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Resumen

La empresa QVS International SAC se dedica a la elaboracion de aji paprika en polvo, para
el mercado internacional. La problematica se encuentra en la distribucion incorrecta de planta
y la carencia de uso de EPP y sobretodo en la inadecuada planificacion del sistema productivo.
Para ello, se midieron indicadores de productividad y capacidad; ademas se realiz6 el estudio
de métodos, en donde se determind la existencia de un cuello botella en la etapa de molienda,
cuyo tiempo es de 4,47 minutos / und; una capacidad ociosa de 6 644 kg / dia y una eficiencia
de produccién al 48%. Por otro lado, use herramientas como el diagrama de recorrido, en donde
se detecte una distribucion incorrecta de la planta, generando tiempos de transporte de 35 min
/ unid y almacenes incensarios en el area de produccion, asi como el 60% de actividades
improductivas. Para desarrollar la planificacion del sistema productivo, realizar el diagnostico
de la situacion actual de la empresa, se elabor6 un plan agrega do de produccién, un plan
maestro de produccion y un requerimiento de materiales, el cual tendré éxito el incremento de
la productividad en un 60% con un indicador de 1,57 kg / S /, un incremento al 63% de
utilizacion de su capacidad de produccion De igual manera, se realizé la redistribucion de
planta, el cual se redujo en 8 min / unidad los tiempos de transporte, se incrementaron las
actividades productivas en un 53,33% y se mejoré los puestos de trabajo. Finalmente, con la
propuesta de mejora nuestra inversion es de S / 125 491,40, se obtuvo una relacion costo

beneficio de S/ 1,86, lo que indica la propuesta es viable y rentable.

Palabras Claves:

Planificacion de la produccién, Productividad, Paprika en polvo.
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Abstract

The company is dedicated to the production of paprika chili powder, which is subsequently
marketed to the international market. The problem is found in the incorrect distribution of the
plant and lack of PPE due to the inadequate planning of the production system. Indicators of
productivity and capacity were measured; in addition, a study of methods was carried out, where
the existence of a bottleneck in the grinding stage was determined, with a time of 4.47 minutes
/ und; an idle capacity of 6 644 kg / day and a production efficiency of 48%. On the other hand,
use tools such as the route diagram, where an incorrect distribution of the plant is detected,
generating transportation times of 35 min / unit and censer warehouses in the production area,
as well as 60% of unproductive activities. To develop the planning of the productive system, to
make the diagnosis of the current situation of the company, a plan was drawn up that adds d or
production, a master production plan and a requirement of materials, which will succeed in
increasing productivity by 60% with an indicator of 1.57 kg / S/, an increase to 63% of capacity
utilization Production Likewise, the plant was redistributed, which reduced transport times by
8 min / unit, increased productive activities by 53.33% and improved jobs. Finally, with the
improvement proposal our investment is S / 125 491.40, a cost benefit ratio of S / 1.86 was

obtained, which indicates the proposal is viable and profitable.

Keywords:

Production Planning, Productivity, Paprika powder.
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INTRODUCCION

El alto nivel de competitividad en el mundo en la actualidad ha cobrado un indice
importante donde las industrias y organizaciones buscan la satisfaccion de sus clientes y la
eficiencia en sus acciones, significando que laborar con rapidez y eficiencia en todas sus
actividades lleva al mejoramiento continuo de sus procesos promoviendo respuestas
rapidas y efectivas.

Segun el Foro Europeo de Administracion [1], la competitividad industrial es una
dimensién de la capacidad inmediata y futura respecto al sector industrial donde busca
disefiar, producir y vender bienes para lograr mejores productos que son ofrecidos por los
competidores, buscando mantenerse en el mercado.

Sin embargo, el crecimiento para toda empresa parte de diseflar un proceso de
planificacion que garantice y disminuya las actividades de manera que se logre una
coherencia entre los distintos niveles de jerarquia en dicha empresa.

Segun Koontz y Weihrich [2], el objetivo de la planificacién de una empresa incluye
plantearse objetivos y realizar acciones que requieren tomar decisiones para lograr
alcanzarlos. Esto se genera inicialmente en el sistema productivo y todo aquello que lleva
al aumento del mismo resultando una mayor competitividad para la empresa.

La mejora de la productividad en la empresa, lleva a tomar diversas medidas como la
implementaciéon de nuevas tecnologias, la reingenieria del proceso buscando la mejora
continua, el cambio de la gestion, entre otras, sin embargo, se debe dar origen a una
adecuada metodologia de trabajo, estudiando todas las areas que implica el proceso
productivo y aumentando la calidad de sus productos.

La EMPRESA, en estudio esta dedicada al procesamiento de aji paprika en polvo para su
comercializacion internacional. Esta empresa lleva afios de funcionamiento bajo este rubro
lo que le ha llevado a afrontar ciertos problemas que en la actualidad se ven reflejados en
su sistema productivo. La empresa en mencion cuenta con una capacidad de produccién
adecuada para lograr atender todos sus pedidos en grandes cantidades, sin embargo, los
procesos empleados en produccion no son los méas adecuados, debido a que no existe una
estandarizacion para cada una de sus operaciones. Asi mismo la ausencia de una
organizacion adecuada lleva a generar problemas dentro del control de las diferentes etapas

de la produccion.
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Frente a lo descrito anteriormente, surge la interrogante ¢De qué manera se podra mejorar
el proceso de planificacion del sistema productivo de la empresa procesadora de péprika,
para incrementar la productividad?

Para resolver esta pregunta, se plante6 como objetivo general elaborar la mejora en el
sistema productivo para incrementar la productividad mediante el proceso de planificacion
de la empresa procesadora de péaprika, y como objetivos especificos diagnosticar la
situacion actual del sistema productivo de la empresa, elaborar la propuesta de mejora mas
conveniente y finalmente realizar el analisis de costo-beneficio de la propuesta.

La justificacion metodoldgica de esta investigacion, se planteard una metodologia de
planificacion simple en la empresa, basdndose en herramientas ya aprobadas de tal forma
que permita la planificacion de actividades de forma eficaz. Asimismo, la justificacion
practica, resaltara la importancia que resulta contar con una planificacion adecuada
condicionando el hacer y el actuar de la empresa. Por otro lado, la justificacion tedrica de
la presente investigacion, dara un aporte a las distintas empresas basada en problemas
relativos en cuanto a la importancia de mantener una planificacion adecuada, mejorando
asi en la toma de decisiones y los factores que llevan a generar esta consecuencia.
Finalmente, una justificacion econémica que busca reducir las pérdidas econdémicas que se
han dado actualmente por la mala planificacién de su produccién con la finalidad de la

reduccién al maximo de los pedidos no atendidos.
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II. MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES

En 2017, Amanqui y Calderdn [3], en su tesis para la obtencion de grado master en
Ingenieria Industrial con mencion en Gestion de Operaciones “Mejoras en la Planificacion
y Programacion de la Produccion utilizando Modelos de Optimizacion, MRP I/MRP 11 en
la Division Novoresinas al Solvente de una Planta de pintura”, tiene como objetivo
mejorar los procesos productivos bajo la gestion de compras e inventarios y la
programacion de produccion actual. Para ello los autores definieron metodologias que
emplearon dentro de su implementacion de la propuesta de mejora, basandose en la
utilizacion de métodos de prondsticos de cada producto terminado de manera referencial,
lo cual ayudo a la mejora de ordenes pendientes e inventarios dentro de la planificacion de
la produccion anual para realizar los requerimientos de materias primas, a su vez se
emplearon modelos de optimizacion y MRP | / MRP Il para la planificacion y
programacion de la produccion, lo cual ayud6 a la toma de decisiones, es por ello que se
evalud dos estrategias, optimizando la utilizacidn de la capacidad de planta. Los resultados
que se obtuvieron fue la utilidad de produccion anual de estas dos estrategias; la estrategia
de produccion discontinua generd un indicador de productividad de 1,42kg/$ con una
utilidad de $2 540 024 y $3 345 943 empleando la estrategia continua con un indicador de
productividad de 1,51kg/$, por lo tanto determinaron factible la implementacion de la
estrategia continua debido a que la productividad incrementé en un 6%, generando un

aumento de $2 201 42 respecto a la situacién actual.

En 2016, Reyes [4], en su tesis para la obtencion de grado master en Ingenieria Industrial
“Un modelo para la planeacion y control de la produccién en una empresa de productos de
limpieza y cuidado personal”, tiene como principal objetivo proponer un modelo para la
planificacion la produccion de una empresa dedicada a la fabricacion y envasado de
productos de limpieza y cuidado personal. Este objetivo ayudé a evitar que sus productos
generen desabasto y cambien con ello el orden de la produccién del dia. Mediante este
modelo determinaron semanalmente, el nimero de lotes a producir, los niveles de
inventarios y los costos que implican cumplir con un nivel de servicio adecuado. La
metodologia empleada para esta investigacion fue: la matriz de criterios conjuntos,
considerando criterios econdmicos y la incidencia de faltantes en almacén, ademas de ello,

se realizo un analisis de ventas para definir niveles de inventarios incluidos en un modelo



16

de planificacién. Por otro lado, se propuso el Holt-Winters como el mejor método de
prondsticos de acuerdo a los indices de efectividad y finalmente, un modelo de

optimizacion y programacion lineal para la planeacion de la produccion y mejora continua.

En el 2016, Briones [5], en su tesis con mencion en Gerencia de Operaciones
“Planteamiento, Control y Programacion de la Produccion en fabrica de huellas de calzado
para nifios en la localidad Trujillo”, tiene como fin desarrollar un sistema de gestion que
permita el Planeamiento, Control y Programacién de la Produccion. Para ello, el autor
desarrollo una gestion de la administracion eficiente y eficaz, basandose en una
planificacion estratégica, utilizando la metodologia sistémica de manera que se Vvio
evidenciado en los cumplimientos a tiempo con los compromisos adquiridos por sus
clientes, mejoras monetarias y ademas de ello la satisfaccion en sus trabajadores bajo una
buena organizacion con funciones bien definidas y planificadas. Mediante lo mencionado,
se obtuvieron resultados en las respuestas a los nuevos mercados y la logistica de
abastecimiento, ademéas de ello los beneficios econémicos que trajeron consigo la
implementacién de dicha metodologia, logrando asi la recuperacion de la inversion en

medio afio (costo/beneficio de 2.4).

En el 2019, Politica Forestal y Economia [6], en su investigacion realizada “Goal
programming application for the decision support in the daily production planning of
sawmills", tiene como proposito proponer un nuevo enfoque para la planificacion diaria,
evaluando diversos criterios 6ptimos bajo una herramienta de la toma de decisiones para
obtener planes de produccién adecuados. Los resultados obtenidos del uso de diversos
objetivos generaron conflictos del valor Optimo en medida del rendimiento, la
productividad, el nivel de inventario, la satisfaccion de la demanda lo cual produjeron
soluciones diversas. Es por ello que se empled un enfoque de programacion de objetivos
que permitieron mostrar la capacidad de la propuesta para equilibrar diferentes medidas de

desempefio y ciertos requisitos del plan de produccién.

En 2015, Vergara, Palma y Sepulveda [7], en su investigacion “A comparison of
optimization models for lumber production planning”, tiene como objetivo la
maximizacion de beneficios y la minimizacién de costos, teniendo en cuenta que se debe
decidir qué cantidades producir. Los modelos de optimizacion han aportado a la toma de

estas decisiones basandose en sus objetivos. Los resultados que se alcanzaron fueron
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evaluados en base a los diferentes indicadores econdémicos y productivos, considerando las
decisiones actuales implementadas en el aserradero para cumplir con las Ordenes de
produccidn, ademas de un incremento de la utilidad en un 15%, por otro lado, se redujo los
desperdicios y el tiempo de procesamiento y el aumento del factor de recuperacion en mas

del 4,2% en relacion con la planificacion actual.

2.2. BASE TEORICO CIENTIFICAS

2.2.1. Sistema de Planificacion y Control de Produccion
a. Estrategia de Operaciones

En el 2010, Krajewski [8], hace mencion que la organizacion es un sistema de partes
interconectadas entre si con la finalidad de alcanzar las metas planteadas, por lo cual,
para garantizar el éxito de la estrategia de operaciones, las areas deben interactuar
continuamente.

A partir de lo que cliente desea es que se formula la estrategia de operaciones y ésta
comienza con la estrategia corporativa, la cual tiene como finalidad determinar el giro
del negocio de la organizacion. Posteriormente, se establecen prioridades
competitivas, es decir, o que debe poseer la empresa para desarrollar los servicios o

productos y los procesos que sean necesarios para atender las necesidades del mercado.
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Figura 1. Relacion entre la estrategia corporativa y de operaciones
Fuente: Krajewski, 2010
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Prondsticos en las operaciones
El 2011, Paredes [9], menciona en términos generales que al realizar pronosticos se
selecciona una mayor combinacion de recursos humanos, materiales y maquinaria que
ayuden a la produccion de la demanda requerida de manera eficiente.
Usos de los prondsticos en la empresa:
Los prondsticos se requieren para:
- Disefio del producto
- Disefio del proceso Inversion y reemplazo de equipo
- Planeacion de la capacidad estructural
- Planeacion de la Produccién Planeacion Agregada
- Plan maestro de produccion
- Planificacion de los requerimientos de materiales
- Método Justo a Tiempo
- Teoria de restricciones

- Programacion de las operaciones

METODO BREVISIMA DESCRIPCION HT COSTO
OPINION Y JUICIO (CUALITATIVOS)

Fuerza de ventas Estimacion del drea de ventas como un todo CP-MP B-M
Opinidn ejecutiva  Gerentes de mercadotecnia, finanzas y produccion preparan prondsticos CP-LF B-M
Ventas y Gerentes  Los calculos independientes de los vendedores regionales son canalizados con

proyecciones nacionales de los gerentes de linea de productos MP M
Analogia historica  Pronostico proveniente de la comparacion con un producto similar previamente

introducido. CP-LP B-M
Delphi Los expertos responden (andnimamente) una serie de preguntas, reciben retro-

alimentacion y revisan sus calculos. LP M-A
Investigaciones de  Se usan cuestionarios y paneles para obtener datos que anticipen el comporta-
Mercado miento del consumidor. MP-LP A

SERIE DE TIEMPOS (CUANTITATIVOS)
Promedio Simple Se usa una regla simple que pronostica igual al dltimo valor o igual mas o me-

nos algin porcentaje. cp B
Promedios méviles  El prondstico es simplemente un promedio de los n mas recientes. Ccp B
Proyeccion de la El prondstico es una proyeccion lineal, exponencial u otra de la tendencia pasa-
tendencia da. MP-LP B
Descomposicion: Las series de tiempos se dividen en sus componentes de tendencia: estacional
Holts-Winters ciclica y aleatoria, CP-LP B
Suavizacion expo-  Los pronosticos son promedios maviles ponderados exponencialmente, donde los
nencial tltimos valores tienen mayor peso. cp B
Box-jenkins Se propone un modelo de regresion de serie de tiempo, estadisticamente probado

modificado y vuelto a probar hasta que sea satisfactorio. MP-LP M-A

ASOCIATIVOS (CUANTITATIVOS O CAUSALES)

Regresion y co- Se usan una o mas variables asociadas para pronosticar por medio de la ecuacion
melacion de minimos cuadrados (regresion) o de una asociacion (correlacion) con una va-

riahle explicativa. CP-MP  M-A
Econométricos Se usa una solucion por ecuaciones simultaneas de regresion multiple para una

actividad econdmica, CP-LP A

Abreviaturas: B= bajo, M= medio, A= alto, CP= corto plazo, MP= mediano plazo, LP= largo plazo.

Figura 2. Resumen de métodos de pronosticos més conocidos
Fuente: Paredes 2011
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2.2.2.Planificacion de la Produccion
En el 1998, Sipper [10], determina que cuando existe una variacion de la demanda, los

niveles de produccion deseados no son evidentes, lo cual lleva a establecer un plan de
produccién de cuanto y cuando fabricar cada producto. En la figura 3, se muestra la

estructura de un sistema de planificacion y control de la produccion.

‘ Objetivos Esftratégicos ‘
h J
| Plan Financiero | | Plan Produccion | | Plan de ventas

v

Planificacion g Plan agregado de produccidon |
agregada de
la capacidad *
Programa maestro de
¢ produccion
Plarificacion ‘
aproximada
Programa de
dela " .
capacidad requerimiento de
materiales
v 3
Planificacion Programacién de . 8D X
[+ inventarios
detallada de la operaciones
capacidad L
¢ \‘ Acciones
Programa de 4| decompra
operaciones v

detallado

Control I/C

Informe de
produccion

Figura 3. Enfoque jerarquico de la produccion
Fuente: Sipper 1998. A base de Vasquez 2013

2.2.3.Planeacion agregada:
En el 2001, Heizer y Render [11], define la planificacién agregada como un método para

decidir la cantidad de produccion y el tiempo que determinara su desarrollo a mediano
plazo, refiriéndose a la evaluacion de la fuerza laboral de la cantidad de producciény a los
diversos niveles de inventario para lograr asi satisfacer la demanda de manera temporal.

a. Metas del plan agregado
- Generar los volumenes de productos que satisfagan la demanda prevista en el plan

estratégico.
- Emplear los recursos disponibles de la mejor manera posible.
- Viabilizar las estrategias globales de la empresa.
Segun Dominguez, 1995 [12] el plan agregado de la produccidn, trata de concretar el

plan, es decir las unidades agregadas, para periodos mensuales, considerando variables de

produccion para cumplir con el plan a largo plazo.
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Sin embargo, los métodos mas conocidos para la planificacion agregada se clasifican en
métodos de comparacion de alternativas, métodos que utilizan reglas de decision y métodos

basados en modelos de programacion lineal, como se muestra en la figura 4.

Métodos de Métodos con Modelos de
comparacion de reglas de decision programacion
alternativas lineal
- Métodos graficos de - Regla de decision - Métododel
planificacion agregada lineal (LDR) transporte de
- Proceso de - Modelo de los Bowman
planificacion agregada coeficientes de la -LalLDR yel
mediante una hoja de direccion modelo de
céalculo - LDR y la capacidad programacion lineal
de la planta de Hanssmann-Hess
- Método de la regla - Planificacion
de decision por agregada mediante
busqueda programacion lineal
- LDR con multiples
productos y ciclos
largos de produccion

Figura 4. Métodos para la planificacion agregada
Fuente: Singhal y Singhal, 2006

En la figura 5, se muestra las caracteristicas temporales teniendo en cuenta el horizonte

temporal de la planificacion.

