersion En forma aproximada existe | proceso es demasiado.
una variacion entre 998,86 +
o 35,1 (1033,96g a 963,76Q).
-Desviacion
estandar=11,70 La amplitud de estos limites
-Rango=45 la variacion

Segun lo que se observa, los pesos netos de las bolsas de Sal de mesa
Marimar de 1000g, con respecto al centrado del proceso de envasado se
puede mencionar que el proceso esta centrado.

Con respecto a la variabilidad del proceso se tiene que la amplitud del
proceso (35,1 g) es mayor a la amplitud de las especificaciones (10 g) y
ademas se observa en el histograma que los limites reales sobrepasan a las
especificaciones, por lo cual podemos definir que existe alta variabilidad.
Visto lo anterior se puede concluir que el proceso no es capaz es decir se
estan envasando con peso fuera de las especificaciones.

Fuente: Empresa DAIRA SAC. - Elaboracién propia.
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Figura N° 19. Histograma de pesos de bolsas de Sal de mesa Marimar de 1000g
Fuente: Empresa DAIRA S.A.C. - Elaboracidn propia.



Tabla N° 21. Analisis de los pesos de la Sal de cocina JJD marde 10009

ESTADISTICO ANALISIS Y COMENTARIO CONCLUSIONES

Medidas de tendencia

Las medidas de tendencia central | EI  proceso esta
central )
son relativamente  cercanas. | centrado.
0 .
_Promedio=1003,16g EI'50% de las 50 mediciones fue
o mayor o igual a 1000g.
-Mediana=1000g El peso mas frecuente fue de
-MOda:].OOOg 1000g.
Medidas de dispersion | En forma aproximada existe una o
La variacion real

-Desviacion
estandar=19,99
-Rango=135
-Coeficiente de
variacion=1,99
Limites reales

LS=1063,13
LC=1003,16
L1=943,19

variacion entre 1003,16 + 59,97
(1063,13 a2 943,19)

La amplitud de estos limites es
mayor a la variacion tolerancia
(x1049.).

del proceso es
demasiado, por lo
que se esta
fabricando

producto fuera de
las especificaciones
(no hay capacidad
de proceso).

Segln lo que se observa, los pesos netos de las bolsas de Sal de cocina JJD mar
1000g, con respecto al centrado del proceso de envasado se puede mencionar que

el proceso esta centrado.

Con respecto a la variabilidad del proceso se tiene que la amplitud del proceso
(59,97 g) es mayor a la amplitud de las especificaciones (10 g) y ademas se
observa en el histograma que los limites reales sobrepasan a las especificaciones,
por lo cual podemos definir que existe alta variabilidad.

Visto lo anterior se puede concluir que el proceso no es capaz es decir se estan
envasando con peso fuera de las especificaciones.

Fuente: Empresa DAIRA SAC. - Elaboracion propia.
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Limites reales
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Figura N° 20. Histograma de pesos de bolsas de Sal de cocina JJD mar de 1000g.
Fuente: Empresa DAIRA S.A.C. - Elaboracién propia.

Sal de cocina JJD mar de 500g
Se tiene una tolerancia de +10g. Debe estar entre la especificacion inferior, EI: 490 g y la

superior, ES: 510g.

Se pesd 50 bolsas de los productos de Sal de cocina JJD mar de 500g (Ver anexo 05). Y estos
fueron los resultados:



Tabla N° 22. Analisis de los pesos de la Sal de cocina JJD mar de 5009

p ANALISIS Y
ESTADISTICO COMENTARIO CONCLUSIONES

Medidas de

; Las medidas de tendencia
tendencia central

central son relativamente

_ cercanas. El proceso esta
-Promedio=502,929 | E| 5006 de las 50 mediciones | centrado.
-Mediana=504g fue mayor o igual a 504 g.

-Moda=500g El peso mas frecuente fue de
500g.
Medidas de ) ) . | del
dispersion En forma aproximada existe | L@ variacion real de
una variacion entre 502,92 + proceslo €s dema3|adct:):
o 26,07 (528,99 a 476,85(). por ‘1o que se esla
‘Dt(?S\é'aC_'gnGQ ( J 9 fabricando  producto
eéan a£—40, La amplitud de estos limites | fuera — de las
-~ango= iacion | especificaciones  (no
es mayor a la variacion !
~Coeficiente de tolerancia (+ 10 g.) hay  capacidad  de
variacion=1,73 B 7 proceso).

Limites reales
-L.S=528,99
-LC=502,92
-L1=476,85

Segun lo que se observa, los pesos netos de las bolsas de Sal de cocina JJD mar
de 500g, con respecto al centrado del proceso de envasado se puede mencionar
que el proceso esta centrado.

Con respecto a la variabilidad del proceso se tiene que la amplitud del proceso
(26, 07 g) es mayor a la amplitud de las especificaciones (10 g) y ademas se
observa en el histograma que los limites reales sobrepasan a las
especificaciones, por lo cual podemos definir que existe alta variabilidad.

Visto lo anterior se puede concluir que el proceso no es capaz es decir se estan
envasando con peso fuera de las especificaciones.

Fuente: Empresa DAIRA SAC. - Elaboracidn propia.
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Frecuencia

T T I T
470,000 480,000 480000 500000 510000 520,000 530,000
Sal de cocina JJDmar de 500g

Limites reales
Especificaciones técnicas.

Figura N° 21. Histograma de pesos de bolsas de Sal de mesa JJD mar de 500g.
Fuente: Empresa DAIRA S.A.C. - Elaboracion propia.

Sal de uso en la industria alimentaria (50kg)
Se tiene una tolerancia de £50g. Debe estar entre la especificacion inferior, EI: 49.950 kg y la
superior, ES: 50.050kg.

Se midid el peso de 50 sacos del producto Sal de uso en la industria alimentaria de 50kg (Ver
anexo 05). Y estos fueron los resultados:



Tabla N° 23. Analisis de los pesos de la Sal de uso en la industria alimentaria (50kg)

ESTADISTICO ANALISIS Y COMENTARIO

Medidas de
tendencia central

Promedio=49,97kg
-Mediana=50,05kg
-Moda=50,05kg

Las medidas de tendencia central son
relativamente cercanas.
El 50% de las 50 mediciones fue
mayor o igual a  50,05kg.
El peso mas frecuente fue de
50,05kg.

CONCLUSIONES

El proceso esta

centrado.

Medidas de
dispersion
-Desviacion
estandar=0,168
-Rango=0,7
-Coeficiente de
variacion=0.336
Limites reales
LS=50,474
LC=49,97
L1=49,466

En forma aproximada existe una
variacion entre 49,97 * 504g
(50,474kg a 49,466kg).

La amplitud de estos limites es
mayor a la variacion tolerancia (x 50

g.).

La variacion real
del proceso es
demasiado, por lo
que se esta
fabricando

producto fuera de
las especificaciones
(no hay capacidad
de proceso).

Segln lo que se observa, los pesos netos de las bolsas de Sal de uso en la
industria alimentaria de 50kg de cocina, con respecto al centrado del proceso de
envasado se puede mencionar que el proceso esta centrado.
Con respecto a la variabilidad del proceso se tiene que la amplitud del proceso
(5049) es mayor a la amplitud de las especificaciones (50g) y ademas se observa
en el histograma que los limites reales sobrepasan a las especificaciones, por lo
cual podemos definir que existe alta variabilidad.
Visto lo anterior se puede concluir que el proceso no es capaz es decir se estan
envasando con peso fuera de las especificaciones.

Fuente: Empresa DAIRA SAC. - Elaboracion propia.
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Frecuencia

i

T T T I T T
49,300 49,500 49,700 49,900 50,100 50,300

Sal de uso en la industria 50kg

]
50,500

Limites reales
Especificaciones técnicas.

Figura N° 22. Histograma de pesos de bolsas de Sal de uso en la industria alimentaria
Fuente: Empresa DAIRA S.A.C. - Elaboracidn propia.

b. Incumplimiento de requisitos fisicoquimicos y organolépticos.

Segun el analisis realizado por CERPER (Tabla N°24), se muestra que el producto Sal de
mesa JJD mar no cumple con lo establecido en la NTP 209.015. 2005. (Ver anexo 06)

Tabla N° 24. Resultados del analisis realizado a la sal de mesa JJD mar de 1Kg.

Contenido segun Contenido real segun el
REQUISITOS NTP 209.015 analisis realizado al producto RESULTADO
No cumple
Yodo (Yodato | 30 ppm a 40 ppm
de potasio) (o mg/kg de sal) 22 ppm (0 mg/kg de sal)
. 200ppm a 250ppm
Flaor (0 m/kg de sal) 1,13 mg/kg de sal No cumple
0,
H“mnfgjd %, 0,5% De 0,32% y de 1,28%. No cumple
Anadlisis Granuloso v libre . .
! . Presencia de particulas
sensorial de sustancias o No cumple
~ extrafas
extrafas

Fuente: CERPER. 2016
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Maquinaria, equipos, materiales
A. Falta de limpieza y desinfeccion de los equipos

Se presenta los siguientes acontecimientos:

Figura N° 23. Banda transportadora
Fuente: DAIRA S.A.C. 2016

Como vemos en la Figura N°23, la materia prima en proceso esta en riesgo de ser
contaminado con 6xidos de metal y lodos de los equipos. Actualmente el soporte del molino
estd con corrosion en sus uniones, las chumaceras estan oxidadas y sucias con Sal. Por otro
lado, no se cuenta con un plan de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios.

Figura N° 24. Cilindro de enfriamiento
Fuente: DAIRA S.A.C. 2016

Como se puede apreciar en la Figura N°24, el equipo se encuentra oxidado y en cuanto al uso
del agua, no existe un control de medicidn; esta situacion provoca que el piso se encuentre
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siempre himedo y sucio, generando contaminacion por 6xidos desprendidos y exposicion a la

humedad.

B. Fallas en las maquinas

Con el objetivo de determinar que etapa cuenta con mayor numero de fallas, se tom6 un
periodo de 6 meses donde se obtuvo los siguientes resultados: 21 fallas en molienda, 26 en
secador, 20 en enfriador, 19 en clasificadora, 409 en embolsado. El nimero de fallas fueron
tomadas en las inspecciones en planta.

En la Tabla N°25, se muestra de manera general el resumen de la cantidad de fallas
producidas en el afio 2015-2016.

Tabla N° 25. Identificacion de fallas durante noviembre 2015 hasta abril del 2016

EQUIPO FALLA CAUSAS EFECTOS
Ruptura_de faja uso del tiempo vida detenmon_ de la maquina por
trapezoidal la transmision
No enciende el motor oxido en el contacto SSL?:)%a del movimiento del

Molino | Desalineacion de las vibracion de la
poleas transmision ruptura de la faja trapezoidal
Rodamiento lubricacion
desgastado deficiente vibracién del equipo
Martillo desgastado falta de limpieza producto mal molido
. perdida de la materia prima
corrosion de la estructura
y calor
Deterioro en las uniones vibracién excesiva
. falta de cronogramas de
Caja de horno onog
pintado
desoldada falta de limpieza en la
P oxidacion
estructura
falta de inspecciones
rutinarias
Soportes desoldados deterioro de la unién vibraciones
Secador :
Ruptura de faja . o
. uso del tiempo vida util :
trapezoidal parada del equipo

Cambio de cadena

oxido en la cadena

desgaste del pifién y cadena

Motor no enciende

oxido en el contacto

perdida de movimiento del
equipo

Delineamiento de ejes
de poleas

vibracion de la faja trapezoidal

ruptura de la faja trapezoidal

Desgaste de
rodamientos

corrosion

contaminacién del lubricante
con agua o fluidos de la
maquina
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Corto circuito del

contaminacién

motor interna del motor parada del equipo
Caja de enfriador falta de limpieza

desoldada de la estructura oxidacion

Soportes desoldados desgaste de soportes vibraciones del equipo
Ruptura_de faja fin de tiempo de vida i
trapezoidal parada del equipo

Cambio de cadena

fin de tiempo de vida

parada del equipo

Ventilacion deficiente (tapa
deflectora dafiada u

Enfriador Motor no enciende Sobre calentamiento obstruida, suciedad sobre la
carcasa, temperatura elevada,
etc.)

Delineamiento de ejes vibracion de la
de poleas transmision ruptura de la faja trapezoidal
Desgaste de fatiga lubricacion
rodamientos superficial inadecuada
Corto circuito del T . mal contacto en las
desequilibrio de tension . i

motor conexiones, interruptores
Ruptura_l de faja tiempo de vida til parada_dgll equipo de
trapezoidal transmision
Falla del encendido del circuito abierto en el :

. parada del equipo
motor sistema de arranque

Clasificador | Desalineacion de ejes distorsiones en la méaquina
de poleas durante su operacion vibracion de la maquina
Desgas_te de lubricacién deficiente L .
rodamientos vibracion del equipo
Malla clasificadora . .
uso del tiempo de vida .
rota Producto con impurezas
Malisellado vertical y baja temperatura de sellado I
horizontal parada de la maquina
Desgaste de cinta mal control en temperatura de
de sellado sellado parada de la maqguina
Embolsado obstrucciones en el

Deficiencia en la
extraccion de polvos

evaporador y falta de

baja presion

ventilacion del comprensor | de succién
. mala posicion
Sellado desalineado P pa,rad:_a dela
del rollo de bolsas maquina

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracidn propia

En el area de embolsado se da mayor cantidad de fallas en comparacion con las otras areas, lo
cual esta produciendo durante el proceso alto porcentaje de productos no conformes, es decir
un producto fuera de las especificaciones.
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Operador de las
Operaria 1 dos embolsadoras

Figura N° 25. Area de empaquetado
Fuente: Elaboracién propia

Como se puede observar en la Figura N°25, el operador de las dos embolsadoras esta
realizando una actividad ajena a sus funciones, descuidando a las embolsadoras. Siendo otro
de los principales motivos por lo que existe mayor numero de fallas en dicha area.