Calactelielices Horizonte temporal, periodos, plazo de rigidez y plazo de revision

Temporales

Criterios de Maximizacion del beneficio, minimizar las demoras en las entregas de
L los pedidos, variaciones en el nivel de la fuerza de trabajo y

Evaluacion

variaciones en el nivel de produccion

Inventario, nivel de fuerza laboral, nivel de produccién,

fnleie ey subcontratacion, horas de trabajo

Especificaciones del producto, restricciones técnicas, requerimientos

Restricciones
del mercado

Figura 5. Caracteristicas principales de una planificacion agregada
Fuente: Render, 2001
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2.2.4.Programa Maestro de Produccién:

La programacion de la produccion, permite desagregar la informacion mensual que
proporciona la planificacion agregada, semana a semana y no por familias, sino por
productos.

En 1998, Sipper [10], considera como diferencia entre un plan de produccion agregado lo
cual representa la medida global de produccion de una empresa, mientras que un plan
maestro de produccion es un plan para fabricar, teniendo en cuenta que puede confundirse
con un pronostico.

+ Pasos para elaborar el PMP:
1. Calcular el inventario inicial para cada uno de los periodos.

Inventario proyectado = Inventario final + Cant. PMP pendiente — Requerimientos proyectados

2. Determinar las cantidades y fechas de produccion a programar en el PMP.,
3. Se repiten los pasos 1y 2 para los demas periodos que considera la proyeccion del
PMP, teniendo en cuenta que el dimensionamiento del lote sera el mismo, asi como

también las fechas de entrega.

2.2.5. Planificacion de los Requerimientos de Materiales:

Segln Sipper (1998) [10], plantea como objetivo principal de los sistemas MRP,
generando los requerimientos de componentes y de materia prima por etapas,
constituyendo la salida del sistema. Un sistema MRP transforma un plan maestro de
produccion en un programa de necesidades de los materiales y de los componentes que son
requeridos para la fabricacion de los productos, y finalmente utiliza las listas de materiales.

En la figura 4, se muestra las caracteristicas temporales teniendo que ver con el horizonte
temporal de la planificacion.

En el 2000, Gaither [13], hace mencion que el MRP es un sistema que esta basado en plan
maestro de produccion

Segun Norman Gaither y Greg Frazier (2000), el MRP es un sistema basado en computadora
que toma el PMP como algo dado; explota al PMP en la cantidad de materias primas,
componentes, subensambles y ensambles requeridos cada semana del horizonte de planeacion.
En este caso, se puede decir que no es necesario calcular la demanda de cada componente que
compone el producto terminado ya que se puede realizar la explosidn de partes que requiere el

producto y realizar la planificacion correspondiente a cada recurso.
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2.2.6.Sistema Productivo

En 2004, Ferndndez [10], define a un sistema productivo al conjunto de elementos
materiales e inmateriales que realizan el proceso de transformacién, abarcando de tal

manera todos aquellos movimientos necesarios para su disefio y gestion.

- Organizacién de la Produccion:
En referencia [10] explica que este punto empieza con la definicion de los objetivos a
largo plazo que comprende el disefio del sistema, como la gestion de su funcionamiento.
Por lo tanto, esta gestion de los sistemas productivos implica el control del proceso de

transformacion y las variables que afectan al rendimiento.

2.2.7.Estudio de Tiempos
Es una técnica para determinar la medicion del trabajo, que parte de un nimero limitado
de observaciones, ademas de un tiempo necesario para ejecutar una tarea definida con base
a una norma de rendimiento preestablecida, con los debidos suplementos de fatiga y por
retrasos personales e inevitables.
En el 2013, Janania [11], determina que en la actualidad los cronémetros juegan un papel
importante para los estudios de tiempos, para lo cual se debera saber si el tiempo sera para

una nueva labor, para un trabajo ya existente.

Estudio del
trabajo
Estudio de Medici6n del
métodos de trabajo
trabajo tiempos
Mayor
productividad

Figura 6. Estudio de tiempos
Fuente: Janania 2013
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2.2.8.Distribucién de Planta

En el 2005, De la Fuente [13], define que la distribucion de planta consiste en la

ordenacion fisica de los factores y elementos industriales que forman parte del proceso

productivo de una empresa, en la distribucion del area de las formas relativas y de acuerdo

a la ubicacién. Su principal objetivo es la disposicion de los elementos satisfaciendo a la

consecucion de los fines fijados por la empresa.

El 2009, segln Cuatrecasas [14], existen dos modelos basicos:

- Disposicion orientada al proceso: Estd determinada por el tipo de actividad que

desarrollan, pero sin tener ninguna relacién con el producto de cada operacion.

- Disposicién orientada al producto, en la que los puestos de trabajo estan dispuestos en

flujo, acorde con la secuencia de operaciones del producto.

2.2.8.1. Método Systematic Layout Planning (SLP)

Para A. Cortés en el 2013 [15], hace mencion en enfocar proyectos de distribucion de

planta de una forma mas organizada fijando los siguientes puntos:

Un cuadro operacional de fases
Conjunto de procedimientos
Serie de normas donde se logre identificar, valorar y visualizar los elementos y

componentes que intervienen en la preparacién de distribucion de planta.

Hace referencia [15], el procedimiento a seguir:

Identificar departamentos y actividades

Realizar la tabla relacional de actividades
Desarrollar el diagrama relacional de actividades
Determinar de superficies

Desarrollar el diagrama relacional de superficies

Realizar bocetos y seleccion de la mejor distribucion en planta
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I11. RESULTADOS

3.1. LA EMPRESA
La empresa, es una procesadora industrial dedicada a la elaboracion de aji paprika en
polvo y a la comercializacion internacional, los cuales son distribuidos en diversos paises,
siendo sus principales mercados Rusia, Brasil, EE. UU, China, entre otros.
Esta empresa, se encuentra ubicada en el distrito de Zafia, en el caserio de La Otra Banda,

departamento de Lambayeque, Peru.

Figura 7. Ubicacion de la Empresa
Fuente: Google Maps

Figura 8. Representacion tridimensional de la empresa
Fuente: La Empresa
Elaboracién propia



3.2. PLANO DE LA EMPRESA
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3.3. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.3.1. Producto
a. Descripcion del Producto
El aji paprika en polvo es un producto que es obtenido a partir de la molienda de frutos
secos, el cual no contiene aditivos y es utilizado como colorante y saborizante natural en
la industria alimentaria, asi como en la industria cosmetica.
Por ende, en la tabla 1 se muestra el peso del producto y el tipo de empaque que utiliza
la procesadora de aji paprika.
Tabla 1. Producto elaborado en la empresa
PRODUCTO PESO (Kg) EMPAQUE

Cajas de carton o bolsas

Paprika en polvo 25 de papel

Fuente: La Empresa
En la tabla 2 muestra la ficha técnica del producto, donde se indica las caracteristicas

fisico quimicas y microbioldgicas, ademas de las caracteristicas del producto final.

Tabla 2. Ficha técnica del producto Paprika en polvo

PRODUCTO PAPRIKA EN POLVO
Olor Fresco, aromético, picante, Iipre de rancidez y de olores
extrafios

Color Rojo uniforme y caracteristico del tipo y variedad.
Sabor Fresco, picante, y libre de sabores extrafios.

Humedad 8.00%

Cenizas 8.90%

Fibra 19%

Intensidad de Depende de la solicitud del cliente

color
Agente Limite por gramo
Microbiano N c M M
Aergb_ms 5 ) 105 106
mesofilos
Mohos 5 2 103 104
Coliformes 5 2 102 103
Salmonella sp. 5 0 Ausegflwzs _

Fuente: La Empresa
Por otro lado, la tabla 3 se observa la produccién mensual en el periodo de enero a

octubre del 2019 de las etapas de seleccion de materia prima, extraccién de aceite y el

total de tamizado del proceso de produccion.
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Tabla 3. Produccién mensual del periodo de Enero — Octubre del 2019

. EXT. TOTAL DE
MES SELE(EJ):'ON ACEITE TAMIZADO
U] (k9)

Enero 28 169,3 2 736,0 53 940,0
Febrero 701736 5 616,0 88 960,0
Marzo 639175 5 328,0 70 065,0
Abril 58 129,4 5382,0 79 642,0
Mayo 67 041,7 6192,0 84 697,0
Junio 38 713,0 6 606,0 92 188,0
Julio 67 016,8 8 568,0 106 413,0
Agosto 55 693,2 5220,0 81 406,0
Setiembre 52 434,7 6 030,0 82 169,0
Octubre 47 017,6 6 156,0 83 325,0
TOTAL 548 306,8 57 834,0 822 805,0

Fuente: La Empresa

Asimismo, en la tabla 4 se muestra las cantidades mensuales en kilogramos de paprika
en polvo que fueron enviados, de acuerdo a los pedidos de los clientes, cumpliendo la
etapa final del proceso de produccién (Ver anexo 1).

Tabla 4. Cantidad de pedido en kg del
periodo de Enero — Octubre del 2019

Cant. Total
Mes (kg)

Enero 58 000
Febrero 92 000
Marzo 70 600
Abril 87 500
Mayo 92 000
Junio 99 500
Julio 118 000
Agosto 84 500
Setiembre 92 500
Octubre 83 000

TOTAL 877 600

Fuente: La Empresa

Con los datos brindados se puede observar en la tabla 4 el mes de julio tuvo mayor logro
de envios con un total de 118 000, 0 kg; lo cual equivale a un total 4 720 bolsas de 25kg,

seguido del mes de junio con 3 980 unidades.
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Asimismo, en la tabla 5 se tiene en cuenta la demanda acumulada del periodo de enero
a octubre del 2019, donde se pudo determinar las ventas en los Gltimos 10 meses a traves
de su precio de venta por kilogramo.

Tabla 5.Ventas acumuladas del periodo de Enero — Octubre del 2019

VENTAS VENTAS ENERO —

PRODUCTO ACUMULADAS OCTUBRE
(kg) (SN

Aji Paprika en 877 600 S/6 757 520.00

polvo

Fuente: La Empresa
*** E| precio de venta por kilogramo es de s/ 7,7

La tabla 6 muestra las cantidades solicitadas por el cliente y la cantidad que no se logran
enviar por cada pedido solicitado en kilogramos.

Tabla 6. Cantidad de pedidos no atendidos periodo de
Enero — Octubre del 2019 en kilogramos

CANT. DE CANT, DE
MES CANT. DE PEDIDOS PEDIDOS NO
PEDIDOS ENVIADOS ATENDIDOS
SOLICITADOS (kg) (ka)
(kg)

ENERO 69 000,0 58 000,0 11 000,0

FEBRERO 110 000,0 92 000,0 18 000,0

MARZO 98 600,0 70 600,0 28 000,0

ABRIL 108 000,0 87 500,0 20500,0

MAYO 106 000,0 92 000,0 14 000,0

JUNIO 118 000,0 99 500,0 18 500,0

JULIO 138 000,0 118 000,0 20 000,0

AGOSTO 97 500,0 84 500,0 13 000,0

SEPTIEMBRE 104 500,0 92 500,0 12 000,0

OCTUBRE 93 000,0 83 000,0 10 000,0

TOTAL 1 042 600,0 877 600,0 165 000,0

Fuente: La Empresa

Como se observar en la tabla 6, la empresa en el periodo de 10 meses tuvo 165 000 kg
que no logré entregar a solicitud del cliente equivalentes a 6 600 bolsas de 25 kg, teniendo
pérdidas econdmicas.

Asimismo, en la tabla 7, muestra la cantidad de pérdida econdmica en cuanto a la

cantidad de pedidos no atendidos en el periodo de enero a octubre del 2019.
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Tabla 7. Pérdidas de ventas no afectadas en el Enero — Octubre del 2019

PRECIO DE CANT. NO
PRODUCTO VENTA ATENDIDA T?;—/')A\L
(S) (kg)
Pépnka en po'vo 8/7,70 165 000,0 S/l 270 500,0

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.

Sin embargo, el porcentaje del margen de utilidad esta representado en un 27,6% el cual
fue calculado dividiendo la utilidad bruta entre los ingresos totales de la empresa
procesadora de paprika. En la tabla 8 se detalla el total de pérdida de utilidad.

Tabla 8. Pérdida de utilidad por pedidos no atendidos

CANT. NO MARGEN DE
PRODUCTO ATENDIDA UTILIDAD T?ér/')a‘l‘
(S (%)
Paprika en polvo S/1 270 500,0 27,6% S/350 658,00

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.

b. Calidad del Producto

Se puede apreciar en la tabla 9, los 3 tipos de calidad que cuenta la empresa de acuerdo
al nimero de ASTA (mide la calidad de pimentones por su poder colorante).

Tabla 9. Utilizacion de aceite de
acuerdo a su calidad

CALIDAD N° ASTA

200

Primera Calidad 180

140

120

Segunda Calidad 100
85
60
40

Tercera Calidad

Fuente: La Empresa

c. Desechos

Debido a que la materia prima llega directamente del campo, esta llega con ciertos
desechos que no cumplen con las especificaciones requeridas, teniendo un porcentaje de
aji seco en mal estado, asimismo estas son devueltas a su proveedor.
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Figura 10. Pérdida en el &rea de seleccion
Fuente: La Empresa

d. Desperdicios
Durante el proceso del pedunculo del aji en las etapas de molienda y tamizado, genera
una polvareda evidenciandose restos en el suelo del polvo mismo, por lo cual no son

considerados mas en el proceso.

o 3 i‘\\\
i"’”" y.

Figura 11. Pérdida en el area de molienda
Fuente: La Empresa
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Estos desperdicios se evidencian una vez que realizan las etapas de molienda y
tamizado. Para calcular las pérdidas monetarias, se tom6 como referencia la muestra de
una semana con datos aproximados, en la tabla 10 se detalla las pérdidas en kilogramos

al diay el total de kilogramos aproximados a la semana.

Tabla 10. Pérdidas en kilogramos de desperdicios aproximados a la semana

Etapa Cantidad de kilogramos perdidos al dia Total (kg) mpoerwrgsg;s
i 1 2 3 4 5 6
Molienda y 92 S/ 7084
Tamizado

20 15 18 22 17 20
Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.

Se puede observar una peérdida de 92 kilogramos aproximados de paprika molida en la
semana, valorizado en S/ 708,4 en base a su precio de venta de S/. 7,7 por kilogramo.

Teniendo una cantidad anual aproximada de pérdida econémica de S/ 36 836,8 nuevos
soles.

3.3.2.Recursos del Proceso

3.3.2.1. Materia Prima

- Paprika en polvo
Para la elaboracién de un lote de 1 000 kg del producto final se requiere 930 kilogramos
de paprika molida y cierta cantidad de aceite de semilla los cuales se detallan en la tabla

11, esta cantidad de aceite de semilla ayuda al producto final a definir el nimero de ASTA
de la paprika en polvo de acuerdo al tipo de calidad.

Tabla 11. Ingredientes para la elaboracién del producto final

. . . N° de . .
Ingredientes Tipo de Calidad ASTA Cantidad Unidad
200
Primera Calidad 180 85 -80 |
140
Aceite de 120
Semilla Segunda Calidad 100 70 - 60 I
85
. 60
Tercera Calidad 50 - 40 |
40
Paprika molida Para cualquier tipo de calidad 930 kg

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.
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Insumos
Bolsas de polipropileno: Es utilizado para el primer empaque que se da al producto.

Etiqueta: Etiqueta adhesiva, la cual se pega encima de las bolsas de papel para la
presentacion del producto terminado.

Cajas de cartdn: Es utilizado para los envases finales del producto para su envio.
Bolsas de papel: Son utilizados para el envase del producto de 25 kg segun a los

requerimientos del pedido del cliente.
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Figura 12. Presentacion final del producto

Fuente: La Empresa
Maquinaria y Equipos
Maquinaria
Molinos Grandes y Pequefios: La empresa cuenta con 4 molinos pequefios,
funcionando 3 de estos y 4 molinos grandes, siendo estos los encargados de triturar la
materia prima (aji seco, pedinculo y la torta prensada), tal manera que estos sean

convertidos en polvo.

Tamizadora: Disefiada para realizar separaciones granulométricas del producto,
cuenta con una malla de 0,4 mm, fabricada en acero inoxidable. Tiene gran
importancia dentro del proceso, debido a que mediante este proceso se puede definir

un polvo mas delgado.

Mezcladora: Esta maquina cuenta con una capacidad de 1 000kg, actualmente la
empresa cuenta con dos de estas, encargadas de mezclar la materia prima para obtener

el producto final.
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- Prensadora de semillas: Disefiada para la obtencion de aceite de semilla'y ademaés de
la torta prensada que es utilizada dentro de la molienda.

b. Equipos

- Balanza electrénica: Encargadas de realizar el pesaje respectivo para las diferentes

areas de produccion.

- Maégquina de coser: Empleadas para dar seguridad a las bolsas de polipropileno del

producto final.

3.3.2.4. Mano de Obra

Actualmente la empresa cuenta con 25 operarios para el area de produccién y
mantenimiento. En la tabla 13 se detalla la cantidad de operarios por cada etapa y en la
tabla 12 la caracterizacidn del personal detallado en los estudios del personal y tiempo de

servicio en la empresa.

Tabla 12. Operarios por area de trabajo

Area N° Operarios
Seleccion 5
Prensas 2
Circuito de
Produccién molinos 4
Mezcladora 3
Pesado 1
Empaque 6
Mantenimiento 4
Jefe de Planta 1

TOTAL 26
Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.




Tabla 13. Caracterizacion del personal del Sistema de Produccion

Area Operario Edad Nivel Académico Afos de Experiencia
Operario 1 27 Secundaria 3 afios
Operario 2 32 Secundaria 2 afios
Seleccion Operario 3 35 Secundaria 3 afios
Operario 4 30 Secundaria 3afios
Operario 5 24 Primaria 2 afios
Prensado Operario 6 38 Secundaria 3 afios
Operario 7 31 Secundaria 3 afios
Operario 8 42 Secundaria 4 afios
Molienda y Operario 9 36 Secundaria 3 afios
Tamizado  QOperario 10 41 Primaria 4 afios
Operario 11 39 Primaria 3 afios
Operario 12 44 Secundaria 5 afios
Mezcladora  Operario 13 37 Primaria 3 afios
Operario 14 35 Primaria 3 afios
Operario 15 26 Secundaria 2 afios
Operario 16 31 Secundaria 2 afios
Empague Operario 17 28 Primaria 2 afos
Operario 18 35 Secundaria 2 afios
Operario 19 33 Primaria 3 afios
Operario 20 39 Primaria 3 afios
Pesado Operario 21 25 Secundaria 2 afios

Fuente: La Empresa
Elaboracion propia
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A continuacion, se presenta la tabla 14 que detalla el salario de los operarios (mano de

obra directa), asimismo en la tabla 16 el costo de mano de obra indirecta.

Tabla 14. Costo de Mano de Obra Directa

N° de . Beneficios Sub Total
Colaboradores Colaboradores Salarios (51%) mensual Sub Total anual
Produccion y 25 S/930,0 S/4743 S/ 35 107,5 S/ 351 075,0
Mantenimiento
TOTAL S/35107,5 S/ 351 075,0

Fuente: Elaboracién propia. En base a La Empresa 2019.

Tabla 15. Costo de Mano de Obra Indirecta

N° de . Beneficios Sub Total
Colaboradores Colaboradores Salarios (51%) mensual Sub Total anual
Jefe de Planta 1 S/2800,0 S/1428,0 S/ 4 228,0 S/ 42 280,0
TOTAL S/ 4 228,0 S/ 42 280,0

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.
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3.3.3.Descripcion del Proceso

a.

PRIMERA PARTE: Semillas del aji
Recepcidn de materia prima

El ingreso de esta materia prima es incluido de igual manera junto con el aji seco de la
paprika. Una vez recepcionada las semillas del aji, se pesa para verificar si esta conforme
y pasan a ser almacenados a temperatura ambiente, bajo las condiciones adecuadas.
Inspeccion y pesado | de materia prima

En esta etapa la materia prima es debidamente verificada, realizando un muestreo previo
para observar el estado de las semillas de aji y son pesados para tener un mejor control.
Esta materia prima posteriormente es lleva al area de almaceén para ser llevada de manera
directa al area de prensado.
Almacenamiento |

La materia prima es almacenada a temperatura ambiente, hasta la realizacion de la orden
de produccion.
Prensado

Para esta etapa la semilla del aji llega debidamente limpia, por lo cual es pasada de manera
directa a las prensadoras para lograr obtener de las semillas, la torta prensada y ademas de
ello se adiciona el aceite extraido de las semillas, considerdndose como un insumo mas al
momento de la mezcla.
Almacenamiento Il

La obtencion del aceite de semillay torta prensada es almacenada a temperatura ambiente,
hasta la realizacion de la molido el cual pasa la torta prensada y una vez que se realice el

mezclado, pasa el aceite de semilla.

SEGUNDA PARTE: Aji seco y pedunculo
Recepcion de materia prima

La materia prima es enviada desde Barranca con cantidades aproximadas de 25 a 30
toneladas por camidn, en sacos de 40 kg para luego ser almacenados a temperatura
ambiente.
Inspeccion y pesado | de materia prima

En esta etapa la materia prima es debidamente verificada, realizando un muestreo previo
para observar el estado del aji y llevar un mejor control. Si esta materia prima no cumple

con las especificaciones de calidad requerida es rechazada y devuelta al proveedor.
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Seguidamente son pesados para tener un mejor control al momento de observar la cantidad
de residuos que se generan.
Seleccion de Materia Prima

Los operarios encargados verifican el estado del aji seco y del pedunculo, a su vez
eliminan cualquier elemento extrafio (piedras, metales, etc.) para evitar alguna obstruccion
durante el proceso.
Pesado de materia prima seleccionada

Una vez seleccionada la materia prima es importante realizar el pesado para determinar
rendimientos en los procesos productivos.
Molienda

En esta etapa del proceso de produccion, consiste en desmenuzar los frutos secos del aji,
torta prensada y a su vez del pedunculo, realizandose de manera pausada para evitar la
sobreexposicion de la materia prima de acuerdo a las condiciones propias de la molienda
(alta friccion), usando para este fin molinos de martillos. Este proceso es repetido hasta
lograr obtener un tamafo de particulas acorde al pedido del cliente.
Tamizado

Después de realizar la etapa del molido de la materia prima, esta es llevada hacia una
tamizadora con la finalidad de lograr que el producto obtenga la granulometria que el
cliente al momento del pedido especifica.
Envasado |

Seguidamente del tamizado, el producto es envasado en bolsas de polipropileno conforme
al peso y/o presentacion programada del dia.
Almacenamiento 111

Una vez realizado el pesaje el producto cumple un almacenaje temporal hasta la
realizacion de mezclado con toda la materia prima incluida (peddnculo, semilla y aji
molidos). Se almacena a temperatura ambiente, sobre parihuelas y en un area libre de
suciedad e insectos. El aji paprikay el aceite de semilla, son llevados al almacén de insumos

a la espera del proceso.

TERCERA FASE - FINAL: Mezclado de Materias Primas
Mezclado

Cada uno de los insumos necesarios para la obtencion del producto final es adicionado a
la maquina mezcladora. Esta maquina contiene unas paletas que giran constantemente para

lograr que cada insumo se integre adecuadamente. La mezcla permanece aqui
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aproximadamente 30 minutos, hasta que alcance el color visual y Grados Asta requeridos
por cada cliente.
Envasado 11 y pesado

Estos son envasados manualmente en bolsa de polipropileno conforme al peso 25 k. Se
realiza con la finalidad de evitar la contaminacion del producto. Consiste en el
acondicionamiento en cajas de carton, en bolsas de papel o en cualquier unidad comercial
que el cliente pueda haber definido durante el contrato respectivo.

Cada envase es enumerado de acuerdo al lote del cual se ha procesado. De esta manera
se puede realizar una trazabilidad, en caso exista algin problema con nuestro producto.
Almacén 1V/ despacho

El almacenado temporal se realiza en un ambiente a temperatura entre 20°-25°C, para su

posterior despacho.

3.3.4. Andlisis para el Proceso de Produccion

3.3.4.1. Diagrama de bloques

1. Primera Fase -
Recepcion de M.P.

Semillas de
Aif paonrika

Inspeccidon y Pesado MP

4

Almacenamiento |

Presando —> Residuos sblidos

.

Aceite de semilla

Figura 13. Diagrama de bloques del proceso de semillas del aji paprika

Fuente: La Empresa



2. Segunda Fase

., —> Pi
Seleccion de M.P — S Mg?;?ess
Otros residuos

Aji paprika seco
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Pesado Il
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Paprika

Tamizado —> Material particulado

Péprika (Fina)

Bolsas de pp > Envasado |

4

Almacenamiento 111

Péprika Molida

Figura 14. Diagrama de bloques del proceso de aji seco y pedunculo de Paprika
Fuente: La Empresa



3. Fase Final
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"
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Figura 15. Diagrama de bloques del proceso final
Fuente: La Empres
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3.3.4.2. Diagrama de Analisis de proceso (DAP)
A continuacion, se detallan los tiempos de ciclos de cada actividad que intervienen en

el proceso de paprika de un saco de 25 kg. (Ver anexo 2). Estos tiempos fueron tomados
durante un turno de 10 horas.

EMPRESA: La Empresa
PRODUCTO Paprika en polvo
AREA: Produccidn

Distancia Tiempo Distancia Tiempo

1'19” Recepcion de MP
3 Inspeccion y pesado
135" MP a la siguiente
area
75m Almacén de MP 147 Aji Secoy Pedinculo
2

Transporte a la

45m 1°12°
siguiente area 35m v o Seleccion de MP
v Prensado de

semillas 07527 0 Pesado
Almacén de MP

3°32

Transporte a la

plensada 9 Slgl]lf.‘IHE area
Almacén de MP
seleccionada
12m 0748 Transporte a la

Torta prensada

.' siguiente area
4477 o Molienda
Almacén de MP
molida
Transporte a la
6m 0247 [ > JAPOTE
siguiente area
17407 o Tamizadora
37 o Envasado

Transporte a la

6m 0°21” . .
siguiente area
Almacén de Prod. Mezcla
15m 0°49” Transporte a la
Aceite de semillas

siguiente area

|
1’3” o Mezclado
2477 o Envasado

Transporte a la
siguiente area

S5m
0’57 Almacén de PT

Paprika en polvo
(25kg)

Figura 16. Diagrama de Analisis de Actividades
Fuente: Elaboracién propia. En base a La Empresa 2019.
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En la tabla 16 se detalla el resumen de actividades y el tiempo de cada una de estas
para la fabricacion de 25 kg de paprika en polvo. Cabe recalcar que no se considera el
tiempo de almacén debido a que no existe un tiempo estandar para la utilizacion de

materia prima procesada (torta prensada, aji seco, pedunculo y aceite de semillas).

Tabla 16. Resumen de actividades

ACTIVIDAD  CANTIDAD TIEMPO
(min)
Operacion 9 20’ 2”7
Inspecc[qn- 1 3
Operacion
Transporte 9 93
Almacén 6 -
TOTAL 25 30’ 8”

Fuente: Elaboracion Propia

Todas estas actividades se realizan en un tiempo de 30 minutos con 8 segundos tal y
como se muestra en la tabla 16. Asimismo, se mostrara a continuacion el porcentaje de

actividades productivas e improductivas:

- Porcentaje de actividades productivas
Entre las actividades productivas se tienen a las operaciones e inspeccion.

1
x100 = 40%

+
% Act. Productivas =
25
Como se observa en las actividades productivas, este procesamiento tiene 40% de

productividad en sus operaciones.

- Porcentaje de actividades improductivas

Entre las actividades improductivas se tuvo al transporte, demora y almacenamiento.

, 6+9+0
% Act. Improductivas = TxlOO = 60%

Asi mismo se obtiene un 60% de actividades improductivas.
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Fuente: Elaboracion Propia

42



T 1 . L ¥ i 14 :::-:,-_\!. o % b - .ﬁ -;.:_:_ T
3 i g, - o £y - 5 i et "
o B j i T T 1 1 T 1 T 1 = 1 i 1 P
i | \ USAT
; =i N I I I I I | wi | I I I I I I I "4 <
o i %
i e D YegSligs e el e Vug®ls N USAT
e =1 | I I I I | | @l I I I I I I I e ,
Pl ., Unbesrsidad Cadokon
o A K _ ~ _ ~ s - _ _ ~ _ ~ ._..-"” Sanho Tofbio de kMogrosejo
et B I I I I = I I I I I I I I
S & i
T - - - el B - 2 - - - - - TEMA:
f%ﬁ I I ! I | | gl I I I I I | g ol I I I MEJC#RA EN LA PLANIFICACION
Ve 5 T £ DEL SISTEMA PRODUCTIVO EM
ST g Mo g g g Bl = | i .y i & ¥ I ¥ - ’ i UNA EMPRESA PROCESADORA
¥ i Y g b DE PAPRICA PARA
e - i g 4 . i Wl ) i ) ) i i INCREMEMTAR LA
o Tt SRS - .- || L [ E [ et O e el PRODUCTIVIDAD
Ll s E i r
: bcl:llp'nl B ~ 3 e - = E ~ - : E' - - - = - .
i N W R AT | I [ By el el el A EMPRES A:
R - - ].| i x
1= - |5 | 'H
:5 ; - - ‘ LA EMPRESA
{ | ::J 1 - e [ . * 4| | I I I é:’I
: | BEEE : : i £.2 ) g
A - :
: : s : B4 s Plgg MgaWi-=1" .
F A its I* I I I I = TuLO:
- - - = II"L"_ DIAGRAMA DE RECORRIDO
Sl | 28 7 L 7y ! ! = UNEA PROCESAMIENTOD DE
i ;ﬁﬁ %5 E : ‘ gg ] i ) SEMILLAS DE A
s ; toEs
224 s Tl : & s
= E : SN GG -
| ' T SEF; : UBIC ACICOH:
i % ZAFIA
—EE R S R R DisTRITO:
5 IAFIA
L]
SelliTaSley Ay e Oy iy oSty
- PROVIMCIA:
a E CHICLAYO
- , - .
|:|,';_; ] 15 I I : I DEPARTAMENTO:
:IE ] g NE AL LAMBAYEGUE
1 §|:| IE‘-. I I I I B
= IEI I I'uI;I I$I II‘:I' II I |
PLANGC DE PLANTA DE LA EMPRESA PROCESADORA DE PAPRIEA T
ESC: NS00

Figura 18. Diagrama de recorrido de la fase 2 —Aji Seco y Pedunculo
Fuente: Elaboracion Propia




el NP - A

AN\

USAT
USAT

Ui Cdlalen
Sevmbe Todie e PGgAcrenic

I—ji'
|

|
L3

Ak

TERKLA:

MEIORA B L PLANIFCAC KR
DEL SETEsS, PRODUCTWG Bn
URlA EsAPREESA PROCESADOR A

DE PAFRICA Paks
IHCREMEHT AR LA
PEODUCTVIDAD

L2
BT -E'H.l

121 &1

i o
<

]
&

EMPRESA:

LA EmPRESA

T

DA GRARMA DE RECCGREDD
LNEA PROSTESA RIERTO DE
SERAILLAS DE AN

PLANG DE PLANTA DE L& EMPRESA PROCESADDRA DE PAPRICA '

B0 50

U ACION:

LAFLA
DETRITCr

LAFLA
PROVINCIA:

CHICLAYO
DR BT ARAEMTC:
LaMBA FECILE

Figura 19. Diagrama de recorrido con cruces

Fuente: Elaboracion propia

44



45

3.3.5. Indicadores actuales del Proceso
Para hallar los indicadores de produccion actuales que presenta la empresa, se tomaron
a base de los datos e informacién obtenidos anteriormente, ademas se considera un turno

laboral de 10 horas diarias.

3.3.5.1. Produccion:
Es considerado como el ritmo por el cual se va a generar unidades de un producto

terminado.

- Para la produccion de péaprika en polvo, la empresa labora 10 horas diarias, 6 dias a la

semana, teniendo un tiempo base de 14 400 minutos al mes.

hora dias min semana min
10——x 6 x 60 x4 = 14400 —
dias semana hora mes mes

A continuacion, se muestra la formula para este indicador.

Tiempo base (Th)
Cuello de botella

Producciéon =

Produccién = 14 400 min/mes 3 222 und
roduccion = Y47 minjund und /mes

Es decir, la empresa produce sacos de 25kg lo que equivale a 80 550 kilogramos al

mes.

3.3.5.2. Eficiencia:
- Eficiencia econdmica: Se considera el uso de los recursos con el fin de maximizar los

bienes y servicios. Se muestra la siguiente formula para la obtencion de este indicador.

[ o ] L Ventas]
Eficiencia econémica =
Costos
(6 757 520 soles)

E . . . 4 : —
ficiencia econémica (393 355,0 + 4 496 000,0)

Eficiencia econdmica = 1,38 nuevos soles
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Este indicador nos determina que por cada sol empleado en la produccion se gana
S/1,38 nuevos soles.

3.3.5.3. Cuello de Botella:
Etapa de Molienda: En la actualidad tiene un tiempo de 4 minutos 47 segundos,

estando represando para el procesamiento de un saco de 25 kilogramos.

3.3.5.4. Tiempo de ciclo:
El tiempo de ciclo del proceso productivo, estard determinado por el tiempo total
para un saco de 25 kilogramos de paprika en polvo, para el cual ser4 de 30 minutos
con 8 segundos.

3.3.5.5. Productividad:

- Productividad de Mano de Obra: Se mide la eficiencia de los operarios dentro del
proceso de produccion. En las tablas 17 y 18 se considera la cantidad mensual y la
productividad de mano de obra por mes, considerando el nimero de operarios del
proceso, siendo 21 operarios en el area de produccion.

v Area de Mezclado

Tabla 17. Productividad de Mano de Obra en el area de mezclado

MES CANTIDAD
(kg) PRODUCTIVIDAD

(kg/op)
Enero 58 000,0 27619
Febrero 92 000,0 4381,0
Marzo 70 600,0 3361,9
Abril 87 500,0 4166,7
Mayo 92 000,0 43810
Junio 99 500,0 4738,1
Julio 118 000,0 5619,0
Agosto 84 500,0 4023,8
Setiembre 92 500,0 4 404,8
Octubre 83 000,0 3952,4

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.
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v Area de tamizado

3.3.5.6.

Tabla 18. Productividad de Mano de Obra en el area de tamizado

MES CANTIDAD PRODUCTIVIDAD

(kg) (kglop)

Enero 53 940,0 2 568,6
Febrero 88 960,0 4 236,2
Marzo 70 065,0 3336,4
Abril 79 642,0 37925
Mayo 84 697,0 4 033,2
Junio 92 188,0 4.389,9
Julio 106 413,0 5067,3
Agosto 81 406,0 3876,5
Setiembre 82 169,0 3912,8
Octubre 83 325,0 3967,9

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.

Capacidad
Capacidad Disefada:

La capacidad disefiada de la empresa es la méaxima produccion tedrica que se puede
obtener en condiciones ideales, siendo estos 10 000 kg por dia.
Capacidad Efectiva:

La capacidad efectiva se conoce como la produccion que se espera alcanzar en
condiciones reales de funcionamiento, por lo que la capacidad efectiva de la empresa
es de 7 000 kg por dia.

Capacidad Actual (Real):

La capacidad actual de la empresa, se realiz6 en base al cuello de botella. Cabe
sefialar que el tiempo de 4'47 " es para procesar 25 kg de paprika molida.
Por lo tanto, la capacidad es:

Capacidad Real = 335,69 x10—
apacidaa Real = ) hx dia

= 3356 kg/dia

Capacidad Ociosa:
Esta determinada mediante la diferencia entre la capacidad disefiada y la capacidad
real, determinando de tal manera:

Capacidad Ociosa = Capacidad de disefio — Capacidad real

. . kg kg
Capacidad Ociosa = 10 000—— — 3 356 —— = 6 644
dia dia
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- Utilizacién
La utilizacion se determina mediante el cociente de la capacidad real y la capacidad
de disefio, con el proposito de determinar que tanto se aprovecha de la capacidad

disefiada de la empresa.

Utilizacién = Capacidad Real
HEACION = apacidad disefiada
3336 C’i‘#
Utilizacién = l‘{a = 0,33 = 33%
10 000 d+9
fa
- Eficiencia de la Produccién
Eficienciq — Capacidad Real
fictencia = Capacidad disefiada
3336 (’i;g
Eficiencia = kla =0,48 = 48%
7 000 d+9
1a

3.3.5.7. Indicador de Pedidos no atendidos
Corresponde al nivel de cumplimiento, para la entrega de los pedidos durante un
periodo de tiempo pactado con el cliente. En la tabla 19 se muestra el porcentaje de
pedidos no atendidos durante el periodo de enero a octubre del 2019.