Una vez identificados los modos de falla, se procede a calcular el indicador de Riesgo Total
Anualizado. En este caso se realizd en un tiempo de 6 meses.
A continuacion se presenta el Cuadro N° 26.



Tabla N° 26. Riesgo Total calculado en 6 meses

Frecuencia | Costo (S/.) Costo (8/.) | Costo (S/.) . Impacto Penalizacién Riesgo
. de de Tiempo de (/)
Equipo Modos de falla de fallas de M.O al . - duccit (sl.) total
(semestre) | por falla materiales | reparacion | reparacién | produccion por falla (semestre)
por falla | por falla por hora
Ruptura de faja 3 10 18 28 3 1,832 5,496 100,488
trapezoidal
No enciende 6 25 10 35 3 1,832 5,496 242,976
el motor
Molino Desalineacion de 2 10 5 15 2 1,832 3,664 37,328
las poleas
Rodamiento 6 10 10 20 2 1,832 3,664 141,984
desgastado
Martillo 4 10 115 125 5 1,832 9,16 536,640
desgastado
Caja de horno 2 25 20 45 6 1,832 10,992 111,984
desoldada
Soportes 7 o5, 20 45 3 1,832 5,496 353,472
desoldados
Ruptura de faja 1 10 18 28 3 1,832 5,496 33,496
trapezoidal
Cambio de 2 10 50 60 2 1,832 3,664 127,328
cadena
Secador Motor no
. 8 25 10 35 3 1,832 5,496 323,968
enciende
Delineamiento de 1 10 5 15 4 1,832 7,328 22,328
ejes de poleas
Desgaste de 2 10 10 20 3 1,832 5,496 50,992
rodamientos
Corto circuito 3 o5 10 35 4 1,832 7,328 126,984
del motor
Enfriador Caja de enfriador 1 25 20 45 6 1,832 10,992 55,992

desoldada




Soportesdesoldados 4 25 20 45 3 1,832 5,496 201,984
Ruptura de faja trapezoidal 1 10 18 28 3 1,832 5,496 33,496
Cambio de cadena 1 10 50 60 2 1,832 3,664 63,664
Motor no enciende 9 25 10 35 3 1,832 5,496 364,464
De"”eam;f)rl‘;‘;sde ejes de 1 20 5 25 4 1,832 7.328 32,328
Desgaste de rodamientos 1 10 10 20 3 1,832 5,496 25,496
Corto circuito 2 25 10 35 4 1,832 7,328 84,656
del motor
Ruptura de faja 1 10 18 28 3 1,832 5,496 33,496
trapezoidal
Falla del 8 25 10 35 2 1,832 3,664 309,312
encendido del motor
Clasificador Desalineacion 2 20 5 25 4 1,832 7,328 64,656
de ejes de poleas
Desgaste de
e tos 4 10 10 20 3 1,832 5,496 101,984
Malla C:r?;g'cadora 4 10 80 90 3 1,832 5496 381,984
Mal sellado vertical y 188 25 15 40 3 1,832 5,496 8 553,248
horizontal
Desgaste de cinta 76 25 10 35 2 1,832 3,664 2 938,464
Embolsado de sellado
Deficiencia ggl'\"l"oesx”acc'on de 80 25 5 30 2 1,832 3,664 2693,120
Sellado desalineado 65 25 5 30 2 1,832 3,664 2188,160
TOTAL 20 336,472

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracidn propia
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Las fallas en el area de embolsado: mal sellado vertical y horizontal, desgaste de cinta de
sellado, deficiencia en la extraccién de polvos, sellado desalineado, estan provocando no sélo
un impacto negativo a los costos de la produccion sino también a la calidad del producto.

Al existir un mal sellado vertical y horizontal, la bolsa no resiste una caida sino que esta se
abre al impacto, llegando al consumidor el mal estado. Esta falla muchas veces se debe al
desgaste de la cinta de sellado que no es cambiado en el tiempo que corresponde.

La deficiencia en la extraccion de polvos provoca un sellado deficiente, ya que la sal se queda
impregnada en el sellado de la bolsa. Por otro lado esta falla ocasiona que el peso varie,
produciendo un producto fuera de las especificaciones.

Estas fallas impactan negativamente a la calidad del sellado de la bolsa del producto.

Ya que al producirse esas fallas, el sello no es hermético, haciendo que el producto esté
propenso a contaminacién externa y absorber humedad; por otro lado el empaqgue no soporta
las condiciones de manipulacion y transporte, llegando al consumidor en malas condiciones.

3.1.7.3. Planta industrial
A. Distribucion de los ambientes

Se observa lo siguiente:

Figura N° 26. Almacén de insumos y bafios de mujeres
Fuente: DAIRA S.A.C. 2016

Como vemos en la Figura N°26, esta distribucién es inadecuada ya que existe el riesgo de que
se produzca contaminacidn cruzada por efecto de la circulacién de material rodante o del
personal.
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B. Infraestructura inadecuada

Figura N° 27. Area de proceso productivo
Fuente: DAIRA S.A.C. 2016

Como se observa en la Figura N°27, el techo estd en mal estado exponiendo al producto a
contaminantes extrafios.

Figura N° 28. Almacén de materia prima
Fuente: DAIRA S.A.C. 2016
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Como vemos en la Figura N°28, existe incumplimiento de los requisitos y condiciones que
establecen las normas sanitarias para la elaboracion de alimentos segln el Decreto Supremo
N° 007-98-SA., ya que no realizan recoleccion adecuada de residuos.

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

Figura N° 29. Almacenes y area de proceso
Fuente: DAIRA S.A.C. 2016

Se muestra en la Figura N°29, que la materia prima procedente de Baydvar - Sechura (Piura)
estd en sacos blancos de 75 Kg, almacenados sobre el suelo, expuestos al polvo, residuos
liquidos, plagas, eludiendo a la Norma Sanitaria Para EI Almacenamiento De Alimentos
Terminados Destinados Al Consumo Humano N°114. (MINAG-DIGESA 2015).

C. Existencia de roedores en almacén de insumos

Figura N° 30. Almacén de envases
Fuente: DAIRA S.A.C. 2016
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En esta area los paquetes estan sobre el piso, puerta de acceso siempre abierto, también se
percibe malos olores, que origina los roedores. En la actualidad, la empresa no cuenta con un
programa de desratizacion, desinsectacion y desinfeccion.

Figura N° 31. Esquinas de las paredes, en almacén de envases

Fuente: DAIRA S.A.C.

Se observa presencia de heces de roedores. Esto provoca que los envases se contaminen,
poniendo en riesgo la inocuidad del producto.

3.1.8. Resultados del diagndstico

A continuacién se muestra un resumen del diagnostico del proceso productivo de la empresa
DAIRA S.A.C., y de los indicadores de produccion y productividad determinados. Se muestra
las siguientes Tablas 27 y 28.



Tabla N° 27. Resumen del Diagndstico del proceso productivo

PROBLEMA N°01: Cuello de botella identificado en la etapa de

empaquetado

Causa

Solucidén

Mala distribucién del personal
operativo (Recurso humano).

Determinar namero de operarios necesarios
que se requiere en el area de empaquetado.

Proponer una metodologia de trabajo con el
nuevo numero de operarios.

Una vez realizado lo anterior, realizar el
nuevo DOP, DAP.,

PROBLEMA N°02: Diagrama de Ishikawa (Alto % de producto no

conforme)

Causa

Solucioén

Mano de obra
Falta de capacitacion.

Proponer Plan de capacitacion.

Medicidén y métodos

No existe un laboratorio de
control de calidad.

Parametros de calidad fuera del
estandar.

Instalar un laboratorio de control de calidad.
Proponer nueva area: control de calidad.
Proponer Control estadistico de la calidad
mediante el uso de hojas de control.

Maquinaria, equipos,
materiales

Falta de limpieza y desinfeccion
de los equipos.

Fallas en las méquinas.

Proponer Plan de mantenimiento preventivo
y una nueva area: Mantenimiento.

Planta industrial
Distribucién de los ambientes.
Infraestructura inadecuada.
Existencia de roedores en
almaceén de insumos.

Proponer nueva distribucion de planta.

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracion propia
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Tabla N° 28. Resumen de indicadores de produccién y productividad

RESUMEN DE INDICADORES
Produccién Real (dia) 32 822,750 kg/dia
Tiempo del cuello de botella (empaquetado) 0,914 min/und
Dato promedio (de 6 meses)
Eficiencia econdmica 1,383
Eficiencia fisica (%) 80,477
Productividad factor materia principal (tm por kg) 0,0008048
Productividad de mano de obra (tm/operario *mes) 61,517
Capacidad Real (mes) 34 135, 66 und/mes
Capacidad Real (afio) 472 647, 6 und/afio
Utilizacion (%) 36,46

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracion propia

3.2.Desarrollo de las propuestas para la mejora del proceso productivo de la sal de mesa
en la empresa Daira S.A.C. para cumplir los estandares de calidad

3.2.1. Propuestas de mejora

3.2.1.1.Determinacion del nimero de operarios necesarios que se requiere en el area de
empaquetado

*Siendo el cuello de botella la etapa de empaquetado manual se procede a calcular el N° de

puestos de trabajo:

Tiempo total /unidad

N° 0=
de puestos de trabajo Ciclo de trabajo

3,376 min/Und
0,914min/Und

N° de puestos de trabajo =

N° de puestos de trabajo = 3,694

Al seleccionar 3 tendriamos que incurrir a horas extras para finalizar la produccion respectiva.

(produccion real dia * dato de balance) — produccion requerida) da laboral
produccién real dia * dato balance asignado jornaaatabora

177,725und 656,455und
e *3)~—2n | 10hora horas extras | |
*————— = — /dia

177,?;5und %3 dia ’ persona
1a
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Al seleccionar 4

(produccion real dia = dato de balance) — produccion requerida)
— - - jornada laboral

produccién real dia * dato balance asignado
177,725und 656,455und .
e %) ~—2. )\ 10horas horas ociosas di

* y = 1a
177,725und -, dia ’ persona
dia

Diferencia en costos que implicaria elegir cualquiera de las dos opciones:

Costo promedio de mano de obra/mes= 1200 soles /mes
Costo promedio de mano de obra/dia (26 dias) = 50 soles /dia
Costo promedio de mano de obra/hora (10 horas) = 5 soles /hora

5soles 2,312 horas extras

costo de horas extras = * /dia
hora persona
soles i
costo de horas extras = 11,56 —— /dia
persona

5 soles 0,766 hr extras
*

costo de horas ociosas = dia

hora persona

) soles )
costo de horas ociosas = 3,83 ——— /dia
persona

Al seleccionar 3 implicaria tener una costo mas elevado que al seleccionar 4.
Por este motivo se propone que el nuevo nimero de operarios en el area de empaquetado
manual sea 4.
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3.2.1.2.Metodologia de trabajo con el nuevo nimero de operarios

Se propone dos operarios en cada embolsadora (2 embolsadoras) para realizar la operacion de
empaquetado. Los dos operarios trabajardn de manera sincronizada. Se propone el siguiente
Diagrama.

Tiempos Actividad 01 | Operario01 | Actividad 02 | Operario 02

(segundos)
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Tiempo total del ciclo = 24 segundos = 0,4min
Figura N° 32. Diagrama: trabajo sincronizado realizado por dos operarios en la
etapa de empaquetado
Fuente: Elaboracidn propia

3.2.1.3. Control de calidad en el proceso productivo

Recepcidn de materia prima:

Se propone que la materia prima que ingresa lavada y envasada en sacos blancos de 75 kg
sean almacenados sobre parihuelas sin exposicion al medio ambiente.

La materia prima e insumos seran inspeccionados antes de pasar a la siguiente etapa.

Molienda:
Mediante una faja transportadora la Sal en gema llega a la etapa de molienda, donde se
desintegra por impacto y a las altas r.p.m. (revoluciones por minuto) del molino de martillos.

Secado:

Una vez molida, esta es transportada al area de secado, donde existe un secador rotatorio de
fabricacién hechiza que utiliza la combustion de gasolina para secar.

Existir instrumentacion en el equipo con el fin de tener controlado la temperatura.
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Enfriado:

En esta etapa la sal ingresa con alta temperatura, donde se emplea también un cilindro
rotatorio del mismo tamafio, pero este utiliza agua por aspersion que es utilizada alrededor del
cilindro.

Tamizado:

La criba tiene tres compartimientos por uno de ellos cae la sal refinada clasificada (de mesa o
de cocina) de acuerdo a la granulometria requerida otorgada por la malla; por el segundo
compartimiento los granos de sal méas gruesos, los mismos que, por medio de otro elevador de
cangilones, vuelven al molino para ser triturados y regresar al ciclo; y por el otro
compartimiento se obtiene el polvo que se extrae de la sal resultante de la molienda y el
tamizado.

La sal refinada clasificada sera dosificada con yodato de potasio y fluoruro de sodio, la cual
debera contener 30-40ppm de yodo y 200-250ppm de fltor. Se propone control de calidad en
esta etapa para verificar la correcta dosificacion.

Embolsado:

En esta etapa se cuenta con dos embolsadoras. Donde también se propone control de calidad,
con el fin de verificar caracteristicas organolépticas y fisicas de la sal, también peso, sellado y
otros.

Empaquetado:
En esta etapa del proceso se contara con 4 operarios que trabajaran de manera sincronizada.



3.2.1.4. Nuevos Diagramas

A. Nuevo diagrama de flujo de elaboracion de la Sal de mesa

Comienzo

Recibir la Sal en
gema

¢ Materia
prima cumple

No

los estandares
de calidad?

Si

T°=85-90°C —— Secado

amizado mpurezas y

Otros

¢Granulometria
adecuada?

Yodo (30-40 ppm) Yodizacion y
Flor (200-250ppm) fluorizacion

Si

No
correcta?
Si
Bolsas
No

g
cumple con el
estandar?

Empaque, hilo Empaquetado
de coser (25kg)

Fin

Figura N° 33. Diagrama de flujo
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia
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B. Nuevo Diagrama De Operaciones Del Proceso (DOP)

84

En la Figura N°34 se muestra el nuevo diagrama de operaciones, con sus respectivos tiempos.

Sal en gema

0,500min

1 Inspaccion da 1a
materis prims

o holienda

0. 500min Sacadoy
Inspaccion

0, 466min i
Enfriado
T zadion
] . . 0. 445 min Desificacion
Drizolucion {zEue. vodato d2 potasio,
fluoruro d= sodio, anti zglomerants)
0.5 50min o Embolzado
R erificacion
dal producto
Empaquatado
0.447min Fa
meaveal

Figura N° 34. Nuevo Diagrama de operaciones

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracion propia

En la Tabla N°29 se muestran la cantidad de actividades realizadas, se tiene un total de 6

actividades.

Tabla N° 29. Resumen de actividades de DOP

RESUMEN

ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (min)
Operacion 4 1,963
Combinada 2 0,945
Inspeccion 2
Total 8 2,908

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 — Elaboracidn propia
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C. Nuevo Diagrama De Analisis De Proceso (DAP)

DIAGRAMA ACTUAL DE ANALISIS DE PROCESO

Fabrica: DAIRA S.A.C.
Producto: Sal de mesa
RESUMEN
ACTIVIDAD |CANTIDAD | PISTANCIA | TIEMPO
(m) (min)
Operacion 4
D'IQ(?I%AA'\SA Combinada 2
Inspeccién 2 2,908
Transporte 6 14,5
Almacenamiento 2
Sal en gema
TIEMPO DISTAMCIA ¢
{min) {m) Almacén dam.p.

Inspeccion de la

materiz prima

0,105min Sm l.’ Haciz molino
0,386min o Molisnds
0,166min lm [’ Hacia homo
0,334min [1] Sarsdo
0,120min lm Bl iz enfisdor
0,347min o Enfrisdo

0,183 min fm :’ Haciz tamizador

D,252min [1 | Temnizado
’ El Diocsificacion

Drisolucion (zeue, vodato d2 potzsio, fluoruro de sodio, anti zelomerznts)

0,03 6min 0.5m Hacia embolzado
0,514min o Embaolzado
n Varificacion dal
producto
0,04 2min 1m “ Hzciz empaguetado
0,405min ° Empaquatado manpal

vﬂ. lmacén P.T.

Figura N° 35. Nuevo Diagrama de Analisis de Procesos
Fuente: DAIRA S.A.C., 2016 - Elaboracién propia

En la Figura N°35, se observa un cambio de posicion del dosificador. Esta modificacion se
debe a que el yodo por ser un elemento que se evapora facilmente cuando esta a altas
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temperaturas no deberia estar antes de la etapa de secado, ya que se evaporaria; es por eso que
se propone que la dosificacion se realice después del secado.

D. Nueva distribucion de planta

Para la nueva distribucion de areas se aplico la técnica de Diagrama de relacion de

actividades. Se usaron codigos de cercania para reflejar la importancia de cada relacion. Los
codigos son los siguientes:

Tabla N° 30. Resumen de actividades

Cadigos Definicion
A Absolutamente necesario que estos dos
departamentos estén uno junto al otro.
Especialmente importante
Importante
Ordinariamente importante
Sin importancia
X No deseable
Fuente: Fred Meyers y Matthew Stephens 2006

co|—|m

Después de ello, se presenta un cuadro comparativo con las diversas actividades que se
realizan.

ALMACEN DE MATERIA PRIMA
RECEPCION

AREA DE PROCESO

AREA DE ENVASADO

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
LABORATORIO

ALMACEN DE INSUMOS
MANTENIMIENTO Y ALMACEN DE REPUESTOS
.- AREA ADMINISTRATIVA

10.- DORMIOTORIOS

11.- SANITARIOS

12.- ESTACIONAMIENTO

@ N D | AL M=

ji=]

Figura N° 36. Diagrama de andlisis de relaciones
Fuente: Elaboracion propia

Este diagrama de relacion de actividades, ayudé a clasificar todas las actividades para ubicar

las areas de forma optima y asi lograr que el recorrido de las actividades que se realizan en el
proceso productivo sea eficiente.
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DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

2- RECEPCION

3- AREADE PROCESO

4- AREA DE ENVASADO

5-  ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
6- LABORATORIO

7.-  ALMACEN DE INSUMOS

8- MANTENIMIENTO Y ALMACEN DE REPUESTOS
9- AREA ADMINISTRATIVA

10.- DORMIOTORIOS

11.- SANITARIOS

12.- ESTACIONAMIENTO

UNIVERSIDAD CATOLICA

SANTO TORIVIO DE
MOGROVEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

PLANO: EMPRESA DAIRA SA.C.

AREATOTAL :

1200.00 m2
UBICACION:
DEPARTAMENTO: LAMBAYEQUE
PROVINCIA CHICLAYO
DISTRITO: JOSE L ORTIZ
AVENIDA VENEZUELA N°282
ESCALA

11150
PROYECTO.
PROPUESTA MEJORA DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE LA SAL DE MESA

EN LA EMPRESA "'DAIRASA.C"
PARA EL CUMPLIMIENTO DE ESTANDARES
DE CALIDAD
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3.2.1.5.Plan de capacitacion

Se desarrollard programas de capacitacion a todo el personal, a través del cual se adquirird,
actualizara y desarrollaran conocimientos, habilidades y actitudes para el mejor desempefio de
sus funciones.

Capacitaciones principalmente en temas de:

-Higiene y manipulacion de alimentos
-En control de plagas

-Mantenimiento preventivo

-En seguridad industrial

A continuacion se muestra el Plan de Capacitacion para la empresa DAIRA S.A.C.:

Tabla N° 31. Plan de Capacitacion para la empresa DAIRA S.A.C.

PLAN DE
CAPACITACION

DAIRA S.A.C. Fecha: 01/07/2016

I. ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

DAIRA S.A.C., es una empresa dedicada a la elaboracion, envasado y comercializacion de
Sal.

ILJUSTIFICACION

La capacitacion es una inversion que la empresa realiza en el recurso humano, si la empresa
invierte en los recursos materiales porque no hacerlo en lo humano.

El recurso mas importante en cualquier organizacion lo forma el personal. Donde el
profesionalismo y rendimiento de los individuos influye directamente en la competitividad y
calidad de proceso productivo. Se considera que el Plan de capacitaciones contribuira a
fortalecer las competencias del recurso humano.

Por otro lado, el presente plan serd& muy importante para el desarrollo del personal.
En tal sentido se plantea el presente Plan de Capacitacién Anual.

I11. ALCANCE
El presente plan de capacitacion es de aplicacion para todo el personal que trabaja en la
empresa DAIRA S.A.C.

IV. FINES DEL PLAN DE CAPACITACION
Siendo su proposito general impulsar la eficiencia organizacional, la capacitacion se lleva a
cabo para contribuir a:

Elevar el nivel de rendimiento de los colaboradores y, con ello, al incremento de la
productividad y rendimiento de la empresa.

*Mejorar la interaccion entre los colaboradores y, con ello, a elevar el interés por el
aseguramiento de la calidad en el producto.

*Satisfacer mas facilmente requerimientos futuros de la empresa en materia de personal,
sobre la base de la planeacion de recursos humanos.
*Generar conductas positivas y mejoras en el clima de trabajo, la productividad y la calidad




89

y, con ello, a elevar la moral de trabajo.
*Mantener la salud fisica y mental en tanto ayuda a prevenir accidentes de trabajo, y un
ambiente seguro lleva a actitudes y comportamientos mas estables.

*Mantener al colaborador al dia con los avances tecnologicos, lo que alienta la iniciativa y la
creatividad y ayuda a prevenir la obsolescencia de la fuerza de trabajo.

V. OBJETIVOS
5.1. Objetivos generales

*Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus responsabilidades que asuman en sus
puestos.

*Brindar oportunidades de desarrollo personal en los cargos actuales y para otros puestos
para los que el colaborador puede ser considerado.

*Modificar actitudes para contribuir a crear un clima de trabajo satisfactorio, incrementar la
motivacion del trabajador y hacerlo mas receptivo a la supervision y acciones de gestion.

5.2. Objetivos especificos

*Proporcionar orientacién e informacion relativa a los objetivos de la Empresa, su
organizacion, funcionamiento, normas y politicas.

*Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad de requerimientos
para el desempefio de puestos especificos.

*Actualizar y ampliar los conocimientos requeridos en &reas especializadas de
actividad.*Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y
rendimiento colectivo.

*Ayudar en la preparacion de personal calificado, acorde con los planes, objetivos y
requerimientos de la Empresa.

VI. METAS
Capacitar al 100% gerentes, jefes de area, personal operativo de la empresa DAIRA S.A.C.

VIl. ESTRATEGIAS
Las estrategias a emplear son:

*Desarrollo de trabajos practicos que se vienen realizando cotidianamente.
*Presentacion de casos casuisticos de su area-.

*Realizar talleres.

*Metodologia de exposicion - dialogo.

VIll. ACCIONES A DESARROLLAR

Las acciones para el desarrollo del Plan de capacitacion estan respaldadas por los temarios
que permitiran a los asistentes a capacitar los temas, y el esfuerzo realizado que permitiran
mejorar la calidad de los recursos humanos, para ello se esta considerando lo siguiente:

TEMAS DE CAPACITACION

*Higiene y manipulacion de alimentos
*BPM

*En control de plagas
*Mantenimiento preventivo

*En seguridad industrial
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IX. RECURSOS

HUMANOS: Lo conforman los participantes, facilitadores y expositores especializados en

la materia.

MATERIALES

INFRAESTRUCTURA: Las actividades de capacitacion se desarrollaran en ambientes
adecuados proporcionados por la gerencia de la empresa.
MOBILIARIO, EQUIPO Y OTROS: estd conformado por carpetas y mesas de trabajo,
pizarra, plumones, folios, equipo multimedia, TV-VHS, y ventilacion adecuada.
DOCUMENTOS TECNICO — EDUCATIVO: entre ellos tenemos: certificados, encuestas

de evaluacion, material de estudio, etc.

X. FINANCIAMIENTO

El monto de inversién de este plan de capacitacion, seré financiada con ingresos propios

presupuestados por la empresa.

XI. PRESUPUESTO ANUAL (SENA 2014)

Costos Costo
Descripcion Unid. |Cantidad unitario |total
(/) (S1)
Honorarios Capacitadores Nacionales
(Tecn_lco )_//o tecngl_ogo con hora - 500 3500
experiencia especifica comprobada
minimo cinco (5) afios).
Alojamiento, Manutencion y dia 7 1200 8 400
Transporte
Material de formacion Und 7 350 2 450
Imprevistos % 7 100 700
TOTAL PRESUPUESTO 15 050
XIl. CRONOGRAMA
ACTIVIDADES A MESES
DESARROLLAR 2131415 71891011 12

Higiene y manipulacién de alimentos

En seguridad industrial 1

Mantenimiento preventivo

En control de plagas

En seguridad industrial 2

BPM

En seguridad industrial 3

En seguridad industrial 4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 32. Procedimiento de capacitacion

PROCEDIMIENTO

AREA: Gerencia

PROCEDIMIENTO DE

DAIRAS.A.C. CAPACITACION

Fecha: 01/07/2016

1. Proposito y Alcance

1.1. Propésito

El objetivo del presente documento es establecer la metodologia, responsables y autoridades a seguir en el
proceso de capacitacion del personal de DAIRA S.A.C

1.2. Alcance

Este procedimiento se aplica a todos los trabajadores que pertenecen a DAIRA S.A.C. y que requieran
adquirir nuevos conocimientos sobre su area.

No se aprobara una capacitacion que no tenga relacion con el cargo que desempefia el funcionario a
capacitar.

2. Responsables
Gerente General
Jefe de area

3. Referencias
Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos.
Reglamento de la Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo

4. Definicion
Capacitacidn. - Es la adquisicidn de conocimientos técnicos y practicos que van a contribuir al desarrollo
del individuo en el desempefio de una determinada tarea.

5.Equipos y Herramientas
No aplica

6. Actividades de Capacitacion

6.1. Deteccion de la necesidad y solicitud de capacitacion

1. La necesidad de capacitar a un trabajador puede provenir de una jefatura o bien puede ser detectada por
el mismo trabajador. La capacitacion que solicite aprobacion debe tener directa relacion con el cargo que
el trabajador desempefie.

2. Una vez detectada la necesidad de capacitar al trabajador pueden darse dos formas dependiendo si la
capacitacion proviene: de parte del trabajador (a) o bien proviene del jefe del trabajador (b).

a. Si la necesidad de capacitacion proviene de parte del trabajador, éste se debe dirigir a su jefe directo
quién le debe dar su aprobacién. Para posteriormente solicitar el visto de Gerente General.

b. Si la necesidad proviene del jefe del trabajador, entonces sera el jefe del trabajador el encargado de
solicitar el visto bueno del Gerente General.

*En ambos casos la solicitud previamente aprobada por el Gerente General, se derivara a través de un
correo electronico al encargado de RR. HH quien lo tramitara.

6.2. Autorizacion de la Capacitacion

Una vez autorizado la capacitacion por la Gerencia, el trabajador que hara uso del beneficio de la
capacitacion, estara obligado a asistir al curso donde se le capacita y aprobar, lo contrario incidird
negativamente en su designacion para futuras capacitaciones y evaluaciones.

6.3. Evaluacion de la Capacitacion

Para la evaluacion de la capacitacion sera necesario que el trabajador haga entrega de una fotocopia del
certificado o diploma que le otorga el organismo capacitor al encargado de RR.HH. con esto se acredita
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que efectivamente aprobo el curso.