Tabla 19. Porcentaje de pedidos no atendidos durante el periodo de
enero-marzo del 2019

CANT.DE PEDIDOS CANT.DE PEDIDOS % DE PEDIDOS NO

MES SOLICITADOS ENVIADOS ATENDIDOS
Enero 69 000 58 000 15.94%
Febrero 110 000 92 000 16.36%
Marzo 98 600 70 600 28.40%
Abril 110 000 87 500 20.45%
Mayo 106 000 92 000 13.21%
Junio 118 000 99 500 15.68%
Julio 138 000 118 000 14.49%
Agosto 97 500 84 500 13.33%
Setiembre 104 500 92 500 11.48%
Octubre 93 000 83 000 10.75%

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.
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3.3.5.8. Tiempo estandar:
Los tiempos estandar estan dados para la obtencion del producto final de la empresa.
En la tabla 20 se muestra los tiempos estandar aplicando su respectiva formula para

las actividades del proceso.

Tiempo normal

Tiempo estandar =
1 — suplemento

El factor de suplemento personal, por demora y fatiga es del 23% para la empresa

(Ver anexo 3)

Tabla 20 . Tiempos estandar de produccion

Operacion . Tigmpo
Tiempo normal  Suplemento estandar
(min) total (min)
Recepcion de MP 1,19 0,23 1,55
Inspeccion 13 -
Transporte 1 1,35 0,23 2,15
Prensado 3,32 -
Transporte 2 1,12 0,23 1,45
Transporte 3 1,47 0,23 2,31
Seleccion de MP 2,24 -
Pesado 0,52 0,23 1,08
Transporte 4 1,9 0,23 2,47
Transporte 5 0,48 0,23 1,02
Molienda 4,47 -
Tamizado 1,40 -
Envaso 1 1,37 -
Transporte 6 0,21 0,23 0,27
Transporte 7 0,49 0,23 1,04
Mezclado 13 -
Envasado 2 2,47 -
Transporte 8 0,57 0,23 1,14
Transporte 9 0,24 0,23 0,31
TOTAL 30,8 17°05”°

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.



3.3.6. Cuadro resumen de indicadores actuales del proceso

Después de calcular todos los indicadores actuales del proceso para esta investigacion, se detalla a manera de resumen en la tabla 21:

Tabla 21. Resumen de indicadores actuales del proceso

INDICADORES ACTUAL

Actividades Productivas 40%
Actividades Improductivas 60%
Produccién diaria 3 356 kg/dia
Cuello de botella 4°47
Tiempo de ciclo 30°08”
Eficiencia de la produccion 48%
Utilizacion 33%
Eficiencia Econémica 1,38
Capacidad Real 3 356 kg/dia
Capacidad Disefiada 10 000 kg/dia
Capacidad Efectiva 7 000 kg/dia
Capacidad Ociosa 6 644 kg/dia

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 201
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3.4. IDENTIFICACION DE PROBLEMAS EN EL SISTEMA DE PRODUCCION Y
SUS CAUSAS

3.4.1. Evaluacion de Problemas
Después del anélisis realizado anteriormente se puede observar que los problemas que

han ido afectado en el transcurso de los afios causando la baja productividad en la
empresa procesadora de paprika, esto es generado por las diversas causas las cuales se

muestran en el siguiente diagrama Ishikawa:

Distribucion de
[iempos no almacenes innecesarios

estandarizados Falta de EPPS Tiempos de

transportes

al personal
Puestos de trabajos no Movimientos -
definidos innecesarios 2
. =%
]
&
=o
Tiempos no =,
: =
estandarizados Falta de planificacion de =
p (=9
la produccion
DCSilbil&'-lC}:llTlllL.‘lllU de o ' Pedidos no
Materia prima Deficiencia en el area atendidos

de envasado

Figura 20. Diagrama Ishikawa (Causa — Efecto)
Fuente: Elaboracidn propia

3.4.2. Problemas, causas y propuestas de solucion en el sistema de Produccion

1. Problema de Produccion 1: Tiempos no estandarizados en el proceso de produccion.
CAUSAS: Durante el desarrollo del diagnéstico se pudo apreciar los tiempos 0ciosos
que se produce dentro de los procesos de elaboracion del producto que ha ido generando la
baja productividad, por lo cual el porcentaje de las actividades improductivas son de 60%.
Asimismo, la empresa no cuenta con un programa de produccién mensual, que les
permita determinar las cantidades exactas a producir. Esta problematica se origina por la

falta de planificacion de la produccién.
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SOLUCION: En este caso se debe realizar un pron6stico para determinar la cantidad
aproximada a producir en los préximos afios, en base a las ventas de afios anteriores para
determinar la cantidad a producir para el siguiente afio. Con ello se elaborara un plan
agregado de produccion ajustando la capacidad de la planta con la demanda establecida,

determinando la cantidad que se producira en el futuro.

Problema de Produccion 2: Deficiente sistema de abastecimiento de materia prima

CAUSAS: Dentro de los problemas del retraso de la produccion, se encuentra el
deficiente sistema de abastecimiento de materia prima, esto se debe a que no existe una
programacion de cuando ni cuanto hacer un pedido de materia prima, es decir un plan de
requerimiento de materiales y el bajo control de inventarios, lo que lleva a tener una
demanda insatisfecha.

SOLUCION: Elaborar el disefio del plan de requerimiento de materiales acorde al plan
agregado de produccion, basandose en los prondsticos de ventas.

Problema de Produccion 3: Falta de equipos de proteccion personal.

CAUSAS: Se tuvo en cuenta el estado actual del area de produccion y mediante las
visitas registradas a la empresa se pudo observar que uno de los problemas es la falta EPP
a los operarios, debido a que varios de ellos presentan enfermedades o lesiones ocasionados
en sus areas de desempefio, llevando asi a la empresa a considerar dias de descanso médico
por accidente laboral. Sin embargo, esto se ve reflejado en la produccion diaria de la
empresa, perdiendo la eficiencia del personal en cuanto a la productividad de mano de obra.

SOLUCION: Se evaluaréan los riesgos que no han podido ser eliminado e identificar
los requerimientos de los elementos de proteccion personal teniendo ciertos criterios de los
peligros que se presentan en las diversas areas de la empresa, ademas determinar a los
riesgos que estan expuestos de acuerdo a los peligros identificados, para lograr una mejor

productividad de la mano de obra de la empresa, produciendo asi de manera eficiente.

Problema de Produccion 4: Puestos de trabajo no definidos

CAUSAS: La fuerza laboral en la empresa procesadora de Paprika no se encuentra
definida viéndose evidenciada en los diversos tiempos de produccion, puesto que la
empresa realiza su produccion de acuerdo a lo que cree necesario, trabajando asi

diariamente de acuerdo a la materia prima que tengan disponible. Ademas de ello, cuando
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se solicita un pedido la empresa suele parar toda la produccion para que el personal acuda
al area de mezclado y puedan colaborar para lograr enviar el pedido requerido por el cliente.

SOLUCION: Realizar un analisis equilibrado del proceso para la elaboracion de paprika
en polvo, mediante esta técnica se podra llegar a un equilibrio de los tiempos del proceso

y establecer los puestos de trabajos.

Problema de Produccién 5: Deficiente eficiencia laboral en el &rea de envasado

CAUSAS: En el area de envasado la fuerza laboral es deficiente, debido a que realizar
dicha operacion de manera manual, realizando las actividades de pesaje, llenado y
etiquetado, en esta operacion existen 6 operarios encargados. Sin embargo, en algunas de
las ocasiones la empresa hace una parada de produccion de una jornada laboral, haciendo
que todos sus colaboradores acudan al area de envasado como apoyo para lograr enviar un
pedido solicitado.

SOLUCION: Se propone la adquisicion de una maquina semiautomatica de envasado y
sellado, que cumpla con los requerimientos de la empresa acorde a su capacidad de

produccidn esperada, reduciendo la mano de obra y satisfaciendo la demanda.

Problema de Produccién 6: Mala distribucion del proceso, movimientos innecesarios y

elevados transportes de las areas de produccién.

CAUSAS: Dentro del diagndstico de la empresa se puede observar en la figura 20 el
diagrama de recorrido con cruces de las fases de elaboracion del producto final, pudiendo
evidenciar los transportes y los almacenes innecesarios que se encuentran dentro del area
de produccion.

SOLUCION: Primero se analizara el area de produccion para determinar el espacio total
con el que se cuenta y que requerimientos sera necesarios para la redistribucion del area de
proceso, utilizando el método Systematic Layout Planning (SLP) y distancias rectilineas

para una distribucién por proceso.
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Tabla 22. Resumen de los problemas en el sistema productivo

NO

PROBLEMA

CAUSAS POSIBLES

PROPUESTA

Tiempos no estandarizados en el

proceso de produccién.

Deficiente sistema de abastecimiento

de materia prima

Falta de equipos de proteccion

personal.

Tiempos ociosos que se produce dentro de los procesos de
elaboracion del producto.

Porcentaje de actividades improductivas son de 60%.

No cuenta con un programa de produccion mensual, ni las

cantidades exactas a producir.

Deficiente sistema de abastecimiento de materia prima.

No existe una programacion de cuando ni cuanto hacer un
pedido de materia prima

Falta de un plan de requerimiento de materiales y el bajo
control de inventarios, lo que lleva a tener una demanda

insatisfecha.

Ausentismo del personal, debido que en algunos de sus casos
presentan enfermedades, lesiones y accidentes dentro del
centro laboral.

Perdiendo la eficiencia del personal en cuanto a la

productividad de mano de obra.

Realizar un prondstico para determinar la
cantidad aproximada a producir en los proximos
afnos.

Elaborar un plan agregado de produccién
ajustando la capacidad de la planta con la

demanda establecida.

Elaborar el disefio del plan de requerimiento de

materiales acorde al plan agregado de produccion.

Evaluar los riesgos que no han podido ser
eliminados.

Identificar los requerimientos de los elementos de
proteccion personal teniendo ciertos criterios de
los peligros que se presentan en las diversas &reas
de la empresa

Determinar a los riesgos que estan expuestos de

acuerdo a los peligros identificados




4 Puestos de trabajos no definidos -

Deficiente eficiencia laboral en el area

5
de envasado
Mala distribucion del proceso,
6 movimientos innecesarios y transportes -

de las &reas de produccion.

La fuerza laboral no se encuentra definida viéndose
evidenciada en los diversos tiempos de produccion.
Realiza su produccion de acuerdo a lo que cree necesario,

trabajando a diario.

Area de envasado la fuerza laboral es deficiente

Operacién de manera manual, realizando las actividades de
pesaje, llenado y etiquetado,

En algunas de las ocasiones la empresa hace una parada de
produccion de una jornada laboral, haciendo que todos sus
colaboradores acudan al area de envasado como apoyo para

lograr enviar un pedido solicitado.

Realizar un diagrama de recorrido con cruces de las fases de
elaboracion del producto final.
Evidenciar los transportes y los almacenes innecesarios que

se encuentran dentro del &rea de produccion.
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Realizar un analisis equilibrado del proceso para

la elaboracion de paprika en polvo.

Se propone la adquisiciobn de una maquina
semiautomatica de envasado y sellado.

Utilizar el método Systematic Layout Planning
(SLP) 'y distancias rectilineas para una

distribucion por proceso.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.5. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

Seguidamente de identificar los problemas que se presentan en el sistema productivo de

la empresa, se presentaron sus posibles causas estableciendo mejoras para reducir los

problemas.

3.5.1. Desarrollo de Mejoras

% Mejora 1: Establecer un plan agregado de produccion para lograr satisfacer la
demanda.

La planeacion agregada busca equilibrar el nivel de produccidn, inventarios, entre
otros aspectos para poder satisfacer la demanda de un determinado periodo. Ademas,
determina los volumenes y los tiempos oportunos de produccion para un futuro
intermedio. Para esta investigacion se trabajara con la demanda pronosticada para el afio
2020.

En la tabla 23 se muestra la evolucion histérica de las ventas de los afios 2018 — 2019
que fueron tomadas como demanda para esta investigacion y poder pronosticar nuestra

demanda dado para los proximos afios.

Tabla 23. Ventas de paprika en polvo en los Gltimos 2 afios en kg

Mes ANO 2018 ANO 2019

Enero 68 775 58 000
Febrero 75 825 92 000
Marzo 77375 70 600
Abril 102 575 87500
Mayo 87 450 92 000
Junio 120 300 99 500
Julio 65 100 118 000
Agosto 71 550 84 500
Setiembre 74 425 92 500
Octubre 94 475 83 000
TOTAL 837 850 877 600

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, para determinar el prondstico de demanda, se utilizd el método por
indices estacionales, como se puede mostrar en la figura 18, presenta una estacionalidad

en los datos.
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Figura 21. Comparacion de las ventas 2018 — 2019
Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, como se observa en la figura 21, se tiene una tendencia de ventas de los
afios mencionados, donde existe una similitud entre sus graficas. Sin embargo, en el mes
de junio de 2019, se obtuvo el pico més alto seguidamente de los ultimos meses de
ambos afos.

Como se mencion6 anteriormente se utilizara el método de indices estacionales para
lograr calcular la demanda de los meses de enero a octubre del afio 2020, en el anexo 4
se muestran la manera en que fueron calculados, logrando obtener la siguiente

proyeccion.

Tabla 24. Prondstico para el afio 2020

MES Pronostico 2020 (kg)
Enero 67 795,9
Febrero 89 748,3
Marzo 79 133,1
Abril 101 647,1
Mayo 95965,1
Junio 117 543,2
Julio 97 917,0
Agosto 834514
Setiembre 89 267,0
Octubre 94 908,9
TOTAL 917 377,0

Fuente: Elaboracion propia
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Por lo tanto, se empleara dos tipos de estrategias para determinar cuél de estas es la
mas factible para la empresa:
» Estrategia 1: Estrategia de seguimiento con varianza de fuerza laboral
Esta estrategia se basa en el ajuste de la demanda, variando la fuerza laborar
estableciendo por medio de contrataciones y despidos del personal, con la finalidad que
producir exactamente lo que se requiere en el afio 2020.

En la tabla 25 se observan los costos que fueron considerados para esta estrategia:

Tabla 25 .Datos considerados para la primera estrategia

DESCRIPCION COSTO
Costo diario de mano de obra S/930,0
Costo de contratar a un trabajador S/930,0
Costo por despedir a un trabajador S/ 70,00
Costo de materia prima (S/./und) S/ 150,00

DESCRIPCION DATO
Produccién promedio por trabajador 150
Trabajadores actuales 21
Jornada laboral 10 horas

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

Asimismo, en la tabla 26 se muestran los resultados obtenidos de la estrategia de
seguimiento variando la fuerza laboral para el afio 2020, cabe recalcar que la demanda
anual esta dada por bolsas de 25 kg de paprika en polvo.

Tabla 26. Resultado de la estrategia de seguimiento variando la
fuerza laboral para el afio 2020

Horas requeridas  N° de trabajadores

MES Demanda al mes necesarios Contrato Despido
Enero 3240 1465 6 1 0
Febrero 4000 1939 8 2 0
Marzo 3640 1710 7 0 1
Abril 4680 2196 9 2 0
Mayo 4160 2074 8 0 1
Junio 5500 2540 11 3 0
Julio 4500 2116 9 0 2
Agosto 3640 1803 7 0 2
Setiembre 4160 1929 1 0
Octubre 4320 2050 0 0
TOTAL 41840 19819 81 9 6

Fuente: Elaboracion propia
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Segun esta estrategia podemos considerar los siguientes costos:

Tabla 27. Costos al implementar una estrategia de
variacion de fuerza de trabajo

Costos Descripcion Monto (Soles)
Trab. Contratados 9*930 S/8 370,00
Trab. Despedidos 6*70 S/420,00
Materia Prima 41 840 * 150 S/6 276 000,00
Mano de Obra - S/836 800,00
TOTAL S/ 7121 590,00

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, implementar la estrategia de seguimiento variando la fuerza laboral
determina un costo total de S/ 7 121 590,0 soles.

» Estrategia 2: Estrategia de fuerza constante de trabajo
Es una estrategia de nivelacion, donde se establece el mismo nimero de trabajadores
para los meses en que se planea la produccion. Debido a esto, existira un inventario en

produccidn y faltantes. En este caso, no existira contratacion ni despidos.

Tabla 28 . Resultados de la estrategia de fuerza de trabajo constante

MES Horas drisssonibles/ Produccion Real Demanda Inventario Inicial sié%crl?died

Enero 5670 11 340 2712 0 217
Febrero 5250 10 500 3590 8628 288
Marzo 5 460 10 920 3165 6910 254
Abril 5 460 10 920 4 066 7 755 326
Mayo 5 460 10 920 3839 6 854 308
Junio 5250 10 500 4702 7081 377
Julio 5250 10 500 3917 5798 314
Agosto 5 460 10 920 3338 6 583 268
Setiembre 5 460 10 920 3571 7582 286
Octubre 5670 11 340 3796 7349 304

TOTAL 54 390 108 780 36 696 64 540 2942

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 28, nos muestra un total de produccion real de 108 780 bolsas de 25 kg de

paprika en polvo con una fuerza laboral de 54 390 horas disponibles al mes, estas se
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calculan con el nimero de trabajadores por los dias laborales en el mes y por las horas
en que laboran durante una jornada laboral.

Cabe mencionar que la empresa en mencidn no acepta horas extras, por politica propia
de la empresa.
Segun esta estrategia podemos considerar los siguientes costos:

Tabla 29. Costos al implementar una estrategia
de fuerza de trabajo constante

Costos Monto (Soles)
Costo de Mano de obra S/ 2175600,00
Costo de Materia prima S/ 16 317 000,00
Costo de almacenamiento S/ 720 840,00
TOTAL S/ 19213 440,0

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, después de realizar las dos estrategias se puede comparar ambas estrategias

para escoger la mas conveniente para su implementacion:

Tabla 30 . Resumen de las estrategias usadas con sus respetivos costos

ESTRATEGIA COSTO (Soles)
Estrategia de seguimiento con varianza de fuerza laboral S/ 7121 590,00
Estrategia de fuerza constante de trabajo S/ 19 213 440,00

Fuente: Elaboracion propia

Se concluye que la mejor opcidn es la primera estrategia debido a que se establece un
menor costo para su implementacion y cumple con la demanda, contratando o

despidiendo sea el caso la fuerza laboral.
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« Mejora 2: Programa de requerimiento de materiales

La planificacion de requerimiento de materiales, es la administracion del inventario y
la programacion de pedidos de reabastecimiento de materia prima, todo esto conlleva a
cumplir con el cliente en los tiempos establecidos, teniendo una estructura de todos los
materiales que sean necesarias para su produccion. Por lo tanto, es importante contar
con una estructura del producto.

El plan de produccion estd determinado por las cantidades que fueron pronosticadas
anteriormente para el afio 2020.

Tabla 31 . Plan de produccién afio 2020

MES Pronostico 2020 (kg)
Enero 67 795,9
Febrero 89 748,3
Marzo 79 133,1
Abril 101 647,1
Mayo 95 965,1
Junio 117 543,2
Julio 97 917,0
Agosto 834514
Setiembre 89 267,0
Octubre 94 908,9
TOTAL 917 377,0

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se identifica el articulo para poder estructurarlo y poder asignarle un codigo

de nivel, ademas del stock disponible del afio 2019.