Una vez que se acredita que el trabajador aprobé la capacitacion, el encargado de RR.HH. debe hacer
llegar una encuesta a la jefatura directa de éste, donde se le haran las consultas pertinentes para saber si
los conocimientos adquiridos por el curso han sido aplicados por el trabajador en sus funciones diarias, la
respuesta de estas consultas sera devueltas al encargado de RR.HH. quien las deberd almacenar en la
carpeta personal del trabajador. A su vez, el encargado de RR.HH. debe entregar al trabajador que realiz6
la capacitacion una encuesta de evaluacion del curso y de la institucion que realizé el curso, con la
finalidad de saber en el tiempo si la institucion que realizo la capacitacion se tendra en cuenta para futuras
capacitaciones.

7. Registros
Area |Almacena Recuperaci |Retenci

Identificacion miento Proteccion on on Disposicion

Administ | Archivador Solicitar a o

racion | Capacitacio encargado Se elimina
Solicitud de oficina |n Encargado de |de
capacitacion | central personal RR.HH RR.HH. 1 afio

Solicitar a

RR.HH. | Archivador encargado Almacenar
Certificado de | Oficina |capacitacién | Encargado de en carpeta del
capacitacion | central personal de RR.HH RR.HH. 5afios | trabajador.

8. Indicador de Gestién

Descripcién
Indicador Meta | (Métodode | Frecuencia Responsable Registro
célculo)

Cantidad de
Ccursos
o. | @probados/C
100% antidad de Cursos de
Curso Cursos Capacitacién
aprobados realizados. Aprobados

anual Encargado de RR. HH

Fuente: Elaboracion propia

3.2.1.6.Instalaciéon de un laboratorio de control de calidad

Se propone la implementacion de un laboratorio de control de calidad con la finalidad de
realizar el control de los requisitos de la NTP 209.015. 2005.

Segun FAO, las instalaciones deben permitir que las actividades del laboratorio se desarrollen
de modo eficaz y seguro. En la nueva distribucion de planta se muestra la ubicacion del
laboratorio.
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Tamano del laboratorio

5m

- I !
ACONDICIONAMIENTO ESCRITORIO

Eﬁ‘gf‘ﬁ‘g&ggﬂ“ UTIZA . ' DOCUMENTACION ' | _

: | PREPARACION
DE
REACTIVOS

Im

ARMARIO
DE
REACTIVOS Y

MUESTRAS MATERIALES PROCEDIMIENTO DE

DEL 0
LABORATORIO ANALISIS

Figura N° 37. Laboratorio de control de calidad
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 33. Materiales y Reactivos del laboratorio

MATERIALES CANTIDAD
Balanza de sensibilidad 1
Fiola de 1 litro de capacidad 1
Cocina eléctrica 1
Microburetaautématica calibrada de 10ml (con divisiones de 0,02 y 0,05 ml) 1
Matraces Erlemeyer de 250ml con tapa 2
Pipetas de 1 y 5 ml calibrada 2
Probeta de 50 ml 1
Bureta calibrada de 20 ml graduada de 1/5 1
Espatula 1

REACTIVOS

Acido Fosférico al 85%

Yoduro de Potasio para analisis

Tiosulfato de Sodio pentahidratado (Na2 S2 5H20) para analisis

Almidon Soluble para analisis

Yodato de Potasio para analisis

Agua Destilada o desionizada

Fuente: MINSA 2003
3.2.1.7.Control estadistico de la calidad mediante el uso de hojas de control

Ante la variabilidad de los pesos e incumplimiento de requisitos fisicoquimicos y
organolépticos de la Sal se propone mejorar el proceso mediante el uso de procedimientos,
hojas de control. Actividad que sera realizada por el area de control de calidad, quien debera
generar un histérico de datos.

Cabe mencionar que las hojas de control estan hechas para las caracteristicas responsables de
los problemas de calidad, las cuales fueron obtenidas del histograma y el anélisis realizado
por CERPER. Estas caracteristicas son las que van a requerir control inmediato.




HOJA DE CONTROL

INSUMO
(Agua-H20)
Fecha :
Responsable:
Cloro ..
N° de h Sabor | Olor Gczggs Turbiedad | Dureza | Alcalinidad residual Conduc/tlwdad
muestra P Hazen NTU mg/L mg/L Cl2 ms/icm
CaCoO3 CaCoO3 Libre Total
RESPONSABLE

Figura N° 38. Hoja de control: Agua
Fuente: Elaboracién propia
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HOJA DE CONTROL

MATERIA PRIMA
(Cloruro s6dico mineral - HALITA)

Fecha de analisis:

Fecha de ingreso:

Responsable:
Composicion Otras caracteristicas
N° de ) N )
muestra Na Cl Densidad Dureza Color Solubilidad OBSERVACION
(%) (%) (g/cm3) 9/100cm3
RESPONSABLE

Figura N° 39. Hoja de control: Cloruro sodico mineral-HALITA
Fuente: Elaboracion propia
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HOJA DE CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO: BOLSA DE SAL * 1kg

RESPONSABLE:

FECHA:

CARATERISTICAS

CARACTERISTICAS FISICO QUIMICAS

ORGANOLEPTICAS Y MICROBIOLOGICAS g)_
Ne d aspecto| olor color | sabor | Yodo Fldor NMP de 3
e muestra Humedad | Granulometr| coliformes %_
o ia (9« totales >
c |Nc| c |Nclc |Nc nc | (Markg | (malkg (>0) la (%0) Y 2
de sal) | de sal) fecales
conforme C
no conforme NC
RESPONSABLE

Figura N° 40. Hoja de control de producto terminado: Sal

Fuente: Elaboracién propia
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HOJA DE CONTROL

INSUMO
(Bolsas plasticas)

Fecha :
Responsable:
Resistencia a Ancho
N° de Densidad la Elongacion Cristalinidad Peso Largo cm Obse rvaciones
muestra g/cm3 tension gact % (gramos) (cm) (cm) :
kg/cm2
RESPONSABLE

Figura N° 41. Hoja de control: Bolsas plasticas

Fuente: Elaboracion propia
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HOJA DE CONTROL

DOSIFICACION DE YODATO DE POTASIO Y FLUOR EN LA SAL

FECHA:
Dosificacion
Cantidad )
de Sal a Cantidad (g) ) . )
Hora dosificar Cantidad de agua Temperatura de la solucién Observaciones
(litros) (C9)
(kg) Yodato de .
. Flaor
potasio
RESPONSABLE

Figura N° 42. Hoja de control de la dosificacién de Yodato de Potasio y Fldor en la Sal
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.1.8.Incorporacion de nuevas areas: control de calidad y mantenimiento

Después de haberse determinado en el diagndstico que los parametros de calidad estan fuera
del estandar se propone la incorporacién del area de control de calidad.

Ademas con la deteccion de las fallas en las maquinas y como estan impactan negativamente
a la produccion, se propone ademas el area de mantenimiento.

Al incorporar estas dos nuevas areas, el organigrama de la empresa DAIRA S.A.C. se
modificard.

El nuevo organigrama organizacional estara definido de la siguiente manera:

Gerencia
General

Sub Gerente
| || 1 1
: o Marketing cr .
Produccién (Ventas) Contabilidad

Control de
calidad

= Mantenimiento

— Molienda y secado

md ENfriado y clasificacion

= Envasado

Figura N° 43. Nuevo organigrama de la empresa DAIRA S.A.C.
Fuente: elaboracion propia

En el organigrama propuesto figura dos nuevas areas; y por ende dos nuevos puestos de
trabajo como el jefe de control de calidad y jefe de mantenimiento.

A continuacion la descripcion de los nuevos puestos de trabajo:
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Tabla N° 34. Puesto: control de calidad

JEFE .
DAIRAS.AC CONTROL DE CALIDAD Fecha:01/07/2016

I. IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre del cargo: Jefe de control de calidad

Naturaleza del cargo: Supervision y operativa

Jefe inmediato: SubGerente general

Jornadadetrabajo: Lun - Sab: 8:00am - 1:00 pm y 2:00pm a 6:00pm.

I1. PROPOSITO GENERAL

Asegurar de que el producto cumpla con la NTP 209.015. 2005.

1. FUNCIONES

*Verificar el cumplimiento de Buenas Practicas de Higiene y manipulacion de alimentos.
*Verificar las actividades de control de plagas.

*Realizar el control de la fortificacion de la sal con yodo y fltor, asi como llevar un registro
que esté disponible para la autoridad de salud competente. Los registros deben conservarse por
lo menos un afo.

*Establecer especificaciones para las operaciones concretas del area de produccion; las mismas
que estaran basadas segun los Requisitos de Normativas actualizadas.

*Coordinar las actividades laborales con el Area de produccién manteniendo los lineamientos
establecidos por la empresa.

IV. RELACIONES

Reporta a: Sub Gerente General

Supervisa a: Operarios

V. ESPECIFICACIONES DEL CARGO

CONOCIMIENTOS
HABILIDADES Y EXPERIENCIA COMPETENCIAS

*Trabajar con alto grado Bachillerato/Licenciatura en Quimica Pura,

de independencia. EDUCACION Quimica Industrial o afin
*Capacidad de trabajar *Formacion técnica en el area de control
bajo presiony de calidad y anélisis estadistico.
il(t:l;aca:gir:jzsd C(;g'gﬁsi- . *Conocimientos en equipos de laboratorio
planeary estorar | CONOCIMIENTOS | PR o e vodhe o 1or

bios. ESPECIFICOS * _ . L
ga”_‘ 10S - Conocimientos en sistema de gestion.
*In|C|at_|va y creatividad. * Manejo de utilitarios (Word Office,

Capacidad de analisis y Excel, Power Point, internet).

de toma de decisiones. *Conocimientos basicos de inglés.

*Trabajo en equipo.
*Capacidad negociadora.
*Liderazgo y facilidad EXPERIENCIA  [Minimo tres afios en puestos similares.
para brindar coaching a
su equipo de trabajo.

Fuente: elaboracion propia



Tabla N° 35. Puesto: mantenimiento

JEFE

MANTENIMIENTO Fecha:01/07/2016

DAIRAS.A.C

|. IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre del cargo: Jefe de control de mantenimiento

Naturaleza del cargo: Operativa

Jefe inmediato: SubGerente general

Jornadadetrabajo: Lun - Sab: 8:00am - 1:00 pm y 2:00pm a 6:00pm.

Il. PROPOSITO GENERAL

Planificar las actividades del area bajo su responsabilidad, controlando, coordinando y
supervisando el mantenimiento; apegado a los lineamientos y metas fijadas por la
empresa.

1. FUNCIONES

*Planificar y coordinar el trabajo diario a realizarse en el taller.

*Controlar el mantenimiento y las reparaciones realizadas a las maquinarias.
*Efectuar inspecciones a las maquinas que presentan fallas y recomendar las
reparaciones pertinentes.

*Gestionar el requerimiento de los materiales y repuestos que van a ser utilizados en el
trabajo.

*Firmar requerimientos de repuestos para la reparacion de maquinarias.

*Realizar inventariados de repuestos para la reparacion de maquinarias.

*Mantener limpia el area de trabajo.

*Apoyar a las demas areas de la empresa y cuando esto no implique la desatencion del
area de su cargo.

IV. RELACIONES

Reporta a: Sub Gerente General
Supervisa a: Mecanicos a cargo
V. ESPECIFICACIONES DEL CARGO
CONOCIMIENTOS
HABILIDADES Y EXPERIENCIA COMPETENCIAS
*Habilidad para Formacion técnica en la
supervisar personal. EDUCACION especialidad de mecanica o carreras
*Buen manejo de equipos afines.
de trabajo. *Mantenimiento de componentes y
*Toma de decisiones. sistemas mecanicos.
*Velar por los intereses CONOCIMIENTOS | *Hidraulica basica.
de la empresa. ESPECIFICOS *Electronica basica.
*Cumplimiento de las *Seguridad industrial
metas y objetivos *Conocimientos basicos de inglés.
propuestos.
*Redactar informes
técnicos. EXPERIENCIA I\_/Iin_imo tres afos en puestos
*Calidad y puntualidad en similares.
el trabajo.

Fuente: elaboracion propia
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3.2.1.9.Plan de mantenimiento

Se propone la implementacion de un “Plan de mantenimiento preventivo™.

Tabla N° 36. Plan de mantenimiento preventivo

Cédigo: 00001
DAIRA Emnision:13/07/2016
SAC. PLAN DE MANTENIMIENTO Revision-27/07/2016
N° Rev.:01

PROPOSITO: Cuyo propésito es mantener la vida Gtil de los equipos y reducir los costos por
mantenimiento, responsabilidades y funciones de los colaboradores de la organizacion. El plan
de mantenimiento consta de las siguientes partes:

RESPONSABLE: Jefe de mantenimiento

I. PROCEDIMIENTOS

MANTENIMIENTO DEL MOLINO

El mantenimiento del molino esta dado por el manual técnico el cual recomienda los siguientes
puntos gue se deben de tener en cuenta a la hora de operarlo y de brindarle su mantenimiento
preventivo al molino.

Partes a inspeccionar:

Martillos

Rodamientos

Carcaza

Criba

Chumaceras

Pasos para operar el equipo:

- Revise que no se encuentren elementos extrafios dentro del cajén ni sobre la tolva de carga del
molino.

- Ajuste el motor con pocas revoluciones y enciéndalo sin tensién en las bandas.

- Cada vez que encienda el motor hagalo sin tensién en las bandas.

- Trabaje el molino sin carga durante unos momentos con el fin de estabilizarlo.

Pasos para el cambio de criba:

El tamafio del producto molido esta dado por el diametro de barreno de la criba, esta se debe
cambiar segln se requiera, siga los siguientes pasos:

- Ejecute el cambio de criba cuando el molino no esté funcionando.

- Retire la criba alojada dentro del cajon, luego coloque la criba deseada, cuidando que este pase
por el espacio entre las guias.

- Cuide que la criba se ajuste en el tope.

- Vuelva a colocar la carcaza y sujétela.

Pasos para el cambio de martillos:

Los martillos se podran utilizar por un afio con periodos de 15 dias para relleno de puntas,
cuidando que el orden y el acomodo sea el mismo en relacion con los separadores de martillos
para mantener el balance de su rotor. Cuide que la posicién sea la misma al colocar las nuevas
piezas. Para realizar el cambio de martillos lleva a cabo las siguientes instrucciones:

- Quiete la chaveta de un eje y retire el eje con sus respectivos martillos y separadores.

- Reemplace las piezas usadas por las nuevas, se recomienda hacerlo eje por eje, recuerde
mantener el balance del rotor.

Pasos para el mantenimiento de las chumaceras:

El tipo de chumaceras utilizadas para el molino son del tipo auto-alineable, estas se cambian
cada 30 240 horas, ademés son de libre mantenimiento, su lubricacion es con grasa a base de
litio de alto grado la cual es apta y buena para usos prolongados e ideal para los rodamientos de
tipo sellado. Se le rellenara de grasa con la pistola de engrase cada 30 dias si este lo requiere, si
se llena, rellenar hasta que se rebote la grasa. Revisar los dispositivos de sellado que previene
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cualquier goteo de grasa, penetracion de polvo y agua. El efecto de la lubricacién se mantiene
por un largo periodo sin necesidad de un reabastecimiento de grasa.

Lubricacion de las partes del molino:

Las partes para lubricar son las chumaceras, la re-lubricacion muy seguida es innecesaria, se
recomienda engrasar cada fin de temporada, con grasa de buena calidad a base de litio, para
evitar un sobre llenado, es aconsejable reabastecer la grasa mientras la maquina este en
operacion, hasta que salga un poco de esta. El exceso de grasa provoca calentamiento.

Pasos para la puesta en marcha del molino:

Verificar las instalaciones eléctrica que estén en buen estado, haga correctamente las conexiones
y cheque que el giro del motor sea el correcto de no ser asi cambie la polaridad de este. Ademas
debe invertir la polea del rotor, es decir, esta debe estar con el mamelén hacia afuera, le
facilitara la alineacidn de las bandas. Enciéndalo en un nivel bajo de revoluciones
aumentandolas lentamente hasta llegar a las 3200 aprox.

MANTENIMIENTO DE LOS SECADORES

Descripcién:

El mantenimiento de los secadores esta dado por el manual técnico el cual recomienda los
siguientes puntos que se deben de tener en cuenta a la hora de operarlo y de brindarle su
mantenimiento preventivo.

Partes a inspeccionar:
Moto reductor
Ventilador del ciclon
Transmision
Chumaceras
Quemador

Rodamiento

Pasos para operar el equipo:

- Revisar la concesion del moto-reductor

- Revisar las hélices del ventilador del ciclon,

- Preparar el recipiente del material arrastrado por el flujo de aire del ciclon.

- Revisar que los orificios del quemador tubular a gas GLP, no estén obstruidos.

- Revisar sistema de transmision (dientes de pifiones, cadena, limpieza y lubricacion).
- Revisar conducto de salida de gases.

- Revisién de los rodamientos y chumaceras.

Partes del moto-reductor que se deben de tener en cuenta:

Partes del reductor Material

.Engranajes, ejes, rodamientos, chavetas, arandelas
de retencion.

JAcero.
.Carcasa del reductor, partes de la carcasa. L .
. .Fundicion gris.
.Carcasa, partes de la carcasa de metal ligero. Aluminio
.Coronas de sinfin, casquillos. ' '
.Bronce.

.Retenes para ejes, tapones retén, elementos de
goma.

.Semi-acoplamientos elasticos.

Juntas planas.

Aceite para reductores.

Aceite para reductores sintético (etiqueta: CLP PG).
.Serpentin de refrigeracion, sustancia de fijacion del
serpentin, recordaria

.Elastémero con acero.

Pléstico con acero.

.Material para juntas sin amianto.
Aditivo de aceite mineral.
.Lubricante a base de poliglicol.
.Cobre, epoxido, laton

Intervalos de inspeccion y mantenimiento
En la ficha técnica segun el fabricante del periodo de mantenimiento del moto-reductor en un
periodo de 6 meses, 10 000 horas (1 afio).
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Intervalos de inspeccion y

o Trabajos de inspeccion y mantenimiento
mantenimiento

.Inspeccion visual.

.Comprobar los ruidos de funcionamiento.
.Comprobar el nivel de aceite.

.Re engrasar (sélo en ejes de entrada libres / opcion W
Como minimo cada seis meses y rodamiento de agitadores / opcion VLI / VLIII).
.Cambiar el lubricador automatico (si los tiempos de
servicio son < 8 horas/dia: el intervalo de cambio del
lubricador puede ser de un afio) (s6lo con montaje de
motor de dimensiones normalizadas IEC/NEMA).

.Cambio de aceite (si se rellena con productos
sintéticos, el plazo se duplica)
Cada 10 000 horas de trabajo y como | .Los intervalos de cambio de lubricante se reducen con

minimo cada 1 afio condiciones de funcionamiento extremas (humedad del
aire elevada, entorno agresivo y fuertes oscilaciones de
temperatura).
Como minimo cada dos afos Revision general

MANTENIMIENTO DEL CILINDRO SECADOR

El mantenimiento del cilindro se basa en la limpieza y pintado de la estructura para evitar el
deterioro por la corrosion. La limpieza debe ser diaria antes y después de la jornada de trabajo,
el pintado se hara cada 6 meses y si 0 necesita antes.

Limpiar la superficie del equipo para evitar acumulacion de material y este lo corroa

- Limpiar por dentro del equipo la acumulacion de material

- Pintar si es necesario la superficie o dentro del equipo para evitar su deterioro.

- Revisar si los rodamientos estan limpios o requieren de grasa.

- Revisar si el engranaje principal de movimiento esta limpio y engrasado.

- Los engranajes y rueda dentada principal se engrasa cada 30 dias seguin Scheffer catalogo de
mantenimiento de rodamientos.

Pasos para el mantenimiento de las chumaceras:

El tipo de chumaceras utilizadas para el secador son del tipo auto-alienable, estas se cambian
cada 35 260 horas, ademas son de libre mantenimiento, su lubricacidn es con grasa a base de
litio de alto grado la cual es apta y buena para usos prolongados e ideal para los rodamientos de
tipo sellado. Se le rellenara de grasa con la pistola de engrase cada 15 dias si este lo requiere, si
se llena, rellenar hasta que se rebote la grasa. Revisar los dispositivos de sellado que previene
cualquier goteo de grasa, penetracion de polvo y agua. El efecto de la lubricacion se mantiene
por un largo periodo sin necesidad de un reabastecimiento de grasa.

Mantenimiento del quemador:

- Control y limpieza de la salida y entrada de gas.

- Revisar el regulador de combustible GLP.

- Limpiar superficie del quemador para evitar deterioro por corrosion.

- Pintar la superficie cada 6 meses con pintura epdxica o cada vez que lo requiera.
- Revisar conexiones de la tuberia de GLP identificar fugas.

Lubricacion de la cadena:

Para conseguir una lubricacion eficaz, en cada ciclo de lubricacién deberia aplicarse una
cantidad suficiente de un lubricante liquido sobre el lado dirigido hacia la rueda de cadena, entre
el rodillo de rodadura y el eslabon interior, asi como entre el eslabon interior y exterior. La
viscosidad cinematica de los lubricantes deberia hallarse entre 450 (a 40° C) y 30 (a 100° C)
mm2/s

MANTENIMIENTO DE LA CINTA TRANSPORTADORA MOTO-REDUCTORES

. Revisar el nivel de aceite.
.Identificacion para la solicitud de cualquier repuesto.
.Se recomienda el uso de aceite especial para reductores
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Mantenimiento importante:

- Respetar y controlar nivel de aceite en moto-reductores.

- Engrasar las cajas de rodamiento.

- Aceitar periodicamente las babetas.

- No cambiar bruscamente la velocidad de trabajo.

- Mantener la tension de alineacion de las bandas de transporte.

Antes de poner en marcha:

.Revisar el nivel de aceite en los meto-reductores.

.Revisar el nivel de grasa en las cajas de rodamientos.

Verificar toda la lona y la alineacion de la banda de transporte.
JArrancar a marcha lenta, y luego incrementar su velocidad.
.Controlar que no se encuentren elementos cortantes entre la banda.

MANTENIMIENTO DE ENVASADORA

Instrucciones de uso:
.Limpiar y desinfectar antes de utilizar el equipo.
.Graduar tiempo de contacto y temperatura de resistencia.

Mantenimiento:

Mantener el tanque desocupado.

Verificar que los agujeros de salida de liquidos no se encuentren taponados.
Se debe realizar dos veces por afio en mantenimiento.

Limpieza y desinfeccion.

Control especial durante el manejo:

Verificar que las salidas no estén taponadas.

Manejar siempre las BP en la utilizacion de este equipo.

Aislar sistema eléctrico en operaciones de lavado y desinfeccion.

I1. INSPECCIONES DE RUTINA

INSPECCIONES DE RUTINA DE LOS MOLINOS

Mantenimiento de la unidad

Actividades:

Revisar estado fisico de los martillos, fajas trapezoidales del motor y poleas.
Revisar ruidos extrafios y vibraciones.

Revisar sistema de alimentacion de carga y observar posibles fugas del producto.
Limpieza de superficie.

Revisar temperatura que este a 40 grados centigrados.
Lubricar los rodamientos.

Revisar ruidos extrafios en los rodamientos.

Revisar vibraciones.

Medir periédicamente niveles de aislamiento.
Revisar conexiones eléctricas.

Cambiar rodamientos.

Revisar embobinado.

Medir periédicamente la elevacién de temperatura
Tiempo:

cada semana

Responsable:

operario

Mantenimiento técnico

Revisar sistema de transmisién y sistema eléctrico.
Reparar fallas pequefias.

Detectar ruidos extrafos.

Responsable:

Especialista del departamento de mantenimiento.
Revisar conexiones eléctricas.

Cambiar rodamientos.
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Tiempo:
Cada mes.

Realizar una revision general del equipo

Responsable:

Empresa externa a la situacién especialista en mantenimiento de maquinas industriales.
Tiempo:

Cada 6 meses.

Recomendaciones

Hay que monitorear frecuentemente el molino, debido al impacto que ejercen los molinos sobre
la estructura, esta puede ocasionar fugas del producto.

El molino se debe de pulir y pintar (expo-toxica) para ambientes marinos. Cada 6 meses por las
condiciones corrosivas del &rea de trabajo.

Mantenimiento de los cojinetes.

Se recomienda realizar la re lubricacidn con el motor en operacion, para garantizar la renovacion
de la grasa en el alojamiento del rodamiento.

La re lubricacion de los cojinetes debe realizarse siempre con la grasa original, especificada en
la placa de caracteristicas de los cojinetes y en la documentacion del motor.

Procedimiento para la re-lubricacién rodamientos:

Retirar la tapa del drenaje;

Limpiar con pafio de algodon alrededor del orificio de la engrasadora;

Con el rotor en operacion, inyectar la grasa por medio de engrasadora manual hasta que la grasa
empiece a salir por el drenaje o hasta que se haya inyectado la cantidad de grasa indicada.

- Operar el motor durante el tiempo suficiente para que el exceso de grasa salga por el drenaje;

- Verifique la temperatura del cojinete para certificarse que no hubo ninguna alteracién
significativa;

- Reinstalar nuevamente la tapa del drenaje.

Responsable:

- Especialista técnico del departamento de mantenimiento

Tiempo:

2 meses Mantenimiento

INSPECCIONES DE RUTINA DE LOS HORNOS

Mantenimiento de unidad.
Actividad:

Limpieza superficial.

Revision de la estructura metalica.
Sellado de fugas.

Verificar fugas de los quemadores.
Verificar ruidos extrafios.
Mantenimiento de engrase general.

Responsable:
Operario.
Tiempo:
Cada semana

Mantenimiento técnico
Actividad:

Reparaciones de fugas de combustible.
Limpieza de sistema combustible.

Limpieza conexiones de gas.

Revision del estado fisico de los ventiladores.
Mantenimiento correctivo general.
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La cadena debera ser lubricada para evitar degaste.

La estructura de los hornos deberan de pintarse con pintura par ambientes salinos (expo-toxicas)
cada 6 meses.

Responsable: Especialista técnico del departamento de mantenimiento

Tiempo:

Cada mes Mantenimiento de apoyo general.

Actividad:

Mantenimiento de la bomba de gas

Responsable:

Empresa externa a la institucion especialista en mantenimiento de maquinaria industrial.
Recomendaciones

En caso de la bomba de gas esta debe ser reparada por un especialista ya que el personal
departamento de mantenimiento de la industria no cuenta con los cocimientos técnicos y equipos
necesarios para realizar este tipo de mantenimiento.

- La lubricacion de los pifiones sera cada 20 dias para evitar desgaste excesivo por friccion.

- La limpieza sera diaria para evitar acumulamiento de material sobre la superficie del horno.

INSPECCIONES DE RITINA DE LA BALANZA

Mantenimiento de unidad.

Actividad:

- Limpieza de superficie.

- Engrase de ruedas.

- Calibracion

Responsable:

Operario

Tiempo:

Cada vez que se vaya a utilizar y después de ser utilizada

INSPECCIONES DE RUTINA DE LA TAMIZADORA

Mantenimiento de unidad.
Actividad:

- Revision de ruidos extrafios.

- Revision de juego de zaranda.

- Engrase general/Limpieza superficie.
Responsable: Operario

Tiempo: Cada semana.

Mantenimiento técnico.

Actividad:

- Mantenimiento general.

- Calibracion de vibracion.

- Revision del motor.

- Revision del sistema eléctrico.

- Mantenimiento correctivo.

Responsable: Especialista técnico del &rea de mantenimiento.

Tiempo: Cada mes.

Recomendaciones: Se debe de proteger la trasmision del motor para evitar accidentes.

INSPECCIONES DEL REDUCTOR DE VELOCIDAD

Mantenimiento de unidad.
Actividad:

- Verificar las cadenas y poleas.