Tabla 32 . Identificacion de productos

Producto Identificacion Plazo de entrega Stock disponible
Paprika en polvo X 1 semana 0
Aceite de semillas A 1 semana 3 312 litros
Paprika molida B 1 semana 5605 kg
Torta prensada C 1 semana 525 kg
Aji seco D 1 semana 4 050 kg
Semillas de aji E 1 semana 3225 kg

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 22 Estructura por niveles del paprika en polvo

Fuente: Propia a partir de datos de la empresa
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A continuacién, se muestra el plan maestro de producciédn para la paprika en polvo, establecido con el plan agregado de la produccion de la mejora anterior donde se concluye la disponibilidad de mano de obra e inventarios, la capacidad de produccién,

entre otras consideraciones.

Tabla 33. Plan maestro de produccion de Enero a Mayo 2020

Ene-20 Feb-20 Mar-20 Abr-20 May-20
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Inventario Inicial  30515,8 5515,8 18315,8 1366,8 22217,9 33017,9 8017,9 16817,9 25617,9 32817,9 32617,9 12834,6 30851,3 54395 14239,5 23039,5 35427,8 11436,5 21236,5 29036,5

Pr(lJJnnolgtailggcsias 16949,0 16949,0 16949,0 16949,0 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 197/83,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3

Pedidos de clientes 25000 25000 9500 9500 27000 25000 29000 29000 30600 38000 15000 15000 25000 29000 29000 25000 18000 28000 30000 30000
Inventario Final 5515,8 183158 1366,8 22217,9 330179 8017,9 16817,9 256179 32817,9 32617,9 12834,6 30851,3 5439,5 14239,5 23039,5 35427,8 11436,5 21236,5 29036,5 36836,5
MPS 0 37800 0 37800 37800 0 37800 37800 37800 37800 0 37800 0 37800 37800 37800 0 37800 37800 37800

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 34 . Plan maestro de produccion Junio a Octubre 2020

Jun-20 Jul-20 Ago-20 Set-20 Oct-20
Semanas 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40
Inventario Inicial  36836,5 7450,7 12250,7 18050,7 26464,9 31264,9 1264,9 140649 16864,9 22164,9 1302,1 14102,1 26902,1 30202,1 5202,1 18002,1 334853 84853 22558,1 35358,1

Pr(l)Jnnol(sjtai[gz;as 29385,8 29385,8 29385,8 29385,8 24479,3 24479,3 24479,3 244793 20862,8 20862,8 20862,8 20862,8 22316,8 22316,8 22316,8 22316,8 23727,2 23727,2 23727,2 23727,2

Pedidos de clientes  25000,0 33000,0 32000,0 28000,0 33000,0 30000,0 25000,0 35000,0 32500,0 15000,0 25000,0 25000,0 34500,0 25000,0 25000,0 20000,0 25000,0 23000,0 25000,0 20000,0
Inventario Final 7450,7 12250,7 18050,7 26464,9 31264,9 12649 140649 16864,9 221649 1302,1 14102,1 26902,1 30202,1 5202,1 18002,1 334853 84853 22558,1 35358,1 116309
MPS 0,0 37800,0 37800,0 37800,0 37800,0 0,0 37800,0 37800,0 37800,0 0,0 37800,0 37800,0 37800,0 0,0 37800,0 37800,0 0,0 37800,0 37800,0 0,0

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 35 . Requerimiento de materiales para la produccién de paprika en polvo (Enero — Mayo 2020)

Ene-20 Feb-20 Mar-20 Abr-20 May-20
Tamafio Lead Stock Ident.
de Lote Time Disponibilidad  de Del 0
Seg. articulo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Necesidades brutas 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Recepcidn programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible
1 estimado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lote sem 0 Und. 0 X Necesidades netas 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Rec. Pedidos
Planificados 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Emisién de Ped.
Planificados 16949 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Necesidades brutas 16949 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Recepcidn programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible
_ estimado 3312 3312 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763
Lote o, 3312liros 5763 A Necesidades netas 16049 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 197833 197833 197833 197833 254118 254118 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 239913
Rec. Pedidos
Planificados 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Emisién de Ped.
Planificados 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3 29385,8
Necesidades brutas 16949 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Recepcidn programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible
1 estimado 5605 76575 59626 42677,1 25728,1 8779,1 76575 54137,9 31700,8 9263,74 76575 56791,7 37008,5 17225,2 76575 51163,2 257515 76575 52583,7 285925 4601,19 76575
Lote sem. 5605 kg 76575 B Necesidades netas 87919 16949 33897,9 50846,9 73284 90233 22437,1 44874,2 64657,4 87094,5 19783,3 39566,5 64978,3 84761,6 25411,8 50823,5 74814,8 23991,3 47982,5 71973,8
Rec. Pedidos
Planificados 87919 16949 33897,9 50846,9 73284 90233 22437,1 44874,2 64657,4 87094,5 19783,3 39566,5 64978,3 84761,6 25411,8 50823,5 74814,8 23991,3 479825 71973,8
Emisién de Ped.
Planificados 87919 16949 33897,9 50846,9 73284 90233 22437,1 44874,2 64657,4 87094,5 19783,3 39566,5 64978,3 84761,6 25411,8 50823,5 74814,8 23991,3 47982,5 71973,8 101360
Necesidades brutas 16949 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 Disponible
Lote ..o 525 kg 0 C  estimado 525 525 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 16424 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Rec. Pedidos
Planificados 16424 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
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Emisién de Ped.
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Planificados 16424 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3 29385,8
Necesidades brutas 16949 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 254118 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Recepcidn programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible
1 estimado 4050 4050 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lote sem. 4050 kg 0 D Necesidades netas 12899 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Rec. Pedidos
Planificados 12899 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 239913 23991,3 239913
Emision de Ped.
Planificados 12899 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3 29385,8
Necesidades brutas 16949 16949 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Recepcidn programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible
1 estimado 3225 3225 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lote sem. 3225kg 0 E Necesidades netas 13724 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 254118 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3
Rec. Pedidos
Planificados 13724 16949 16949 16949 224371 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 25411,8 23991,3 23991,3 23991,3 239913
Emision de Ped.
Planificados 13724 16949 16949 16949 22437,1 22437,1 22437,1 22437,1 19783,3 19783,3 19783,3 19783,3 25411,8 25411,8 25411,8 254118 23991,3 23991,3 23991,3 23991,3 29385,8
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 36. Requerimiento de materiales para la produccién de paprika en polvo (Junio-Octubre 2020)
Jun-20 Jul-20 Ago-20 Set-20 Oct-20
Stock ldent.
Disponibilidad  de Del
Seg. articulo 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40
Necesidades brutas 29385,8 29385,8 29385,8 29385,8 24479,3 24479,3 24479,3 24479,3 20862,8 20862,8 20862,8 20862,8 22316,8 22316,8 22316,8 22316,8  23727,2 23727,2 23727,2 237272
Recepcidn programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0Und 0 % Disponible estimado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 29385,8 29385,8 29385,8 29385,8 24479,3 24479,3 24479,3 24479,3 20862,8 20862,8 20862,8 20862,8 22316,8 22316,8 22316,8 22316,8  23727,2 23727,2 23727,2 23727,2
Rec. Pedidos Planificados 29385,8 29385,8 29385,8 29385,8 24479,3 24479,3 24479,3 24479,3 20862,8 20862,8 20862,8 20862,8 22316,8 22316,8 22316,8 22316,8  23727,2 23727,2 23727,2 23727,2
Emision de Ped. Planificados 29385,8 29385,8 29385,8 29385,8 24479,3 24479,3 24479,3 24479,3 20862,8 20862,8 20862,8 20862,8 22316,8 22316,8 22316,8 22316,8  23727,2 23727,2 23727,2 237272
Necesidades brutas 29385,8 29385,8 29385,8 29385,8 24479,3 24479,3 24479,3 24479,3 20862,8 20862,8 20862,8 20862,8 22316,8 22316,8 22316,8 22316,8  23727,2 23727,2 23727,2 23727,2
3312 litros 5763 A Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible estimado 3312 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763 5763
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Mejora 3: Establecer el uso de equipos de proteccion personal

Implantacion del uso de Equipos de proteccion personal

El uso de equipos de proteccion personal (EPP) genera una alternativa de seguridad a
los trabajadores ante cualquier riesgo que pueda presentarse en las diversas actividades
y areas de trabajos, teniendo como funcién principal salvaguardar las partes del cuerpo
para lograr evitar que el trabajador mantenga contacto directo con los factores de riesgo
que puedan ocasionarle una lesion o enfermedad [19].

El objetivo que se tendra en cuenta, sera estableciendo los lineamientos para identificar
las necesidades, el uso de los elementos de proteccion personal (EPP), asegurando la
proteccion del trabajador para minimizar los posibles efectos de los riesgos que presente
en el area que desempefia dentro de su trabajo.

A continuacion, se detallan los riesgos que se han generado en la empresa procesadora

de paprika:

++ Caida de altura: En el area de seleccion de materia primay molienda el trabajador
mantiene una altura como se puede observar en la figura 18, sin ningun tipo de
proteccion, sucediendo caidas constantes por el mismo cansancio del operario o por

un movimiento mal calculado ocasionando lecciones frecuentes.

Figura 23. Evidencia de personal sin proteccién
Fuente: La empresa
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+» Fatiga postural: Este problema se da en todas las areas de produccion, a
consecuencia de la sobrecarga muscular dentro de sus actividades laborales por
posturas, fuerza y movimientos repetitivos en tiempos definidos.

Asimismo, en la figura 24, se observa las posturas constantes, la sobrecarga de los
trabajadores, causando el bajo desempefio en sus actividades laborales a causa de

fatiga, dolores y molestias.

Figura 24. Evidencia de personal de trabajo constante de pie
Fuente: La empresa
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+» Irritacion a los ojos y garganta: Este tipo de problema ocurre principalmente en el
area de molienda y tamizado, puesto que al realizar dicha operacion se genera una
polvareda propia de la materia prima, afectado de tal manera al resto en el area de
produccion. En la figura 25, se observa a los trabajadores sin algin tipo de proteccion

personal estando en contacto directo en sus reas respectivas.

RN

LN
&

Figura 25. Evidencia 3 del personal — area de molienda y tamizado
Fuente: La empresa

Es asi que, que se realizd una encuesta para tener un mejor analisis de los resultados,
estas preguntas fueron planteadas a cada uno de los operarios incluyendo el area de
mantenimiento de la empresa procesadora de péprika en polvo.

A. Interpretacion de los datos

Se aplico una encuesta a 24 trabajadores de la empresa procesadora de paprika en
polvo fueron encuestados, para ello se realiz65 un anélisis e interpretacion de cada una

de las preguntas que se encuentran detalladas en el anexo 5.

e Pregunta N° 1
¢La empresa les brinda Equipos de Proteccion Personal basados en el area que
desempefia?

Tabla 37.Respuesta a la pregunta 1

Alternativa Frecuencia Porcentaje
Si 1 4,17%
No 12 50,0%
A veces 11 45,83%
Total 24 100%

Fuente: Elaboracion propia. A base de La empresa 2019.
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~
P.#1. ;La empresa les brinda Equipos de Proteccion
Personal basados en el &rea que desempefia?
4%
SI
46% =NO
m A VECES
50%
- J

Grafico 1. Asignacion de EPP
Fuente: Elaboracion Propia

Anélisis: EI 50% de los encuestados representados por 11 de estos trabajadores, indican
que la empresa no brinda los equipos de proteccion personal de acuerdo al area que
desempefian. Sin embargo, el otro 46% algunas veces han logrado recibir estos equipos
de proteccion personal para ciertas areas de produccion.

Interpretacion: Con los resultados obtenidos se puede determinar que la empresa no
asigna a todo su personal los equipos necesarios de acuerdo al area de desempefio,
siendo estos indispensables para realizar sus tareas en Optimas condiciones, lo cual ha

ido ocasionando accidentes laborales.

e Pregunta N° 2
¢Ha sufrido algin dafio fisico a consecuencia del trabajo que desempefia?

Tabla 38. Respuesta a la pregunta 2

Alternativa Frecuencia Porcentaje
Si 12 50,0%
No 8 33,33%
A veces 4 16,67%
Total 24 100%

Fuente: Elaboracion propia. A base de La empresa 2019.

4 . oo . )
¢Ha sufrido algun dafio fisico a consecuencia del

trabajo que desempefia?

17%

S|

= NO

= A VECES
50%

\_ J
Grafico 2. Dafios fisicos al realizar su trabajo
Fuente: Elaboracion Propia
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Analisis: EI 50% de los encuestados que representan 12 trabajadores, indican que han
sufrido dafios fisicos durante la realizacion de sus actividades, llevandolos a presentar
ausentismo en sus labores. Ademas, sigue existiendo un 17% que no han presentado
dafios fisicos de acuerdo a las areas de produccién que desempefian, estos se encuentran
situados en el area envasado y seleccion.

Interpretacion: Mediante los resultados observados podemos darnos cuenta que un
total de trabajadores se encuentran expuestos a sufrir dafios fisicos, pudiendo prevenir a
través del uso correcto de equipos de proteccidn personal. Estos problemas llevan a tener

falta de interés por parte del trabajador.

e Pregunta N° 3
¢Considera usted que la tarea que elabora es dafiina para su salud?

Tabla 39. Respuesta a la pregunta 3

Alternativa Frecuencia Porcentaje
Si 15 61,5%
No 9 37,5%
A veces 0 0%
Total 24 100%

Fuente: Elaboracion propia. A base de La empresa 2019.

~N
¢Considera usted que la tarea que elabora es
dafiina para su salud?
0%
sl
=NO
\ _ = A VECES
\ 62%

- J

Gréfico 3. Tarea peligrosa
Fuente: Elaboracion propia

Analisis: El 62% de los encuestados califican el area de desempefio como dafiino sin
algun equipo de proteccion personal y por otra parte el 38% de un total de 9 trabajadores
establecen que no consideran dafiina para su salud, estos se encuentran mayormente en

el area de envasado y seleccion.



72

Interpretacion: Con esto podemos determinar que en el mayor porcentaje considera
que algunas de las areas de produccion son dafiinas para su salud si no cuentan con algun
equipo de proteccion personal, como es el area de molienda, tamizado y mezclado

puesto que se encuentran expuesto a diferentes factores de riesgos.

e Pregunta N° 4
¢ Los riesgos que existen en el rea que desempefia son frecuentes?

Tabla 40. Respuesta a la pregunta 4

Alternativa Frecuencia Porcentaje
Si 14 58,3%
No 6 25,0%
A veces 4 16,67%
Total 24 100%

Fuente: Elaboracion propia. A base de La empresa 2019.

4 )
¢Los riesgos que existen en el area que
desempefia son frecuentes?

SI
*NO
* A VECES
58%
\_ J

Gréfico 4. Riesgos en el trabajo
Fuente: Elaboracion propia

Anélisis: Se puede apreciar en los resultados de la pregunta N° 4, el 58% de trabajadores
que corresponden a 14 operarios, indican que los accidentes de riesgo han sido frecuente
durante su estadia en la empresa, significando uno de los problemas de la empresa por
el ausentismo del personal.

Interpretacion: Con los resultados obtenidos se puede determinar que los riesgos son
frecuentes de acuerdo al lugar de trabajo que desempefian, esto es significativo para
mejorar y puedan trabajar con seguridad para evitar accidentes y tanto para la empresa

no tener un porcentaje de sus trabajadores por ausentismo.
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¢Recibié una capacitacion sobre equipos de proteccion personal y prevencion de

riesgos?

Tabla 41. Respuesta a la pregunta 5

Alternativa Frecuencia Porcentaje
Si 7 29,16%
No 13 54,17%
A veces 4 16,67%
Total 24 100%

Fuente: Elaboracion propia. A base de La empresa 2019.

(
¢Recibi6 una capacitacion sobre equipos de
proteccién personal y prevencion de riesgos?
17%
\29%
Sl
=NO
= A VECES
g

Gréfico 5. Capacitacion de EEP
Fuente: Elaboracion propia

Analisis: El 54% de las personas que fueron encuestadas equivalen a 13 trabajadores,

de los cuales expresan que no recibieron capacitacion de Equipos de Proteccion

Personal, sin embargo, un 29% de trabajadores comentan que algunas veces recibieron

capacitaciones cabe mencionar que estos en su mayoria son trabajadores que mantienen

antigtiedad dentro de la empresa.

Interpretacion: La escasa informacion del uso correcto de Equipos de Proteccion

Personal que no reciben por parte de la empresa se ven reflejados en los accidentes

frecuentes, pudiendo ser prevenidos mediante una capacitacion.



74

Asimismo, en la tabla 42 se detallan el nimero de accidentes y/o lesiones de acuerdo al tipo

de lesion que presenta, los datos fueron tomados en un periodo de dos meses.

Tabla 42. Frecuencia de acuerdo a los tipos de lesiones laborales

Tipo de Lesion y/o Accidente Frecuencia Porcentaje
Heridas abiertas 14 12,38%
Caidas de altura 9 7,96%
Irritacion de garganta 11 9,74%
Infecciones 7 6,19%
Irritacion a los ojos 11 9,74%
Fracturas cerradas 9 7,96%
Fatiga postural 13 11,50%
Lesiones superficiales (ampollas) 6 5,31%
Lesiones musculares 8 7,08%
Inflamaciones 0 0%
Fracturas por esfuerzo 17 15,05%
Otras lesiones 8 7,08%

TOTAL 113 100%

Fuente: Elaboracién propia. A base de La empresa 2019.

Con los resultados observados, se puede concluir que el 15% presenta fracturas por esfuerzos,
el otro 13% de heridas abiertas y un 12% fatiga postural.
Es por ello que se muestran la cantidad de permisos de descanso médico por accidente laboral

dentro del periodo de enero a octubre del 2019, detallandose en la tabla 44:

Tabla 43.NUmero de descanso médico por
accidente laboral y/o lesiones
N° DE PERMISOS

MES

MEDICOS

Enero 10
Febrero 7
Marzo 6
Abril 3
Mayo 8
Junio 9
Julio 11
Agosto 10
Setiembre 11
Octubre 9

Total 84

Fuente: La empresa 2019.
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En la tabla 44, se muestra la baja productividad de mano de obra de acuerdo a las faltas del
personal por descanso médico. Durante el periodo de enero a octubre del 2019, la empresa tuvo
menos cantidad de personal en las diversas areas de produccion, afectando de tal manera la

produccion de paprika en polvo,

Tabla 44. Baja produccion por descansos médicos

N° de descanso  Produccién no

MES Médico perciba (kg)
Enero 10 33560
Febrero 7 23492
Marzo 6 20 136
Abril 3 10 068
Mayo 8 26 848
Junio 9 30 204
Julio 11 36916
Agosto 10 33560
Setiembre 11 36 916
Octubre 9 30 204

Total 84 281 904

Fuente: Elaboracion propia. A base de La empresa 2019.

Con ello, se puede decir que basado en la produccion diaria aproximada de la empresa, existe
un total de 281 904 kilogramos de paprika en polvo no percibidos por menos personal durante
la jornada laboral debido a los accidentes presentados durante sus actividades.

Es decir, por ejemplo, en el mes de Julio se tuvo 11 permisos por descanso médico, indicando
que durante ese mes existieron 11 trabajadores ausentes afectando en la produccién diaria de la
empresa, teniendo 36 916 kilogramos menos.

Es por ello que en la tabla 45, se muestra la pérdida econdmica por cada kilogramo de paprika

en polvo no percibido.

Tabla 45. Utilidad no percibida por produccién faltante por descansos médicos

Cant. De Produccién Precio de Venta por
Producto faltante (kg) kilogramo Total (S/)
Paprika en polvo 281 904 SI7.7 S/ 5991024

Fuente: Elaboracion propia. A base de La empresa 2019.
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La tabla 45 nos indica que hay un total de S/ 599 102,4 nuevos soles de utilidad no percibida

por la empresa procesadora de paprika.

B. Propuesta de Equipos de Proteccion Personal

Segun el marco normativo de la Ley N° 29783 — Articulo 60 [20], se propone ciertos

Equipos de Proteccidn Personal basados en el Real Decreto 773/1997.

Tabla 46. Equipos de Proteccion Personal

Elemento de Proteccion
Personal

Descripcion

Referencia

Casco de trabajos en altura

Tapones reutilizables con
corddn

Gafas integrales

antiempafiantes

Mascarilla libre de
mantenimiento N95

Guantes industriales

Material: Policarbonato

Usos: Trabajos en altura, espacios
confinados.

Material: Fabricado en elastbmero
termoplastico hipoalergénico.

Material: Policarbonato — lente de
seguridad 3M 1710 T claro
antiempafantes para la proteccion
contra impacto.

Usos: cualquier rubro de la
industria

Usos: Triturado Lijado, Aserrado,
Carpinteria, Empacado, Cementos,
Construccion Agroquimicos,
Mineria, Alimenticia.

Material:  Nitrilo,  neopreno,
Nitrilite
Usos: solventes, derivados

organicos, quimicos, é&cidos y
solventes alifaticos

w
o

(2

Fuente: Elaboracion Propia. A base del Decreto 773/1997.
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Con la implementacion de los equipos de proteccion personal se reducira la exposicién
de los peligros que el trabajador presente de acuerdo a su area que desempefia para que
de tal manera que el trabajador realice sus labores de manera eficiente y la empresa no
se vea afectada. Ademas de ello, se sumard una capacitacion del uso de equipos de
proteccion personal el cual estara dirigido a supervisores, gerencia, jefe de area de
produccion y trabajadores, considerando los requisitos generales para equipos de

proteccion personal (EPP).

Mejora 4: Analisis equilibrado de proceso

Mediante esta mejora se lograra un equilibrio de los tiempos para la elaboracion de
paprika en polvo.

A continuacion, se detallan los datos y tiempos actuales en la empresa en la tabla 48:

Tabla 47. Tiempos actuales en el area de produccion

Datos Tiempo
Cuello de botella (Molienda) 4> 47>
Tiempo de proceso 30’ 8”
Tiempo operativo (11h) 660 min/dia
Tiempo disponible 600 min/dia
Produccién diaria en sacos (25kg) 134 und/dia
NuUmero de operarios actuales 21 operarios en produccion

Fuente: Elaboracion propia

ORORO OO
Seleccion de M.P Prensado de semilla
NNV
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Molienda
Tamizado
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Figura 26. Puestos de trabajos y estaciones actuales
Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, en la tabla 48 se muestran los tiempos de cada area durante un turno de
trabajo, las cuales fueron descompuestas en las diversas actividades para la obtencion

de un saco de 25 kilogramos de paprika en polvo.

Tabla 48. Tiempo de procesamiento inicial de seleccion (min)
Tiempo de Actividades

Recepcion
AREA  Operarios Transporte Descarga Seleccion de M.P Pesado
seleccionada
Seleccion 5 1,35 1,7 2,24 15 0,52

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 49 se muestra de igual manera la operacién de prensado de semillas como
se ha descompuesto en sus respectivas actividades, incluyendo los tiempos de
transporte.

Tabla 49. Tiempo de prensado de semillas (min)
Tiempo de Actividades

Transportea Transporte
molienda a mezclado

Prensado 2 1,35 3,32 1,9 0,49
Fuente: Elaboracion propia

AREA  Operarios Transporte Prensado

En la tabla 50 se muestra el tiempo de procesamiento en la etapa de molienda

incluyendo un transporte desde la etapa anterior.

Tabla 50. Tiempo de procesamiento en molienda y tamizado (min)
Tiempo de Actividades

AREA Operarios Transporte Molienda
Molienda 3 1,9 4,47
Fuente: Elaboracion propia

La tabla 51 se muestra el tiempo de procesamiento en la etapa de tamizado incluyendo

el transporte hasta el almacén de producto para mezcla.

Tabla 51. Tiempo de Tamizado (min)
Tiempo de Actividades

A i ; T
AREA  Operarios Transporte Tamizado Envasado ransporte
a almacén
Tamizado 2 1,9 1,29 137 0.21

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 52 se muestra el tiempo en la etapa de mezclado incluyendo el tiempo de

transporte hasta el almacén de producto terminado.
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Tabla 52. Tiempo de procesamiento de mezclado (min)
Tiempo de Actividades

A - T t
AREA  Operarios Transporte Mezclado Envasado ranspor €
a almacén
Mezclado 3 0,49 13 247 0.57

Fuente: Elaboracion propia
Por lo tanto, al descomponer las operaciones del area de produccion en sus respectivas
actividades se obtuvo un total de 25 minutos con 15 segundos y una fuerza laboral de
12 operarios.
Sin embargo, se descompone las actividades que realiza un operario en el area de
molienda, siendo este el cuello de botella en la empresa, estd rea cuenta con 3 operarios,

como se muestra a detalle:

Tabla 53. Comparacion de cuello de botella actual y mejorada

AREA ACTIVIDAD ACTUAL MEJORADO
Carga 1’20 0’42
Descarga 0’57 0°57
Molienda
Total 4’47 2°38

Es asi que estas areas fueron redistribuidas como se puede apreciar en la mejora N° 6
por lo que se redujo los tiempos de transportes y se eliminaron 3 almacenes en el area
de produccion. Teniendo un total de tiempo de proceso para un saco de 25 kilogramos
de 25,15 minutos.

A continuacion, se detalla el calculo del takt time con los datos que fueron mostrados

en la tabla 53:
) Tiempo dispobible
Takt Time = —
Produccion
Takt Time — 600 min/dia_448 ) p
akt Time = J md jdia 8 min/un

Por consiguiente, para determinar el nimero de operarios por area de trabajo, se tendra
en cuenta el tiempo de proceso mejorado de 25,15 minutos y el takt time de 4,47

minutos. Se detalla el calculo del nmero de estaciones de trabajo:

Tiempo de proceso
Takt time

N° de puesto de trabajo =



N° de puesto de trabajo =

25,15 min/und

= 5 estaciones

4,48 min/und
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Como se obtuvieron 5 estaciones de trabajo, se calcula el tiempo que debe tener cada

estacion:

Tiempo equilibrado =

Tiempo equilibrado =

Tiempo total de producciéon

25,15 min

5 estaciones

N° de estaciones

= 5,04 min/estaciones

En latabla 54 se muestran las actividades de produccién agrupadas, teniendo en cuenta

como el tiempo de 5,04 minutos por estaciones.

Tabla 54. Propuesta de estaciones de trabajo

N° de Estacion

Actividades/Tiempo (min)  Tiempo total (min)

Estacion 1

Estacion 2

Estacién 3

Estacién 5

Estacién 6

Transporte = 0,46
Seleccion = 2,24
Prensado = 3,32
Trans. almacén = 1,35
Molienda = 2,38
Tamizado = 1,40
Trans. almacén = 0,21
Trans. almacén = 0,21
Mezclado = 1,3
Envasado = 2,47
Llenado =1° 20"’
Envasado = 2,47
Pesado = 0,35

3’107

4°07”

4°39”

4°11”

4°42>

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 27. Puestos de trabajos mejorados
Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, en la tabla 55 se detalla un cuadro comparativo con los datos actuales y

las condiciones en que se presenta en la propuesta:

Tabla 55. Comparacion de indicares actuales con la propuesta

CUADRO COMPARATIVO

Indicadores Actual Propuesta
Numero de trabajadores 21 12
NUmero de estaciones 6 5
Tiempo de ciclo 30’8 25°15”
Cuello de botella 447 2°38”

Fuente: Elaboracion propia
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% Mejora 5: Adquisicion de una maquina Envasadora

En base a la cantidad de las ventas de paprika en polvo que fueron pronosticadas en la
mejora 1 y el nimero de operarios que realizan esta operacion de envasado y pesaje de
manera manual nos evidencia su eficiencia fisica de los operarios influyendo también
en los pedidos no atendidos que no logran enviar en cada pedido solicitado.

Asimismo, la tabla 56 detalla la capacidad de la maquina mezcladora y el tiempo de

operacion de envasado y/o etiquetado de una bolsa de 25 kilogramos.

Tabla 56. Datos del proceso de Envasado final
Tiempo de N° de Bolsas  Tiempo de operacién

N° de N° de Capacidad de .
i J mezclado por cada de envasado final
Mezcladoras Operarios la maquina . .
(min) mezcla (min/bolsa)
2 6 1 000 kg/h 30 45 2,47

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.

Con los datos mostrados en la tabla anterior, se detalla la produccion de envasado
diario de cada operario en una jornada laboral de 10 horas. Ademas, se hace mencion
que la empresa realiza la operacion de mezclado una vez que el cliente solicita un
pedido, es decir con el tiempo que emplean los operarios como se detalla en la tabla 57
uno de los factores que influyen en los pedidos no atendidos, es el rendimiento que
realiza cada operario debido que en esta area de envasado y/o etiquetado lo realizan de

manera manual.

Tabla 57. Tiempo empleado por produccion de envase por cada operario

. . Tiempo N° de ., Bolsas
Operari  Tiempo por Produccion de . s
Holgura con bolsas / L realizadas por  Eficiencia
0s # de bolsa envasado/Maquina s
holgura hora operario/dia
1 2°47” 0,23 3’06 24 150 bolsas 73
2 2°47” 0,23 3°06” 24 150 bolsas 73
3 2°47” 0,23 3°06” 24 150 bolsas 73 49,33%
4 2°47” 0,23 3°06” 24 150 bolsas 73
5 2°47” 0,23 3°06” 24 150 bolsas 73
6 2°47” 0,23 3°06” 24 150 bolsas 73
TOTAL 16’7 2°03” 18°36” 144 900 444 49,33%

Fuente: Elaboracion propia.
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Con los datos calculados en la tabla 57, se puede concluir que el método empleado en
la empresa no es 6ptimo lo cual lleva a realizar esta operacion por dias o a parar toda la
produccién haciendo que todos sus operarios estén presentes en el area de mezclado y
envasado para lograr alcanzar enviar el pedido, sin embargo, en la tabla 19 se muestra

que no llegan a cumplir con sus pedidos solicitados.

Es por ello que en la tabla 58, se detalla las pérdidas economicas por parada de

produccidn, por pedidos no atendidos y por operarios requeridos.

Tabla 58. Pérdida econdmica actual

Referencia Pérdida Econémica
Por parada de produccion por dia S/25841,0
Por no atender los pedidos solicitados (promedio) S/ 35 420,0
Mano de obra contratada (6 operarios) S/5580,0
TOTAL S/ 66 841,0

Fuente: Elaboracion propia.

Por lo tanto, con la cantidad de ventas pronosticadas para el afio 2020 y la capacidad
de las dos maquinas mezcladoras, se puede proponer una maquina envasadora
semiautomatica que se aproxime a la cantidad de procesamiento de la maquina
mezcladora, influyendo en la demanda en el mercado, realizando de manera eficiente
todos los pedidos solicitados. Debido que esta operacion manual difiere en el retraso de
envios solicitados, la maquina propuesta puede acelerar el tiempo en que sera realizado,
aumentando la produccion de envase y disminuyendo la cantidad de operarios, optando
por emplear solo dos operarios en el area de envasado y por ende mantener un stock de

seguridad de paprika en polvo para el requerimiento de cualquier pedido imprevisto.
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Para ello, se revisaron diversas opciones de maquinas que actualmente el mercado
propone, de ello se tomo la siguiente maquina para ser adquirida por la empresa (Ver

anexo 6), describiéndose a continuacién en la tabla 59:

Tabla 59. Caracteristicas Generales de la Maquina Envasadora TH-PM-50

MAQUINA MEDIDAS
Llenadora de polvo automatica

Largo 250cm

Ancho 150cm

Altura 270cm

Peso de maquina 450kg
POTENCIA ELECTRICA

Fuente de alimentacion 1.85Kw

Fuente de alim. neumatica 0.6-0.8MPa

CAPACIDAD DE MAQUINA

Error de llenado 0.3%
Capacidad de llenado 2-5 bolsas/min
Rango de llenado 25-50kg (ajustable)
MAQUINA DE COSER
Velocidad de costura 1700puntos/min
Longitud de puntada 6,5-11 mm
Forma de costura Puntada de doble cadena

Magquina transportadora de tornillo

Material de la méaquina Acero inoxidable 304

Fuente de alimentacion 2,2Kw

Diametro del tubo del

transportador 165mm

Motor Marca ZIK

Fuente: Luohe Tianheng Machinery Co., L.T.D.

Con lo mencionado anteriormente la maquina propuesta posee una eficiencia superior
a lo que esta registrado por los operarios actualmente, lo que hace evidente desde un
punto de vista cuantitativo de 300 bolsas/hora, mostrandose la ventaja de usar una
maquina en relacién al trabajo manual realizado por los operarios.
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En la tabla 60 se observa la comparacion del estado actual con la mejora, generando
el cambio de mano de obra por la méquina, se obtendrd una eficiencia de 92,3%
produciendo 3 000 bolsas de 25 kilogramos de paprika en polvo.

Tabla 60. Comparacién de produccién de envasado
antes y después de la mejora

ACTUAL PROPUESTA
Produccién diaria (bolsas) 1440 3000
Porcentaje de Eficiencia 49,33% 92,30%
NUmero de operarios 6 2

Fuente: Elaboracién propia.

Es decir, con la propuesta en mencion con la maquina se obtendra 3 000 bolsas
logrando que la empresa obtenga S/ 23 100 de venta diaria y disminuyendo el costo de
mano de obra a S/ 1 860 nuevos soles teniendo un ahorro de S/ 3 720.

% Mejora 6: Redistribucion del proceso en el area de produccion

Para determinar una adecuada redistribucion del proceso en el area de produccion, se
empleard el método Systematic Layout Planning (SLP), con ello se resolvera los
problemas de distribucion principalmente &rea de prodccion (Ver figuras 12 y 13).

Este método es una forma organizada de enfocar los problemas de implantacion,
consiste basicamente en asegurar un cuadro operacional de fases bajo la serie de
procedimientos que permitan identificar todos los componentes involucrados y la
relacion que existe entre ellos. En la tabla 61, se muestra las etapas en el area de

produccion de la empresa procesadora de Paprika.

Tabla 61 . Areas de la emprea
N° AREA
Recepcién de M.P
Almacén de M.P
Seleccion

Prensado
Molienda
Tamizado
Almacén de producto de mezcla
Mezclado

© 0O N o g B~ W N -

Empaque

10 Almacén de P.T
Fuente: Elaboracion Propia
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Cabe recalcar que la empresa en su actualidad cuenta con 6 almacenes como se muestra
en la tabla 62, de los cuales 3 fueron eliminados (Almacén de producto seleccionado,
molido y presando) debido a que se encuentran innecesariamente en produccion para la

realizacion de esta mejora.