- Verificar posibles fugas de aceite.
- Verificar ruidos.

Responsable: Operario
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Tiempo: Cada semana

Mantenimiento técnico.

Actividad:

- Cambio de aceite.

- Verificacion de sellos.

- Cambio de rodamiento/Cambio de poleas/Verificacion de engranajes
Responsable: Especialista técnico del departamento de mantenimiento.
Tiempo: Anual Mantenimiento de apoyo general.

Actividad:

- Rectificacion de ejes.

- Fabricacion de engranajes.

- Rectificacion de poleas.

Responsable: Empresa externa a la institucion en mantenimiento de maquinas industriales.
Tiempo: Cada vez que fallen

Recomendaciones:

- Realizar el mantenimiento constante del equipo.

- si las condiciones de trabajo son muy adversas se deben de proteger mediante guarda-motores
para evitar deterioros rapidos

- verificar la alineacidn del acople con el sistema de arrastre para evitar dafios de los engranajes.

- Se deben de reemplazar cada 30 000 horas o cada L10h que significa que, el 90% de los
rodamientos esta sometidos a las cargas maximas.

INSPECCIONES DE RUTINA DE LA FAJA TRANSPORTADORA

Mantenimiento de la unidad.

Actividad:

- Verificar estado fisico de la banda.

- Corregir posibles fisuras.

- Engrase de chumaceras.

- Verificacion de poleas.

- Verificacion de rodos inferiores.

- Verificacion de rodamientos de los rodos y su vida util.

Responsable: Operario
Tiempo: Cada semana

Mantenimiento técnico:

- Cambio de bandas.

- Cambio de rodamientos.

- Cambio de chumaceras.

- Cambio de poleas.

- Reparacién de la banda en fallas memores.
- Cambio de rodos inferiores

- cambio de banda completa falla graves.
Responsable:

-Especialista técnico del area de mantenimiento.
Tiempo:

- Cada vez que sea necesario.

- O una vez al afio.

Fuente: elaboracién propia
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PROGRAMACION
EQUIPOS ACTIVIDAD FRECUENCIA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
1° |2° [3° |4° |1° [2° [3° |4° [1° [2° |3° |4° [1° [2° |3° |4° [1° |2° |3° |4° [1° |2° |3° [4° [1° |2° |3° [4° [1° |2° [3° [4° |1° |2° [3° [4° |1° |2° [3° [4° |1° [2° [3° |4° |1° [2° [3° |4°
cambio de
martillos anual X
relleno de
puntas del
martillo quincenal X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
cambio de
criba trimestral X X X X
MOLINO cambio de
chumaceras 2 afios
limpiar los terminales
del motor mensual X X X X X X X X X X X X
lubricacion del
molino quincenal X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
motoreductor
inspecciéon semestral X X
Pintado de cilindro
secador semestral X X
engrasado de
engranajes y rueda
SECADOR |dentada mensual X X X X X X X X X X X X
cambio de
chumaceras 4 afios
relleno de grasa
de chumaceras mensual X X X X X X X X X X X X
Pintado de superficie
de quemador semestral X X
Pintado de estructura [semestral X X
Limpieza de soportes [quincenal X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
cambio de
chumaceras 4 afios
ENFRIADOR |relleno de grasa
de chumaceras mensual X X X X X X X X X X X X
Cambio de faja semestral X X
cambio de cadena semestral X X
Engrase general
/limpieza superficie  [semanal X X X [ XX [ XXX [XO X (XXX XXX X (XXX [X X [X XX [ XX [X X[ XXX [X X (XXX [X X [X XX XXX X (XX
CLASIFICADOR [Mantenimiento
general mensual X X X X X X X X X X X X
Cambio de malla semestral
Cambio de niquelita
de selladora al vacio [semanal X X X [X X [ X X X [X X [X X X XXX X [X XX [ XX [X XX XX [X XXX X [XX (XXX [XO X [X X[ XXX [X X (XX
Engrasado de
envasadora semanal XX X [X X X[ X [X XX [X XXX [X XX [ XXX X [X XX [ XXX X (XXX [ XXX X[ XXX XXX XX (XXX [X X
ENVASADORA
Cambio de teflon quincenal X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
Cambio de lamparas
uv anual X
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
10 |2° |3c |4o 10 Iza |3.= |4° 1° |20 |3o |4e 1° |20 |3° |4c 10 |2° |3c |4o 10 Iza |30 |4° 10 |2u |3° |4° 10 |2a |3° |4c 1° |2° |3c |4o 10 Iza |3u |4° 1° |20 |3o |4e 10 |20 |3° |4c

Figura N° 44. Cronograma de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2. Nuevos indicadores de produccion y productividad

Para establecer de qué manera las propuestas de mejora tuvieron resultados positivos, se
muestra a continuacion el nuevo célculo de los indicadores de produccion. Los cudales seran
comparados posteriormente con los obtenidos en el capitulo de diagnostico.

3.2.2.1.Produccién

A partir del nuevo diagrama de analisis de operaciones se establecid las lineas de produccion
de cada una de las partes del proceso, asimismo se determind el nuevo cuello de botella.

0,500min 0,500min 0,466min 0,445min 0,550min 0,447min

0,550 min  0,447min

Figura N° 45, Linea de produccion
Fuente: Elaboracion propia

Al tener las lineas de produccion dispuestas segin el grafico, se determind la nueva
produccion.

1 Und =50 kg de Sal

10horas " 60min
dia hora

0,550min/Und

Produccion real dia =

Und
—— = 54 545,455kg/dia

Producciéon real dia = 1090,909 — =
dia

3.2.2.2.Productividad

Frente a los planes de mejora propuestos, con relacion, a la eliminacion del cuello de botella
detectado en la etapa de empaquetado, se puede notar a continuacion el aumento de los
indicadores de productividad.
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- Eficiencia fisica

Salida Util de MP
Entrada de MP

Eficiencia fisica =

Con la nueva area (control de calidad), se tendrd mayor control en el pesado, teniendo asi
pardmetros dentro del estandar.
Se espera tener una eficiencia fisica del 90-95%.

- Productividad de Mano de Obra

Output

P mano de obra = -
N° de operarios

1 418,182 tm/mes
9 operarios

P mano de obra (1°mes) =

157,576 tm
operario * mes

P factor materia principa (1°mes) =

3.2.2.3.Capacidad

- Capacidad proyectada o de disefio

Como no se conoce con exactitud la capacidad de disefio se toma la capacidad real, tomando
en cuenta el nuevo cuello de botella, siendo este: 54 545,455kg/dia

Dias laborables al mes: 26 dias
Dias laborables al afio: 360 dias

) kg 26dias
Capacidad real por mes = 54 545,455 — *
dia mes

Capacidadrealpormes = 1418 181,830 kg/mes= 56 727,273 und/mes

) _ kg 360dias
Capacidad real por afio = 54 545,455 — x ——
dia afio

Capacidad real por aino = 19 636 363,800kg/afio= 785 454,552 und/afio
3.2.3. Cuadro comparativo antes y después de la mejora

Identificadas, analizadas y levantadas las restricciones encontradas en la etapa de diagnostico,
se pudieron calcular nuevamente los indicadores de produccién y productividad. Tal y como
se mostraran en la Tabla N°29.



Tabla N° 37. Cuadro comparativo de indicadores

INDICADORES

SIN MEJORA

CON MEJORA

Produccion Real (dia)

32 822,750kg/dia

54 545,455 kg/dia

Tiempo del cuello de botella
(empaquetado)

0,914 min/und

0,447 min/fund

Dato promedio (de 6 meses)

Eficiencia econémica 1,383 C/B (1,68 y 1,37)
Productividad de mano de

obra (tm/operario *mes) 61,517 157,576
Capacidad Real (mes) 34 135, 66 und/mes | 56 727,273und/mes
Capacidad Real (afio) 472 647, 6 und/aiio | 785 454,552und/afio

Fuente: Elaboracion propia

3.3. Analisis costo beneficio del proyecto
Para analizar la inversion se considerd las mejoras propuestas en el proceso productivo.

3.3.1. Inversion para la realizacion del proyecto

Para la realizacion del proyecto tenemos las siguientes inversiones tangibles e intangibles:

Tabla N° 38. Infraestructura, materiales y reactivos del laboratorio de control de calidad
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CANTIDAD | COSTO UNITARIO | TOTAL (S/.)
()
Infraestructura 45m2 45000 45000
Materiales
Balanza de sensibilidad (10000g) 1 700 700
Fiola de 1 litro de capacidad 3 180 540
Cocina eléctrica 1 200 200
Microbureta automatica calibrada de 10ml 2 2000 4000
(con divisiones de 0,02 y 0,05 ml)
Matraces Erlemeyer de 250mi 2 5.66 11.32
con tapa
Pipetas de 1 y 5 ml calibrada 2 13.68 27.36
Probeta de 50 ml 2 129 258
Bureta calibrada de 20 ml graduada de 1/5 1 85 85
Espatula 3 20 60
Destilador de agua (4litros/hora) 1 5500 5500
Reactivos
Acido Fosférico al 85% 1kg 1200 1200
Yoduro de Potasio para analisis 1kg 220 220
Tiosulfato de Sodio pentahidratado 25kg 285 285
(Na2 S2 5H20) para analisis
Almidon Soluble para andlisis 1kg 214 214
Yodato de Potasio para analisis 1kg 135.32 135.32
TOTAL | 58436

Fuente: elaboracidn propia, 2016




Tabla N° 39. Inversion para la nueva distribucion de planta

CONCEPTOS COSTOS
(S1)

Construccion de almacén de insumos 36 000
Construccion de area para
comprensor 15 000
Construccion de barios y duchas 40 000
Construccion del nuevo ingreso a
planta y cierre del antiguo 20 000
Construccion de estacionamiento de
vehiculos 20 000
Construccion de almacen de
repuestos y area de mantenimiento 68 000
TOTAL 199 000

Fuente: elaboracion propia, 2016

Tabla N° 40. Inversion para la realizacién de capacitaciones

Costos Costo
Descripcion Unid. Cantidad | unitario total
(S1.) (S1)
Honorarios
Capacitadores
Nacionales (Técnico
y/o tecnélogo con hora 7 500 3500
experiencia especifica
comprobada minimo
cinco (5) afios).
Alojamiento,
Manutencion y dia 7 1200 8 400
Transporte
Material de Und 7 350 | 2450
formacion
Imprevistos % 7 100 700
TOTAL 15 050

Fuente: elaboracidn propia, 2016
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Tabla N° 41. Inversion en el area de mantenimiento

DESCRIPCION | CANTIDAD COSTO (S/.)
computadora 1 2500
escritorio 1 800
impresora 1 1000
silla 2 200
amperimetro 1 180
Taladro 2 1800
Atornillador 1 700
MATERIALES -
juego de 1 80
destornilladores
desarmador 2 140
equipo de
seguridad 1 700
Herramientas de
mano 1 300
(llaves, alicate, etc.)
Técnicos 3 43200
RECURSO Mano de obra
HUMANO indirecta L >000
TOTAL 56620
Fuente: elaboracion propia, 2016
Tabla N° 42. Inversion total
Detalle S/.
Infraestructura, materiales y reactivos del 58436
laboratorio de control de calidad
Inversion para la nueva distribucion de planta 199000
Inversion para la realizacion de capacitaciones 15050
Inversion en el area de mantenimiento 56620
. . 2,
Capital de trabajo 585 982,36
INVERSION TOTAL 915 088, 36

Fuente: elaboracidn propia, 2016
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3.3.2. Plan de produccion y plan de ventas

En el cuadro N°43, la diferencia entre la producciéon con mejora y sin mejora nos da como
resultado el incremento de unidades. Dato que se tomara en cuenta en el analisis.

Tabla N° 43. Cuadro comparativo de produccion (antes y después de la mejora)

Con Sin
mejora mejora
(und/dia) | (und/dia)

Incremento por Incremento
mejora (und/dia) | anual (und/afo)

2182 1313 869 312807

TOTAL 869 und/dia | 312 807 und/afio
Fuente: elaboracion propia, 2016

Tabla N° 44, Plan de produccidn y plan de ventas con mejora

PLAN DE PRODUCCION CON MEJORA

CONCEPTO Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Unidades 204478 236 228 267 978 299 728 331478
IBEEmETie 62561 156 404 250 246 312 807 312 807
Unidades

proyectadas 267 039 392 632 518 224 612555 644 285

PLAN DE VENTAS CON MEJORAS

PRODUCTO Afio 1 Ao 2 Ao 3 Afo 4| Afo 5
Unidades 518

proyectadas 267 039 392 632 224 612 535 644 285
Precio de

. S/. 11 S/ 11 S/ 11 S/ 11 S/ 11
venta-unidad

Total Ventas
S/.

Fuente: elaboracion propia, 2016

S/.2937433|S/.4318947| S/.5700460| S/. 6737885 | S/. 7087 135

En la Tabla N°44, el incremento de la produccion se trabaja a escala, es decir, el incremento
se aumenta gradualmente, en el primer afio 20%, segundo afio 50%, tercer afio 80% Yy el resto
ya el total del incremento.

Ademas en cuanto al precio de venta-unidad se propone reducir el precio de venta, ya que al
incrementar unidades y a pesar de incrementar algunos costos, en general se reduce el costo
total de produccion a largo plazo.



Tabla N° 45. Plan de produccidn y plan de ventas sin mejora
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PLAN DE PRODUCCION SIN MEJORA
CONCEPTO Ano 1 Ao 2 Ao 3 Anho 4| Aho5
Unidades 204 478 236228 267 978 299 728 331 478
Incremento
Unidades proyectadas 204 478 236228 267 978 299 728 331478

PLAN DE VENTAS SIN MEJORAS

RODUCTO Afo 1 Afo 2 Afio 3 Afo 4| Afo5
Unidades proyectadas 204 478 236228 267 978 299 728 331478
Precio de venta-unidad S/. 12 S/. 12 S/. 12 S/. 12 S/. 12
Sub total A S/. S/.2453736 |S/.2834736 |S/.3215736 |S/.3596 736 |S/.3977736

Fuente: elaboracion propia, 2016

En la Tabla N°45, se presenta el plan de produccién y el plan de ventas sin tomar en cuenta el

incremento.

3.3.3. Estructura del costo de produccion

Tabla N° 46. Estructura del costo total de produccién por afio con mejoras

ESTRUCTURA DEL COSTO TOTAL DE PRODUCCION POR ANO CON MEJORAS

COSTOS Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afo 5
I. COSTO DE PRODUCCION 1664 587 | 2356600 3048612 | 3568268 | 3743210
Materia prima, insumos y otros 1471387 | 2163400 2855412 | 3375068 | 3550010
Sueldo de jefe de mantenimiento(2400/mes) 28 800 28 800 28 800 28 800 28 800
sueldo de jefe de control de calidad(2000/mes) 24000 24000 24000 24000 24 000
Sueldo nuevo operario de planta(1300/mes) 15 600 15 600 15 600 15 600 15 600
Sueldo operarios(1300/mes/operario) 124 800 124 800 124 800 124 800 124 800
Il. GASTOS DE VENTA'Y
COMERCIAL IZACION 14 400 14 400 14 400 14 400 14 400
Vendedor 12000 12000 12000 12000 12000
Transporte 2 400 2 400 2 400 2 400 2 400
11l. GASTOS ADMINISTRATIVOS 78 960 78 960 78 960 78 960 78 960
Gerente general(3500/mes) 42 000 42 000 42 000 42 000 42 000
Alquiler(2500/mes) 30000 30000 30000 30000 30000
Servicios(80+200/mes) 3360 3360 3360 3360 3360
Contador(300/mes) 3600 3600 3600 3600 3600
TOTAL 1757947 | 2449960 | 3141972 3661628 | 3836570
costo total unitario 6,58 6,24 6,06 5,98 5,95

Fuente: elaboracidn propia, 2016




Tabla N° 47. Estructura del costo total de produccion por afio sin mejoras

ESTRUCTURA DEL COSTO TOTAL DE PRODUCCION POR ANO SIN MEJORAS

COSTOS Afo 1 Afo 2 Ao 3 Ao 4 Ao 5
1. COSTO DE
PRODUCCION 1251474 1426 416 1601 359 1776301 1951 244
g’t'f;g”a prima, Insumos y 1126674 | 1301616 | 1476559 | 1651501 | 1826444
Sueldo de jefe de
mantenimiento(2400/mes)
sueldo de jefe de control de
calidad(2000/mes)
Sueldo nuevo operario de
planta(1300/mes)
Sueldo
operarios(1300/mes/operario) 124 800 124800 124 800 124 800 124 800
I1. GASTOS DE VENTA'Y
COMERCIALIZACION 14 400 14 400 14 400 14 400 14 400
Vendedor 12000 12000 12000 12000 12000
Transporte 2 400 2 400 2 400 2 400 2 400
I1l. GASTOS
ADMINISTRATIVOS 78 960 78 960 78 960 78 960 78 960
Gerente general(3500/mes) 42 000 42 000 42 000 42 000 42 000
Alquiler(2500/mes) 30000 30000 30000 30000 30000
Servicios(80+200/mes) 3360 3360 3360 3360 3360
Contador(300/mes) 3600 3600 3600 3600 3600
TOTAL 1344834 | 1519776 | 1694719 | 1869661 | 2044 604

costo total unitario 6,58 6.43 6,32 6,24 6,17

Fuente: elaboracion propia, 2016
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3.3.4. Estado de ganancias y perdidas

Tabla N° 48. Estado de ganancias y pérdidas con mejoras
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ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS CON MEJORAS

HORIZONTE
CONCEPTO Afio . . . ~ ~
Ao 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5
Base
)V 2937 433,40 4,318,946.50 | 5 700,450.60 | 6,737,885.00 | 7,087,135.00
(-) Costo de Produccién 1664 587,09 2,356,599.57 3,048,612.04 | 3.568267.85 | 3743,210.35
(-) Costo de Comercializacién 14 400 14 400 14 400 14 400 14 400
(=) Utilidad bruta ) 1258 446,31 1,947,946.94 2.637.447.56 | 3.155217.15 | 3.329,524.65
(-) Gasto 78 960 78 960 78 960 78 960 78 960
administrativos -
(-) Depreciacion 30 000 30 000 30000 30000 30 000
(-) Otros gastos
(=) Utilidad
. 1149 486,31 1838986,94 | 2 528 487,56 | 3 046 257,15 | 3 220 564,65
operativa -
(-) Gasto financiero -54103,54 -36 322,60 -16407,95
(+) Ingresos extraordinarios
(-) Egresos extraordinarios
{5 e e a2l 1095 382,76 1802 664,33 | 2512 079,61 | 3046 257,15 | 3 220 564,65
impuestos -
% Impuesto a la Renta 30% 30% 30% 30% 30%
(-) impuestos ) 328 614,83 540 799,30 753 623,88 913 877,15 966 169,40
(=) Utilidad neta ) 766 767,93 1261 865,03 | 1758455,73 | 2132 380,01 | 2 254 395,26
Fuente: elaboracion propia, 2016
Tabla N° 49, Estado de ganancias y pérdidas sin mejoras
ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS SIN MEJORAS
HORIZONTE
CONCEPTO Lo Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afi0 5
(+) Ventas 2453 736 2834736 3215736 3596736 3977736
() Costo deProduccién 1251 473,78 1426 416,28 1601 358,78 1776 301,28 1951 243,78
(-) Costo de Comercializacién 14 400 14 400 14 400 14 400 14 400
(=) Utilidad bruta | 1187862, 22 1393919,72 1599 977,22 1806 034,72 2012 092,22
(-) Gasto administrativo ) 78 960 78 960 78 960 78 960 78 960
(-) Depreciacion 30 000 30 000 30 000 30 000 30 000
(-) Otros gastos
(=) Utilidad operativa _ 1078 902,22 1284 959,72 1491 017,22 1697 074,72 1903 132,22
(-) Gasto financiero
(+) Ingresos extraordinarios
(-) Egresos extraordinarios
{8 IR s anEs a2 107890222 | 1284959,72| 149101722 169707472  1903132,22
impuestos -
% Impuesto a la Renta ) 30% 30% 30% 30% 30%
(-) impuestos _ 323 670,67 385 487,92 447 305,17 509 122,42 570 939,67
(=) Utilidad neta ) 755 231,55 899 471,80 1043712, 05 1187 952,30 1332 192,55

Fuente: elaboracidn propia, 2016



3.3.5. Flujos de caja

Tabla N° 50. Flujo de caja con mejoras
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FLUJO DE CAJA CON MEJORAS
o Proyectado 2/
R0 Aflo 0 01 Afio 2 Af0 3 Afio 4 Afi0 5
7
V(;'r?tggre”s por 293743340 | 4318 946,50 5700 459,60 | 6737 885,00 7087 135,00
;a)sgzsf)%se?’aﬂvos % % 1757 947,09 | 2449 959,57 314197204 | 3661627,85| 3836570,35
() Impuestos | 32861483 | 540,799.30 753,623.88 | 913877,15 966 169,40
- Flui N
O(‘;gr;'wg E’eAc)aJa / 850 871,48 | 1328 187,64 1804 863,68 | 216238001 | 228439526
(+) Inversion 915 088.36
PST '
Flujo de Caja
Econémico -915 088,36 850 871,48 | 1328 187,64 1,804,863.68 | 2162380.01 | 228439526
CON PN
Servicio de la
deuda
Préstamo 500 000,00
Amortizacion -148174,49 | -165 955,43 -185,870.08
(ﬁi‘ztroéz)f'"a”c'eros 54 303,54 | -36522,60 -16,607.95

Fuente: elaboracion propia, 2016

Tabla N° 51. Flujo de caja sin mejoras

FLUJO DE CAJA SIN MEJORAS

Rubro Afio 01/ fio 1 Afio 2 Afo 3 Afo 4 Proyeae:j:ozé
(+) Ingresos por ventas Z////////////// 2453736,00 | 283473600| 3215736,00| 3596736,00| 3977 736,00
O(p)egzsvtg: y gastos //////// 134483378 | 151977628 | 1694718,78| 186966128 | 2044 60378
(-) Impuestos | | 32367067| 38548792| 44730517| 50912242| 5793967
(=) Flujo de caja operativo 78523155| 929471,80| 1073712,05| 1217952,30 | 136219255
=) Rllicldeinversion 785231,55| 92947180 1073712,05| 121795230 | 1362 192,55
() ’ ' ' ' '

PF,{;#O e (e [ ED Y 78523155| 929471,80| 1073712,05| 1217952,30 | 136219255

Fuente: elaboracidn propia, 2016
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Tabla N°52. VAN, TIRY B/C

Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

FLUJO DE CAJA
ECONOMICO

CON MEJORAS -915 088,36 | 850 871,48 | 1328 187,64 1804 863,68 | 2162380,01| 228439526
FLUJO DE CAJA
ECONOMICO SIN
MEJORAS -| 78523155 929 471,80 1073712,05| 1217952,30 | 1362 192,55
FLUJO DE CAJA
ECONOMICO

INCREMENTAL -915088,36 | 65 639,92 398 715,83 731 151,63 944 427,70 922 202,70

VAN S/. 1241099
TIR 41%
B/C 1,68

Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

FLUJO DE CAJA
FINANCIERO

CON MEJORAS -415 088,36 | 648 393,44 | 1125 709,60 1602385,65| 2,162,380.01 | 2,284,395.26
FLUJO DE CAJA
FINANCIERO SIN
MEJORAS - | 785,231.55 929,471.80 1,073,712.05 | 1,217,952.30 | 1,362,192.55
FLUJO DE CAJA
FINANCIERO - -
INCREMENTAL 415,088.36 | 136,838.11 196,237.80 528,673.59 944,427.70 922,202.70

VAN S/. 2,039,615
TIR 54%

B/C 1,37

En el cuadro N°52, tenemos lo siguiente:

-Como se puede apreciar el B/C del flujo de caja econémico y financiero (1,68 y 1,37)>1,
entonces la propuesta en mencion se considera rentable y puede llevarse a cabo.

-El TIR del flujo de caja econémico y financiero, es 41% y 54% respectivamente, donde: TIR
(41% y 54%)>COK (10%), entonces el proyecto se considera rentable.

-Se demuestra que el VAN del proyecto (VAN>0), por lo tanto, el proyecto es rentable.
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IV. CONCLUSIONES

Luego de haber realizado el diagnostico de la situacion actual del proceso productivo,
se puede concluir que el principal problema que afecta a DAIRA S.A.C. es que se esta
produciendo un producto fuera de las especificaciones, tales como contenido de yodo, fldor,
humedad y analisis sensorial fuera de control; acompafiada con un proceso productivo
deficiente, pues al analizar el proceso productivo se determind que el cuello de botella se
encuentra en la etapa de empaquetado (cuello de botella=0,914 min).

Acorde al problema detectado en el diagnostico, se propone control de calidad en el
proceso productivo mediante la instalacion de un laboratorio, uso de hojas de control, Plan de
capacitacion que a mediano plazo influird directamente a la calidad del proceso. Por otro lado
para mejorar la produccion se propone la incorporacion de un operario al area de
empaquetado manual que ayudaréd a incrementar la produccion de la empresa de 32822,75
kg/dia a 54545,455 kg/dia, reduciendo el cuello de botella de 0,914 min/und a 0,447 min/und.

En el analisis costo beneficio se tiene que la relacion B/C del flujo econémico y
financiero (1,68 y 1,37)>1; el TIR del flujo econdmico y financiero es (41% y 54%)>COK
(10%); el Valor Actual Neto del proyecto es VAN>0; por lo que podriamos decir que el
proyecto es rentable.
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VI.  ANEXOS ,
ANEXO 01. EJEMPLOS DE RITMOS DE TRABAJO EXPRESADOS SEGUN LAS
PRINCIPALES ESCALAS DE VALORACION

Escala

60-80

75-100

100-133

0-100
(norma
britanica)

Descripcion del
desempefio

0

0

Actividad nula

40

50

67

50

Muy lento; movimientos torpes,
inseguros; el operario parece
medio dormido y sin interés en el
trabajo.

60

75

100

75

Constante, resuelto, sin prisa,
como de obrero no pagado a
destajo, pero bien dirigido vy
vigilado; parece lento, pero no
pierde tiempo adrede mientras lo
observan.

80

100

133

100
(ritmo tipo)

Activo, capaz, como de obrero
calificado medio, pagado a
destajo; logra con tranquilidad el
nivel de calidad y precision
fijado.

100

125

167

125

Muy rapido; el operario actla
con gran seguridad, destreza y
coordinacion de movimientos,
muy por encima de las del obrero
calificado medio.

120

150

200

150

Excepcionalmente rapido;
concentracion y esfuerzo intenso
sin probabilidad de durar por
largos periodos; actuacion de
"virtuoso", so6lo alcanzada por
unos poCos trabajadores
sobresalientes.

Partiendo del supuesto de un operario de estatura y facultades fisicas medias, sin
carga, gue camine en linea recta, por terreno Ilano y sin obstaculos.