Tabla 62. Almacenes de la empresa

N° ALMACENES ETAPA

1 Almacén de Materia Prima Recepcion
2 Almacén de producto seleccionado Seleccion
3 Almacén de Molido Molienda
4 Almacén de productos de mezcla Tamizado
5 Almacén de Prensado Prensa

6 Almacen de producto terminado Empaque

Fuente: Elaboracion Propia

Asimismo, en las tablas 63, 64 y 65 se detalla el tiempo empleado de cada una de las
operaciones para la elaboracion de la fase I, Il y final del &rea de produccion. Los
tiempos estan referidos para la elaboracion de un saco de 25 kilogramo



Tabla 63. Procesos para la elaboracién de aceite de semillas y torta prensado (Fase I)

87

PROCESO PARTE MATERIA PRIMA

PROCEDIMIENTO

TIEMPO (min)

UTILIZADA
Recibir la materia prima

y o ) o Semillas de aji debidamente verificada bajo los
Recepcion de Materia Prima Parte exterior e interior ) o - 1,19

(seleccionada) requerimientos especificos de la

empresa
Transporte al area de ) ) B o
. Parte interna Semilla de aji Trasladar la materia prima 1,3
almacenamiento
] o o Llevar la materia prima para su
Almaceén de Materia Prima Parte interior con zona . . ) ) o
] . Semilla de aji (seleccionada)  almacenamiento hasta la realizacién
(Semilla) descubierta ]
de su procesamiento
_ . Procesamiento de la semilla, bajo la
. Semilla de aji . ] .
Prensado Parte interna obtencidn de aceite de semillay torta 3,32
Torta prensada
prensada

Tiempo Total en la Fase | 5,54

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 64. Procesos para la elaboracion de paprika molida (Fase I1)

MATERIA PRIMA

PROCESO PARTE UTILIZADA PROCEDIMIENTO TIEMPO (min)
Recepcién de Materia Prima Parte exterior e interior Al seco Rec'b'F la materia prima e 1,19
Peddnculo inspeccionar
. . Trasladar la materia prima
Transporte al area de . Aji seco .
. Parte interna , una vez que haya sido 1,35
almacenamiento Pedunculo e
verificada.
Almacén de Materia Prima Parte mterlor_ con zona Aji seco Llevar la materia prima para
descubierta Peddnculo su almacenamiento.
. " Ambas materias primas son
Transporte al area de . Aji seco o .
- Parte interna ., llevadas a la siguiente area 1,12
seleccion Peddnculo ,
para su elaboracion
Esta materia prima es
Seleccion de Materia Prima Parte interna Al Seco selgcuonada previamente, 2,24
Pedinculo debido que llega de manera
directa del campo
Pesado Parte interna Aji seco Son pesada§ en sacos de 14kg 0,52
aproximadamente.
Transporte a la siguiente area Parte interna Materl_a prima §on llevadas a la 5|gU|_ente 19
seleccionada area para su procesamiento
Aji seco La materia prima son
Molienda Parte interna Peddnculo procesadas al mismo tiempo 4,47
Torta prensada para pasar a la siguiente area
La materia prima que fue
Tamizada Parte interna Paprika molida m°"d‘?" 6s llevada al_ ared e 1,40
tamizado para definir la
granulometria del producto
La obtencion de la paprika
Envasado Parte interna Paprika tamizada tamizada es envasada para ser 1,37
almacenada hasta el
requerimiento de un pedido
Fuente: Elaboracion propia Es almacenada hasta el
Almacén de productos para . Paprika tamizada requerimiento de un pedido
Parte interna . . N
mezcla Aceite de semilla para la realizacion de
mezclado
Tiempo Total en la Fase 11 14,8
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Tabla 65. Procesos para la elaboracion de paprika en polvo (Final)
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PROCESO

PARTE

MATERIA PRIMA
UTILIZADA

PROCEDIMIENTO

TIEMPO (min)

Transporte al area de

mezclado

Mezclado

Envasado

Transporte al almacén final

Parte interna

Parte interna

Parte interna

Parte interna

- Paprika molida

- Aceite de semilla

- Paprika molida

- Aceite de semilla

Paprika en polvo (mezclada)

Péprika en polvo

La materia prima para mezcla es
Ilevada al area de mezclado una vez
se realice el pedido
Esta materia prima es mezclada para
la obtencion del producto final
Este producto es envasado en sacos
de 25 kg
Es llevado al almacén de producto
terminado o a los caminos para su

envio

0,49

1,3

2,24

0,57

Tiempo Total en la Fase Final

5,22

Fuente: Elaboracion propia

[ Tiempo total fases = 30 minutos con 8 segundos ]
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A continuacion, en la tabla 66, se detalla los tiempos de los transportes de acuerdo a

la distancia que existe en el area de produccion.

Tabla 66. Tiempo de transporte de material

Proceso inicial Proceso final Tiempo de transporte Distancia (metros)
Recepmon_ de materia Almacén _de materia 10°57° 75
prima prima
Almacén de materia Area de seleccion 3°46” 35
prima
Almacén de materia Area de prensado 4’ 54> 45
prima
Prensado Molienda 1’30 8
Seleccion Molienda 2°09” 12
Tamizado Almacén de prod. 1°02 6
Mezcla
Prensado Almacén de prod. 6’37 53
Mezcla
Almaceén de prod. Mezclado 2749 15
Mezcla
Envasado final Almacen d.e producto 0’57 5
terminado
TOTAL 35°08”° 251

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla 66, se tiene un total de 35 minutos con 8 segundos en
transportar la materia prima de acuerdo a la distancia de 251 metros que presentan en el
area de produccion, considerando que los pesos no son iguales para las diferentes areas
y ademas de ello, el método de transporte es con una carretilla de carga. Con esto se
puede determinar que existe un elevado nimero de transportes y el tiempo que es
ocupado para transportar los materiales de un proceso a otro, debido a la inadecuada

distribucion de planta y de los almacenes innecesarios en produccion.
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Por consiguiente, el total del area de produccion es de 3 113,2 metros, en la figura 28.

20,53

30.41

61.38

81.91

60.71

Figura 28. Medidas del area de produccion
Fuente: La empresa

« Distribucion actual del area de produccién
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Figura 29. Distribucion actual del &rea de produccion

Fuente: La empresa
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« Analisis de Relaciones de las actividades
Con lo descrito anteriormente se usara el método Systematic Layout Planning (SLP).

En la tabla 67, se muestra los codigos en letras y la relacion de proximidad.

Tabla 67. VValores de proximidad

CODIGO RELACION DE PROXIMIDAD
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
I Importante
@) Ordinario normal
U Sin importancia
X No deseable

Fuente: Diaz Garay, Bertha 2007.

Asimismo, en la tabla 68 se detalla los siguientes codigos en nimeros con las razones

que fueron tomadas en criterios para la distribucion.

Tabla 68. Lista de Razones

CODIGO RAZONES
1 Por seguimiento del proceso
2 Limpieza
3 Evitar pérdida de tiempo
4 Requerimiento de recepcion
5 Inspeccion
6 Comunicacion
7 Conveniencia

Fuente: Propia a partir de los datos de la empresa



e Diagrama interrelaciones
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Recepcion de M.P>\
A

Almacén de M.P \?/U
N u

Seleccion \?/E\VU\
\/

\/\/\
Hinii P ST
o \/\/\/\/\

\/

Tamizado /\1 . /\ /\ /

1 U X

Almacén de Prod. de M%\/\/\/
Mezclado N
/ /J\/

1 0 1
Envasado/Empaque e 7

3
Almacén de P.T >/

Figura 30. Diagrama de interrelaciones
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 69, se observa las lineas de proximidad que seran empleadas para el

diagrama de relacion de procesos.

Tabla 69. Codigo de lineas de proximidad

cODIGO PROXIMIDAD CODIGO DE LINEAS
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
I Importante
(0] Ordinario normal
U Sin importancia
X No deseable - _

Fuente: Diaz Garay, Bertha 2007.
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e Diagrama relaciones de procesos

N° A R E A

1 Recepeion de Materia Prima
2 Almacén de Materia Prima
3 Seleccion

4 Prensado

S Molienda

6 Tamizado

7 Almacén de Prod. de Mezcla
8 Mezclado

9 Envasado/Empaque

10 Almacén de P.T

Figura 31. Relaciones de procesos
Fuente: Propia a partir de los datos de la empresa

e Distancias Rectilineas
En la tabla 70, se muestran las distancias actuales con la propuesta escogida, ademas

de los kilogramos de ingreso de cada area.

Tabla 70. Método Distancias Rectilineas

Departamento Unidades Distancia Un_idade§ X Distancia Un_idade§ X
Actual Distancia Propuesta Distancia
1-2 40 6 240 1 40
2-3 40 1 40 1 40
2-4 30 2 60 2 60
4-5 135 1 135 1 135
4-7 720 3 2160 3 2160
5-6 3355 1 3355 1 3355
6-9 1000 3 3000 1 1000
7-9 720 2 1440 2 1440
9-10 1000 1 1000 1 1000
10-8 40 2 80 1 40
TOTAL 22 11510 14 9230

Fuente: Propia a partir de los datos de la empresa
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En la figura 32 se muestra el plano mejorado del area de produccion. Por lo tanto,
mediante el método utilizado, se eliminaron los almacenes de seleccidn, presando y de
materia prima molida, los cuales no son requeridos durante el proceso, esto se debia a
la mala organizacién de la empresa y en las propuestas sefialadas esta mantener una
produccion estable, laborando todas sus areas de produccion diariamente. Ademas, se
disminuyeron los tiempos de transporte en 26 minutos con 53 segundos tomando con

un total de distancia de 194 metros.

Tabla 71. Comparacion de Transporte - Distancia

PROCESO ACTUAL MEJORADO
Proceso Proceso Tiempo de Distancia Tiempo de Distancia
Inicial Final transporte (metros) transporte (metros)
Recepmon_ de Almgcen _de 10757 75 7057 50
materia prima  materia prima
Almécen .de Area .d,e 346" 35 3°46” 35
materia prima seleccion
Almgcen _de Area de 4° 547 45 47547 45
materia prima prensado
Prensado Molienda 1’30” 8 2°09” 12
Seleccién Molienda 2°09” 12 1’30 8
Tamizado ~ “\macen de 102 6 108" 4
prod. Mezcla
Almacén de
Prensado 6’37 53 2°40” 20
prod. Mezcla
Almacé
macende o clado 2°49° 15 216" 10
prod. Mezcla
Envasado Almacén de
. producto 0’57 5 1’14 10
final .
terminado
TOTAL 3508 251 26°53” 194

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

Como se muestra en la tabla 71 con los datos actuales y mejorados, se puede apreciar
que eliminando los 3 almacenes que se encuentran dentro de la empresa y la distancia
se desminara el tiempo de transporte, mejorando asi el tiempo de procesamiento para un
saco de 25 kg. Ademas, equilibrando la produccién se disminuye 2 operaciones de
pesado y envasado, logrando que la linea de produccidn sea continua, laborando todas

sus etapas de produccion diariamente.
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Tabla 72. Resumen del diagrama de actividades y operaciones del proceso

propuesto
CUADRO COMPARATIVO
Proceso Actual Proceso Propuesto
Actividad u Operacién NG Distancia  Tiempo NG Distancia Tiempo
UMETo metros)  (min) UMETO " (metros) ~ (min)
9 - 20,02 7 - 17,53
Productivas O
1 - 1,03 1 - 1,03
6 - - 3 - -
Improductivas V
— 9 251 9.3 4 194 5,49
Total 25 251 30,8 15 194 25,15

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

Cabe mencionar que dentro de la propuesta para la reduccion de distancia y transporte
debido que en la empresa brinda a sus operarios para el transporte una carretilla de carga,
se evalud habilitar una nueva entrada en el area de produccién y un montacargas
eléctrico cuyos costos estan detallados en la tabla 88.

Es por ello que en la figura 33 se muestra el estado actual del uso de carretillas de
carga para transportar la materia prima, llevandoles 7 minutos aproximadamente por
cada carga que se realice, ademas de ello del factor ergonémico que el trabajador emplea
al momento de realizar dicha actividad, causandole lesiones musculares siendo uno de

los otros problemas que presenta la empresa.

Figura 33. Estado actual de recepcion de materia prima
Fuente: Elaboracion propia
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Basandose en la reduccién de tiempos que conlleva los transportes en el area de
produccién y teniendo en cuenta el factor humano, se propone un montacargas de 3

toneladas aproximadas, considerando una mayor eficiencia que el factor humano.

Figura 34. Propuesta de un montacargas para la recepcion y despacho de la

materia prima
Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se propone habilitar una nueva entrada para la recepcion de materia prima,
para lograr un acceso directo hacia el almacén de aji seco y semillas de aji, tal y como
se muestra en la figura 35 a comparacion de la entrada actual como se muestra en la

figura 33.

Figura 35. Propuesta de nuevo ingreso para materia prima
Fuente: Elaboracion propia



99

3.5.2. Calculo de los nuevos indicadores de produccion y productividad

A. Produccion:

Para definir la nueva cantidad de produccidn, siendo este un indicador clave dentro del

estudio realizado, se hallard a base de la nueva cantidad de sacos al dia, dado que el

cuello de botella disminuy6 su duracion de proceso (ver la tabla 54):

Tabla 73. Comparacion de cuellos de botella

Cuello de botella actual
4,47 saco/min

Cuello de botella propuesto

2’38 saco/min

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

En el caso actual de la empresa procesadora de paprika en polvo, se considerd el

tiempo base de 14400 min/mes, teniendo una jornada laboral de 10hora/dia, laborando

6 dias a la semana:

Tabla 74. Comparacion de produccion actual y después de la mejora

ACTUAL MEJORA
Produccién = Tiempo base Produccién = Tiempo base
roduccion = Cuello de botela roduccion = Cuello de botela
Produccién = 14400 min/mes Produccién = 14400 min/mes
rocuccion = 4,47 min/und roquccion = 2,38 min/und

Produccién = 3222 und/mes

Lo que equivale a 80 550 kg/mes

Produccién = 6050 und /mes

Lo que equivale a 151 250 kg/mes

Teniendo una produccion al dia:

k
Produccion diaria = 3 356,26+q
dia

Teniendo una produccion al dia:

k
Producciéon diaria = 6 302,52%

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

B. Productividad:

Para hallar el nuevo indicador de mano de obra, se dividira la produccion pronosticada

entre el nimero de operarios:
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Tabla 75. Comparacion de productividad de mano de obra

ACTUAL MEJORA
MES ~ CANT. (kg) PRODUCTIVIDAD MES C@S)T PRODUCTIVIDA
(kg/op) D (kg/op)
Enero 58000,0 2761,9 Enero 70734,2 5052,4
Febrero 92000,0 4381,0 Febrero 93638,0 6688,4
Marzo 70600,0 3361,9 Marzo 82562,7 5897,3
Abril 87500,0 4166,7 Abril 106052,4 7575,2
Mayo 92000,0 4381,0 Mayo 100124,2 7151,7
Junio 99500,0 4738,1 Junio 122637,5 8759,8
Julio 118000,0 5619,0 Julio 102160,7 7297,2
Agosto 84500,0 4023,8 Agosto 87068,2 6219,2
Setiembr ~ 92500,0 4404,8 Setiembr  93135,9 6652,6
Octubre 83000,0 3952,4 Octubre 99022,2 7073,0

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

C. Tiempo de ciclo:

Los tiempos de ciclo del proceso de paprika en polvo, estdn determinados para un

saco de 25 kilogramos de paprika en polvo:

Tabla 76. Comparacién del tiempo de ciclo

ACTUAL

PROPUESTA

30 minutos con 8 segundos

25 minutos con 15 segundos

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

D. Capacidad

- Capacidad actual (Real)

La capacidad de actual de la empresa, se realizd en base al cuello de botella actual

y mejorada para el procesamiento de un saco de 25 kilogramos. En la tabla 78, se

muestra la capacidad real de la empresa:

Tabla 77. Comparacion de la capacidad real de la empresa

PROPUESTA

Capacidad Real = 335,6

ACTUAL
kg h
Tx 10m
. kg
Capacidad Real = 3 356 —
dia

h
Capacidad Real = 630,257x 10—

. kg
— Capacidad Real = 6 302,52 —

kg
dia

dia

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019
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- Utilizacion
Se determina mediante el coeficiente de la capacidad real y la capacidad de disefio,

con el propdsito de saber que tanto es aprovechada la capacidad disefiada de la
empresa.

Tabla 78. Comparacion de utilizacion
ACTUAL PROPUESTA
Utilizacién = Capacidad real Utilizacién = Capacidad real
Hzacton = Capacidad disefiada Hzacton = Capacidad disefiada

3356§+g 6302,52(’1‘#

Utilizacién = —;{a Utilizaciéon = —kla
10 000 10 000
dia dia

Utilizacién = 0,33 = 33% Utilizacién = 0,63 = 63%

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

Eficiencia de la Produccion

Tabla 79. Comparacion de la eficiencia de la produccion
ACTUAL PROPUESTA
Eficiencia P.— Capacidad real Utilizacién = Capacidad real
fictencia P.= Capacidad efectiva Hzacton = Capacidad disefiada

3356%" 6302,52(%9

Utilizaciéon = —kla Utilizacién = —kla
7000 5L 7000 5L
dia dia

Utilizacién = 0,48 = 48% Utilizacion = 0,90 = 90%

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019

E. Eficiencia econémica

Tabla 80. Comparacion de la eficiencia economica

ACTUAL PROPUESTA
(6 757 520 soles) (7 063802,90 soles)
Ef.ec = Ef.ec =
(393 355,0 + 4 496 000,0) (393 355,0 + 210 796,0)
Ef.ec = 1,38 nuevos soles

Ef.ec = 1,57 nuevos soles

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019
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3.5.3. Cuadro comparativo de Indicadores

Con los datos y calculos obtenidos, en la tabla 81 se muestra el resumen de estos:

Tabla 81. Resumen de comparativo de indicadores de la empresa procesadora de Paprika

INDICADORES ANTES DE LA MEJORA DESPUES DE LA MEJORA CANTIDAD
Actividades Productivas 40% 53,33% % 13,33%
Actividades Improductivas 60% 46,7% ‘ 13,33%
Produccién diaria 3 356 kg/dia 6 302,52 kg/dia f 2 946,52 kg/dia
Cuello de botella 447> 2’38 $ 2709
Tiempo de ciclo 30°08”° 25’15 Y 5°65”
Eficiencia de la produccién 48% 90% f 42%
Utilizacion 33% 63% 4 30%
Eficiencia econémica S/ 1,38 S/ 1,57 f S/0.19
NUmero de estaciones 6 5 ¥ 1
Numero de trabajadores 21 12 " 9
Distancia recorrida total 251 194 ¥ 57
Tiempo de transporte 35°08” 26’53 ‘ 825>

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019
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Una vez que se lograron identificar los nuevos indicadores, se procedio a hallar el incremento
de cada una de ellas, como se especifica en la tabla 81. En ella se puede apreciar, la cifra que
se evidencia es la produccion diaria, estd logré incrementarse en 2 946,52 kg/dia, con una
eficiencia de produccion de 48% a 90% incrementando en un 42% con la propuesta planteada

que se muestra en el presente trabajo.

Asimismo, al evaluar la capacidad utilizada, se comparé con el estado actual que la empresa
presenta y lo que se obtuvo con la mejora presentada, esto se ve relejado en un incremento del
30%, incrementando de 33% a un 63% de la utilizacion de la capacidad; las actividades
productivas aumentaron en un 13,33%, incrementando en un 40% a 53,3%.

Con esto, los indicadores de las propuestas de mejoras permitiran cubrir las necesidades del
cliente, produciendo un total de 6 302,52 kg/dia, con una eficiencia de linea del 63%. Ademas,

la productividad econémica con la propuesta incrementa en 0,19 und/sol.

3.5.4. Cuadro resumen de pérdidas economicas

En la tabla 82, se detalla las pérdidas econémicas encontradas durante el diagndstico de

la empresa y los problemas que han ido causando estas pérdidas.

Tabla 82. Pérdidas econ6micas actuales

PROBLEMA CAUSA PERDIDA
Falta de_l,a planificacion de la - Pedidos no_atgndldos o g/ 350 658,0
produccion - Desabastecimiento de materia prima
- Cantidad de pérdida dada por
Distribucion del proceso desperdicios en el area de molienda S/ 36 836,8
- Movimientos y almacenes innecesarios
Deficiencia en el area de - Actividad realizada de manera manual
. . S/ 66 841,0
envasado final - Paradas de produccion diaria

- Falta de equipos de proteccion personal
- Puestos de personal no definidos

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.

Por falta del personal S/ 599 102,0
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Asimismo, se muestra en la siguiente tabla 83, el margen de utilidad perdido debido a
los problemas encontrados durante el diagnostico:

Tabla 83. Margen de utilidad perdido

Problema Total
Errores en planificacion S/ 263 359,45
Tiempo de transporte S/ 158 015,67
Tiempo de ciclo extenso S/ 210687,56
Deficiencia en envasado S/ 316 031,34
Falta de personal S/ 105 343,78

TOTAL S/ 1053 437,80

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.