Fuente: George Kanawaty 1996
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ANEXO 02. PRODUCCION DIARIA (02/11/2015-30/04/2016)

PRODUCCION DIARIA (kg/hora)
02/11/2015-30/04/2016

1877 2545
2015 2680
1755 578
02/11/2015-07/11/2015 1678 01/02/2016-06/02/2016 813
1589 595
2350 1295
1713 2625
1518 2500
1490 1750
09/11/2015-14/11/2015 1846 08/02/2016-13/02/2016 480
1798 2788
1915 1500
1199 1535
1098 1250
1199 2510
16/11/2015-21/11/2015 1185 15/02/2016-20/02/2016 683
985 2875
1526 2500
807 900
800 1788
852 1025
23/11/2015-28/11/2015 729 22/02/2016-27/02/2016 2563
812 2788
848 375
1792 2375
1811 790
1549 2345
30/11/2015-05/12/2015 1500 29/02/2016-05/03/2016 1920
1911 1938
2190 1580
1204 2625
1075 2813
985 1880
07/12/2015-12/12/2015 848 07/03/2016-12/03/2016 2550
1199 2785
1914 2135
1546 2775
1689 2375
1487 2225
14/12/2015-19/12/2015 1948 14/03/2016-19/03/2016 2525
1325 2468
1280 2420
2295 2395
3068 2375
21/12/2015-26/12/2015 2810 21/03/2016-26/03/2016 338
538 1418
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2233 2370
3108 1963
2078 813
1988 595
2530 1295
28/12/2015-02/01/2016 2845 28/03/2016-02/04/2016 1200
2015 388
3378 1870
3538 388
2870 2158
2880 2225
04/01/2016-09/01/2016 4000 04/04/2016-09/04/2016 1863
175 1853
400 2505
1870 2225
388 2525
11/01/2016-16/01/2016 12;3 11/04/2016-16/04/2016 zggg
2158 3640
2875 2523
3165 2420
3125 1508
2238 2550
18/01/2016-23/01/2016 3840 18/04/2016-23/04/2016 5785
3585 3538
2928 2870
2110 2880
2600 3840
2168 2545
25/01/2016-30/01/2016 1200 25/04/2016-30/04/2016 2680
1813 578
285 813

Fuente: DAIRA S.A.C., 2016- Elaboracion propia
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ANEXO 03. ENCUESTA

ENCUESTA

NOMBRE: ]
PUESTO QUE DESEMPERA:
FECHA:

INSTRUCCIONES: Debera marcar con una X la respuesta que mas se adecue a su
opinion. Las respuestas serén de uso confidencial y no le comprometen en su desempefio
laboral.

1. Edad Afos

2. Sexo Masculino
Femenino

3. Grado de instruccion Primaria
Secundaria
Superior
post- grado

4. Tiempo que labora en la empresa afos

Meses

5. ¢La empresa brinda capacitaciones? Si
no
6. ¢Conoce la mision y vision de la empresa? Si
no
7. ¢ Durante su trabajo en este puesto ha sufrido algn accidente, incidente si
de trabajo o enfermedad derivada del mismo? Mencione si Su respuesta es no

positiva:

Fuente: adaptado de Economia7 2008




ANEXO 04. MODELO DE LA ENTREVISTA REALIZADA AL GERENTE
GENERAL

ENTREVISTA

Este cuestionario muestra las preguntas que se aplicaron en la entrevista que se realizd
a la Sra. Neida Madelina Julén Diaz, Gerente General de la empresa DAIRA S.A.C.
para obtener informacion del panorama de la empresa.

1.

a s~ wn

S

¢Cual es la mision y vision de su empresa?; lo tiene escrito?

¢ El personal es adecuado?

¢ Cudl es su nivel de capacitacion del recurso humano?

¢ Tiene la empresa una politica escrita y conocida por la organizacion?

Tiene la empresa catalogos, manuales de uso, especificaciones técnicas de sus
productos, folletos, etc.?

Edad laboral de la empresa

¢ Como esta contratado el personal?

¢ Capacita a su personal?

Fuente: adaptado de Economia7 2008
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ANEXO 05. PESOS DE LOS PRODUCTOS DE DAIRA S.A.C. (MES DE MAYO)

. Sal de uso
Sal de cocina

o Sal de mesa Sal de mesa Sal de cocina en la
N° de . JJD mar
JJD mar Marimar

(¢))

JJID mar industria

muestras . :
alimentaria
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1008 1015 504 1015 49,650
1010 1015 503 1010 49,850
1015 1010 502 1000 49,900
1010 1002 501 975 49,850
1000 1000 502 985 49,900
1005 980 509 987 49,850
1000 995 506 1005 49,750
1010 990 508 990 49,500
1015 985 510 950 49,750
1020 990 508 1010 50,050
1000 1010 510 1015 50,000

Fuente: Empresa DAIRA S.A.C. - Elaboracién propia.
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ANEXO 06. ANALISIS REALIZADOS POR CERPER. 2016

LABORATORIO DE ENSAYO AGREDITADO POR EL gty
CERPE ORGANISMO PERUAND DE ACREDTACION INACAL = DA @ e

CERFIFIGAtiahaS DEL FERU &4
CON REGSTRO N° LE D03 Registr b LE- 01

INFORME DE ENSAYOQ N® 3-012B5M6

Pag. M
Zalicliaria 1 DAIRAB.AC.
Dovriciio Legal : Av, Venaniela Mo, 2582 inl. A P, Jose Barsalo Lamboyeqque = Chiclayg = José Leonardo Oriiz
Pieduely Declarads : SAL OE MESA I
Cantidad da muesia par ensaye 5 O muestra 1 1kg, _uE_.n
Muasira praporcionada por gl sollcante E
Forma de Presentaddn : En bokia de paleflend, camada y consenada B lemperabaa amblanta, 5
Kdenllficackin de fa musstra - LOTE: A=-00014 o
FECHAVENCIMIENTD: 2AMN2017 E
PRODUCTOR: SUFER COSTENITAEIR.L E
Fecha de Recopclin 20160124 E
Fecha de Ieiclo del ensayo 1208 -01-23 <
Fecha da Téming del ensayn saME-01 -7 §
Ensaya reaizado en * Labsuakario de Flsieo Quwimica / Fisico Sensorkl -
Idenliieads eon = WS 18001151 {EXA-I1£00-2016) E
Waldez dal documento 4 Esle docuimenls et whldo 84k B B milsts de6i8, =
!
, &
Andlialy Fialge Quisiea: 5
o]
Ensayor Rrutsdod o
| C)¥od fngkg] i3 %
o) 03z i
§'F"Los mitcdon no kan skdo oredbbded p dl INACAL-DA™ E
Andiisty Flsies Seeraginl %
3
ENSAYOS ;-n:.l.Lm:.:uu DE RESPUESTAS
[FROFIEGADES) | 3; cALIGAD DESRABLE B ERAaLE 1EALIBAD NERATIVA RESULTADOS
GRAMULOED, FIND GRANIOSD Fild
UnIFORME, UBRE DR UMEFQORME, LIERE DE :C“!-
ANTLAS SLISTAMNCILS 3
ASPECTD EXTRARME WISIBLES ACEFTAILE MALD 1 | EXTRafaS visOLES E
LIGERAKENTE W
COLOR BLANCSD EECOLORADD DECCLORADD 3 BLANCD o
=
CLOR SHOLER ACEPTABLE MALD 1 SN OLOR g
EABOR SALADD ACRPTAALE AMOAMAL k| SALADD
&
HMiiodog; w
["¥edo: NTP 205,237, 1082 {revisado «l 2011) a1 Dietenminackin de yodo.
[IHumedsd: WEF = 209017 Seccitm 8.3 1921 |revisaca ef 201 1) Sal Mécda de esaya. Métada de delenmingcon ol sonisnkds de huradad 3
Evalusciin Senmoriat 50 4121 2001, Parte 6.3, usanda eacaty diacnila, Sermdty And kit Quideings Sor U En OF QuatLEa[ve response soales &
OBEERVACHINES E
Prohdblsa la reproducei®n tainl o parcial de esia Indarme, sin ks oundzockin escria de CEAPEA 5.4,
Lea resulindes da oS ensayns no deben ser vilizacos como ura cartficacidn de conloraidad con rgrmas de prodycio @ coma caithchey dil SEibna da E
caldad de la enidad que lo produce. o

Ealian, H de Enero da §016
AM

CERTIFICACIONES DEL PER

Dk PALOMING
&0, N 20302
i 0OHOWALON BE LkBDRLTDAKNS

CALLAD CHIMBOTE PILRA
Dficing Principal Aw. Jasé Carlos Mariilequi s'n Urb. Angamas A« 2 - Fium
Av. Santa Rosa B01, La Perla - Calao Cenim Civico, Muavs Chembales T |073) 322 808 J 573 661
T. {511) 319 5000 T (043) 311 4B
ol = e e LR

Fuente: CERPER. 2016



CERPE

GCERTYICACAKONES DEL PERL 54

Saliclaniy
Domictis Ligal
Predudo Daclarady

Canidad de muesim pdrs ensayo

LABORATORK DE EhSAYO ACREDTADO FOR EL

ORGANISMO PERLANG DE ACREDITACION INACAL - DA

CON REGISTRO N° LE 003

INFORME DE ENSAYD N* 3-02113M6

: [MIRA 3.A.C,

Fag. 12

¢ Av. Venozuda Nig, 2982 bt AP Jose Bersalo Lambayoque - Chictsys — Josk Leonardo iz

 SAL DE MESA

0 muesimx 20 kg
Elurairn proporckaada per &l 451k 8anin

Foima & Présgenlaciin 2 En'boisa de polalina, cemada y corc ievidda # lEmperalaa ambanis.
leriticacan &g la muesin FLOTE: A= D008
FECHA PRODUCCIOM: 0111215
FECH& VERCISIERTO: Q1T
FRODUCTOR: PROOUCTOS ALBMENTICICOS SUPER COSTERITA ELRL.
MARCA DEL ERVASE: M D-MAR
Fachg da Becepckin T 2016=02-0%
Focka di Inkcia del ensayo P ENGE=02-05
Fecha da Tamina ekl ensayn T Ti-02=05

Ereayo ralizady an = Labordono de Fisks Crdmica S Fisicn Sengeilal
Keniificado can WIS 16001868 [EXAI) 22372048
‘Vabder del documsrin 1 Este documenio e willido sok pers la muesim deseila,
AndNeds Fikey fuimic:
Easayos Ficdiifa o
"y ] 1,28
Lo Bl
LC= D12 Fgha)
jéhnw"'wl =017
LC 00 meng) o
Cazlni jrghg) R
LE = LRl
.m%l!ﬂﬂ_ 1.0%
a L an nlli=aciin m—
Lo =G Fan B o i L-om=
Andlicls Figlag Samariak
ENSAYDS ESTALA OR REFFUERTAS
FROFEDADES} | 3; cALMAD BESHAR G ;uf&:ﬂ% ACALICAD MEGATIA AESILTADCS
DUEH], FOAMAGE
:An:r.u.ss.uagsne - ne PREZEMCLA CE
TICULA SEMCLA PARTICLLAS
ABPECTO BXTRAFIAS AGEFTAELE PRATICULAT EXTRARGE | 1 EXTRAR®S
LISURAMENTE
cocA Blaktn DECOLOAABD CECOLORLED ¥ BN
QLR SN OLCR ACEPTABLE WAL 3 SN LA
capne SRLACD ACEFTABLE _ ANDRMEL 1 _Ealann
CHLLAD GhllsaTe PILEtA
Cficing Prircipal Ay, José Carlos Maridlegui sin Lkl Angamos & - 2 - Pira
Av, Banla Rosa 811, La Peda - Callag Crailro Chaico, Muavd Chimbate T.[073) 322903 | ¥4 63161
T {511).319 2000 T. (043) 311 048

Infoftcarmarcom - wwacomencom

Fuente: CERPER 2016
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ANEXO 07. ARTICULOS DEL 32 AL 35 DEL REGLAMENTO SOBRE
VIGILANCIAY CONTROL SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

Aprueban el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas
DECRETO SUPREMO N°007-98-SA

Articulo 32. Vias de acceso
Las vias de acceso y areas de desplazamiento que se encuentran dentro del recinto
del establecimiento deben tener una superficie pavimentada apta para el tréafico al
gue estan destinadas.

Articulo 33. Estructura y acabados
La estructura y acabado de los establecimientos dedicados a la fabricacion de
alimentos y bebidas deben ser construidos con materiales impermeables y
resistentes a la accién de los roedores. En las salas de fabricacion o produccion:

a) Las uniones de las paredes con el piso deberan ser a mediacana para facilitar
su lavado y evitar la acumulacion de elementos extranos.

b) Los pisos tendran un declive hacia canaletas o sumideros convenientemente
dispuestos para facilitar el lavado y el escurrimiento de liquidos.

c) Las superficies de las paredes seran lisas y estaran recubiertas con pintura
lavable de colores claros.

d) Los techos deberdn proyectarse, construirse y acabarse de manera que sean
faciles de limpiar, impidan la acumulacion de suciedad y se reduzca al minimo
la condensacién de agua y la formaciéon de mohos.

e) Las ventanas y cualquier otro tipo de abertura deberan estar construidas de
forma que impidan la acumulaciéon de suciedad y sean faciles de limpiar y
deberan estar provistas de medios que eviten el ingreso de insectos u otros
animales.

El reacondicionamiento de locales ya construidos se sujeta a lo establecido en la
presente disposicion.

Articulo 34. lluminacion
Los establecimientos industriales deben tener iluminaciéon natural adecuada. La
iluminacion natural puede ser complementada con iluminacion artificial en aquellos
€asos en gue sea necesario, evitando que genere sombras, reflejo o encandilamiento.
La intensidad, calidad y distribucion de la iluminacion natural y artificial, deben ser
adecuadas al tipo de trabajo, considerando los niveles minimos de iluminacion
siguientes:

a) 540 LUX en las zonas donde se realice un examen detallado del producto.
b) 220 LUX en las salas de produccion.
¢) 110 LUX en otras zonas.

Articulo 35. Ventilacion
Las instalaciones de la fabrica deben estar provistas de ventilacién adecuada para
evitar el calor excesivo asi como la condensacion de vapor de agua y permitir la
eliminacion de aire contaminado. La corriente de aire no debera desplazarse desde
una zona sucia a otra limpia. Las aberturas de ventilacion deben estar provistas de
rejillas u otras protecciones de material anticorrosivo, instaladas de manera que
puedan retirarse facilmente para su limpieza.

Fuente: INOCUA 2013