Es asi, que en la tabla 84 se muestra la cantidad en soles que se recupera en base a las

mejoras presentadas anteriormente:

Tabla 84. Recuperacion monetaria con las propuestas

Propuesta Total
Planificacion de Prod. S/ 158 015,67
Redistribucion de planta S/ 71 107,05
Puestos de trabajo definidos S/ 63 206,27
Maquina semiautomatica S/ 284428,21
Compra de EPPS S/ 36 870,32

Fuente: Elaboracion propia. En base a La Empresa 2019.
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3.6. ANALISIS COSTO BENEFICIO

3.6.1. Inversién para la implementacion de la mejora

A continuacion, se identificaron los beneficios para la aplicacion del presente proyecto
y sus respectivas dimensiones, para lo cual se realizd un andlisis desde el factor

economico, laboral y social.

Tabla 85. Beneficio y dimensiones de la implementacion
FACTOR BENEFICIO DIMENSIONES
e Reduccién de distancias recorridas
e Pedidos de entrega a tiempo
e Procesos estandarizados
e Disminucion de costos de produccién
e Personal capacitado
Personal e Eficiente productividad de mano de obra
e Mejor desempefio laboral
Imagen °

Econdmico Tiempo

Laboral

Social
Fuente: Elaboracion propia.

Competitividad con otros mercados

En la tabla 86 se realiza una comparacion entre el costo que se tiene actualmente y el
costo con la propuesta, detallando la diferencia entre estos costos y se contabiliza el total

como beneficio, teniendo un resultado de S/ 439 810,28 soles al afio.

Tabla 86. Calculo del beneficio

Costos Operativos Sinlamejora  Con la mejora Beneficio
Costo de pedidos no atendidos S/ 263 359,45 S/ 158 015,67 S/ 105 343,78
Costo de acarreos S/ 158 015,67 S/ 71107,05 S/ 86 908,62
Costo de ciclo extenso S/ 210 687,56 S/ 63 206,27 S/ 147 481,29
Costo de S/ 316 031,34 S/ 284 428,21 S/ 31 603,13
;?:rsétc?ng? ausentismo de /10534378  S/3687032 S/ 6847346

Total S/ 1053 437,80 S/ 613 627,52 S/ 439 810,28

Fuente: Elaboracién propia. A base de la empresa, 2019.

3.6.2.Inversion de la mejora

Se muestran los costos que fueron incluidos para la implementacion de estas
propuestas. Cabe mencionar que el total de estos costos representan la inversion inicial

que este proyecto requerird dentro del periodo de seis meses que se estimd su



106

implementacidn, esto se detalla en la tabla 87. En el anexo 6 se muestra la cotizacion de

la maquina envasadora y en el anexo 7, la cotizacion de un montacargas de 2 toneladas.

Tabla 87. Inversion para la implementacion de la mejora
Costo Unitario  Cantidad Costo total

Redistribucidn de la linea S/3 000,00 1 S/3 000,00
Montacargas eléctrico (2tn) S/60 000,00 1 S/60 000,00
Habilitar entrada de materia prima S/2 500,00 1 S/2 500,00
Maquina envasadora semiautomatica S/52 991,40 1 S/52 991,40
Capacitaciones de uso de EEP S/1.100,00 4 S/4 400,00
Compra de equipos de proteccion personal S/2 600,00 1 S/2 600,00
TOTAL S/ 125 491,40

Fuente: Elaboracion propia.

3.6.3. Tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR)
Se procede a calcular la tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR) para
determinar el porcentaje regular que seré necesario para invertir en este proyecto. Cabe
mencionar que el porcentaje de la tasa de inflacion anual sera 1,78% segun el banco

central de reserva del Per0. En la tabla 88 se detalla el siguiente célculo:

Tabla 88. Calculo del TMAR

Capital propio 1,78% 15% 17%
Entidad financiera 13,70% 13,70%
% de aporte TMAR Ponderado
Capital propio 0,70 0,17 0,11746
. Entidad financiera 0,30 0,137 0,0411
TMAR GLOBAL 0,15856 = 16%

Fuente: Elaboracién propia.

Con el resultado obtenido del 16% se puede decir que el proyecto puede ser reductible.
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Para realizar el flujo de caja econdmico y flujo de caja financiero, se tiene en cuenta que el 70% tendra un financiamiento de capital propio

y el 30% de una entidad bancaria, se realizard en un periodo de 5 afios. Como se puede apreciar en el periodo preoperativo, se tiene un egreso

de S/ 326 020,00 que corresponde a los costos de la implementacion de la mejora

Tabla 89. Flujo de caja con la propuesta

CONCEPTO / ANOS ANO 0 ANO 01 ANO 02 ANO 03 ANO 04 ANO 05
1.-Total Ingreso S/613 627,52 S/613 627,52 S/613 627,52 S/613 627,52 S/613 627,52
Ventas S/613 627,52 S/613 627,52 S/613 627,52 S/613 627,52 S/613 627,52
(Activo Fijo Tangible)

(Activo Fijo Intangible)

(Total de Inversién) S/125 491,40

Egresos por Actividad

2.-Total Egresos S/125 491,40 S/326 020,00 S/326 020,00 S/326 020,00 S/326 020,00 S/326 020,00
Utilidad Operativa -S/125 491,40 S/287 607,52 S/287 607,52 S/287 607,52 S/287 607,52 S/287 607,52
(Depreciacion) S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00
Utilidad antes de Impuestos S/285 107,52 S/285 107,52 S/285 107,52 S/285 107,52 S/285 107,52
(Impuesto a la Renta 28%) S/79 830,11 S/79 830,11 S/79 830,11 S/79 830,11 S/79 830,11
Depreciacion S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00 S/2 500,00
FCE -S/125 491,40 S/82 330,11 S/82 330,11 S/82 330,11 S/82 330,11 S/82 330,11
Préstamo S/20 000,00

Servicio de deuda S/7 788,19 S/7 788,19 S/7 788,19

FCF -S/105 491,40 S/74 541,92 S/74 541,92 S/74 541,92 S/82 330,11 S/82 330,11
Caja acumulada -S/105 491,40 -S/30 949,48 S/43 592,44 S/118 134,35 S/200 464,46 S/282 794,56

Fuente: Elaboracion propia. A base de la empresa, 2019
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Como se menciono anteriormente, para la realizacion de este proyecto se tendré en cuenta un
préstamo a una entidad bancaria de S/ 20 000,00 soles, por lo cual se calculo el servicio de
deuda que tendra dicho préstamo, asimismo de los intereses que se presentaran durante los 3
afios que fueron evaluados para el pago de dicho préstamo.

Primero se calcula el factor de recuperacion de capital (FRC), para determinar el flujo de

cuotas iguales:

rrC = A+D"
(1+)"—1
0,0429
FRC == =0,1298

El valor de la tasa efectiva (i) es de 0,03223 y el nimero de periodos (n) sera de 3.

Posteriormente, se realiza el calculo para que se tendra en cuenta para el servicio de deuda en

el periodo de 3 afios:

Tabla 90. Calculo del servicio de deuda

SEMESTRE PRIII\“%IIIZAL AMORTIZACION INTERES SEF\I)DVEISIIDOADE PRII:II\II\(I:AIPLAL

1 20 000,00 1 950,46 645,60 2 596,06 18 049,54
2 18 049,54 2013,42 582,64 2 596,06 16 036,12
3 16 036,12 2078,41 517,65 2 596,06 13 957,70
4 13 957,70 214551 450,56 2 596,06 11 812,20
5 11 812,20 2214,76 381,30 2 596,06 9597,43
6 9 597,43 2 286,26 309,81 2 596,06 7 311,18
7 7311,18 2 360,06 236,01 2 596,06 4951,12
8 4 951,12 2 436,24 159,82 2 596,06 2 514,88
9 2514,88 2514,88 81,18 2 596,06 0,00

Fuente: Elaboracion propia.

Por lo tanto, a manera de resumen de los pagos anuales dentro de los 3 afios calculados:

Tabla 91. Resumen del servicio de deuda en 3 afios

PRINCIPAL SERVICIO
ANUAL INICIO AMORTIZACION INTERES DE DEUDA PRINCIPAL FINAL
1 20 000,00 6 042,30 1745,89 7788,19 13 957,70
2 13 957,70 6 646,53 1 141,66 7788,19 7311,18
3 7311,18 7311,18 477,01 7788,19 0,00

Fuente: Elaboracidn propia.
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3.6.4.1. Evaluaciéon Econdémica

Se obtienen los indicadores econdmicos, los cuales se pueden observar a manera

resumen en la siguiente tabla 92:

Tabla 92. VAN y TIR econémico

Indicadores econémicos Total
VAN (E) S/ 1440815
TIR (E) 0,59188

Fuente: Elaboracion propia.
El beneficio costo para esta evaluacion es de 1,69 como se muestra a continuacion:
VAN (Ingresos)

BC (E) =
¢ (&) VAN (Egresos)
21219117
BC (E) =

S ———
1252 862,0 ,69
Asimismo, se procede a realizar el calculo del periodo de recuperacion para esta

evaluacion econémica:

Tabla 93. Periodo de recuperacion econémico

ANO 0 1 2 3 4 5
Ingresos 82330,11 82330,11 82330,11 82330,11 82330,11
Inversién -125 491,40
Saldo por

-43161,29 39168,81 121498,92 203829,02 286 159,13
recuperar

Fuente: Elaboracién propia.

Periodo de recuperacion = 1 afio, 6 meses, 29 dias

3.6.4.2. Evaluacion Financiera

De igual manera, se obtienen los indicadores financieros, los cuales se pueden

muestran en la tabla 94:

Tabla 94. VAN y TIR financiero

Indicadores econémicos Total
VAN F S/ 140 702,0
TIRF 0,6610

Fuente: Elaboracion propia.
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El beneficio costo para esta evaluacion es de 1,86 como se muestra a continuacion:

VAN (Ingresos)
VAN (Egresos)

1975216,04__1
1060057,31

Asimismo, se realiza el calculo del periodo de recuperacion para esta evaluacion

BC (F) =

BC (F) = 86

econdmica:
Tabla 95. Periodo de recuperacion financiero
ANO 0 1 2 3 4 5
Ingresos 74 541,92 74 541,92 74541,92 82330,11  82330,11
Inversion -105 491,40
Saldo por recuperar -30 949,48 43 592,44 118 134,35 200 464,46 282 794,56

Fuente: Elaboracion propia.

Periodo de recuperacién = 2 afios, 4 meses, 8 dias

Se puede concluir que los indicadores analizados anteriormente, nos indican que el
proyecto si es viable, debido a que los resultados que se tiene un TIRE de 59% y un
TIRF de 66%, teniendo las condiciones necesarias para ser aceptado y al mismo tiempo
nos muestra un VANE de S/ 144 082,0 y con un VANF de S/ 140 702,0 por lo cual nos
indica que el proyecto si es rentable y que periodo de recuperacion seré en un afio y 6
meses. Finalmente, el coeficiente B/C, si el proyecto partiera de capital propio daria un
B/C de 1,7 teniendo una ganancia extra de 0,7 centavos si la inversion fuese de capital
propio; a diferencia si es que se tuviera un financiamiento de algun banco, cuyo

resultado de B/C es 1,86 teniendo una ganancia extra de 0,9 centavos.

Tabla 96. Resumen de indicadores de la propuesta de mejora

Evaluacion VAN TIR B/C Periodo de recuperacion
Economico S/ 144 082 59% 1,69 1 afo, 6 meses, 29 dias
Financiero S/ 140 702 66% 1,86 2 afo , 4 meses, 8 dias

Fuente: Elaboracion propia.



3.7. PLANES PARA LA MEJORA
En la presente tabla 97 se observa las acciones de mejora y tareas que deben realizarse de acuerdo al orden brindado para lograr los resultados

esperados de la propuesta. Asimismo, en el anexo 8 se detalla el plan de accion para la mejora.

Tabla 97. Plan de actividades para implementar la propuesta de mejora

111

Responsable de

Responsable

Mejora Accioén de mejora Tarea . Tiempo  Financiamiento S
area de seguimiento
1. Establecer un plan . L
.. Realizar la planeacion . La empresa
agregado de produccién Establecer una mejor forma de Jefe de Gerente
. agregada, plan maestro de . . _, 2 semanas  procesadora de
para lograr satisfacer la L trabajo mediante PCP produccion L. General
produccion paprika en polvo
demanda.
Realizar un MRP de acuerdo al
2. Programa de ., . . La empresa
L plan de produccion Realizar los requerimientos de Jefe de Gerente
requerimiento de . . o L 2semanas procesadora de
. pronosticado 'y al plan materiales para todo un afio. produccion (. General
materiales paprika en polvo
agregado de la propuesta
Instrucciones del uso de equipos
de proteccion personal de
acuerdo a su area de desempefio
Capacitar para dar instrucciones
3. Establecer el wuso de Capacitar constantemente al de los materiales necesarios Jefey La empresa Gerente
equipos de proteccion personal  del 4rea de Realizar una charla antes de  supervisorde  2semanas procesadora de General
personal produccién para empezar la jornada laboral donde produccion paprika en polvo
se resalte los logros de los
operarios.
Evaluar  constantemente  al
personal
Equilibrar  los  ciclos de
- e roduccion. . La empresa
4. Andlisis de equilibrio del - ., P .. . Supervisor de P Gerente
Equilibrar la Produccion. Definir los puestos de trabajos - 2 semanas  procesadora de
proceso produccion General

segun el nuevo equilibrio de la
produccion

paprika en polvo




5. Adquisicion  de  una
maquina envasadora

6. Redistribucidn del proceso
de area de produccion

Lograr una entrega eficiente de
pedidos solicitados

Redistribucion de las areas de
trabajo

Sustituir el factor humano en el
area de envasado para una
eficiente entrega de pedidos

Eliminar almacenes innecesarios

Reducir  tiempos de los
transportes

Identificacién de puestos de
trabajo

Adquisicién de un montacargas

Jefe de
produccion

Supervisor de
produccion

3 semanas

2 semanas

La empresa
procesadora de
paprika en
polvo
Entidad
bancaria

La  empresa
procesadora de
paprika en
polvo
Entidad
bancaria

Gerente
General

Gerente
General

112

Fuente: Elaboracion propia.
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IV. EVALUACION DEL IMPACTO DE LA PROPUESTA

= Aspecto Social:

En laactualidad la preferencia de consumo en los paises industrializados como Estados
Unidos, Rusia, Holanda, Brasil y entre otros, los cuales son considerados como
principales importadores para la empresa procesadora de paprika en polvo, por lo cual
esta propuesta de proyecto contribuira al empleo, consumo y produccién influyendo de
manera positiva.

Mediante este proyecto se generara directamente nuevos puestos de trabajo con un
personal calificado, ademas de otros generados indirectamente por la ejecucion del
proyecto. También contribuira a mejorar el ingreso de los agricultores que se encuentran

involucrados para el proceso de paprika en polvo y demas pobladores de la zona.

= Aspecto Salud y Seguridad:

Dentro de las propuestas de este proyecto, esta la implementacion del uso de equipos
de proteccion personal para los trabajadores en las diferentes areas de produccién de la
empresa, evitando factores de riesgo que le pueden ocasionar ya sea una lesién o
enfermedad, aumentando asi el cuidado de la salud e integridad fisica de los
trabajadores, teniendo en cuenta el principal objetivo de evitar dafios al trabajador para
un mejor desempefio laboral y personal. Ademas, de acuerdo a la Ley N° 29783 de
Seguridad y Salud en el trabajo que protege a los trabajadores de cualquier organizacion
y las responsabilidades que conlleva su correcta utilizacion y mantenimiento para los

trabajadores, supervisores y toda la comunidad laboral.

= Aspecto econémico:

Para el desarrollo de este proyecto de investigacion, se busca reducir las pérdidas
econdmicas que se han dado en la actualidad por los diferentes problemas de
produccion. Por lo que realizé una planificacion del sistema productivo, el cual resultd

viable para la empresa.
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V. CONCLUSIONES

1. A traves del diagnostico realizado al proceso productivo de la empresa procesadora de
Paprika, se lograron identificar diversos problemas como la mala planificacion de la
produccion encontrdndose en un 25% de afectacion para la empresa, teniendo asi
pedidos no atendidos, ademas de la deficiencia en el area de envasado y el
desabastecimiento de materia prima. Por otro lado, existe la inadecuada distribucion del
proceso lo que ha generado movimientos y transportes innecesarios que ha llevado a
tener un 60% de actividades improductivas, ademés de ello de contar con almacenes
dentro del area de produccién. Finalmente, el recurso humano se ha visto afectado por
la falta del uso de equipos de proteccion personal generando un 10% de afectacion al
proceso de produccion. Dichos problemas mencionados anteriormente han generado un
total de S/ 1 053 437, 80 del total de las pérdidas econdmicas.

2. Con la elaboracion de la propuesta de mejora, se desarroll6 un plan agregado de
produccién, el plan maestro de producciéon y un requerimiento de materiales que
permitié identificar los materiales, plazos de entrega, las cantidades de pedido y el stock
que se tendré con la proyeccién de ventas que se elabord para los préximos afos,
aumentando asi la productividad en un 60% con un indicador de 1,57 kg/S/ con la
mejora propuesta y un 63% de utilizacion de su capacidad de produccién.

3. Al realizar la redistribucion de planta se redujo en un 30% aproximadamente en los
tiempos de transporte para el procesamiento de paprika en polvo disminuyendo el
tiempo de transporte en 8 minutos con 25 segundos. De igual manera para los puestos
de trabajo y para el incremento del 13,33% de las actividades productivas, donde se
tenia inicialmente un 40% aumentando asi en 53,33%. Por otro lado, la propuesta de
adquisicién de una maquina envasadora semiautomatica permitira aumentar la
eficiencia de la produccion en un 90% para la proyeccion de ventas y lograr satisfacer
la demanda.

4. Finalmente, para la ejecucién de las propuestas de mejora, se evallo el aspecto
econdémico y financiero para lo cual se necesita una inversion de S/ 125 491,40 para
implementacion y se obtendria un VAN de S/ 144 082, con una tasa interna de retorno
de 66% concluyendo que la propuesta de mejora es rentable, obteniendo un B/C de 1,86;

lo cual significa que por cada sol invertido, se tendra una ganancia extra de 0,86 soles.
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VI. RECOMENDACIONES

e Se recomienda para las futuras investigaciones, estudiar posibles mejoras sobre el
mantenimiento de las maquinarias, en particular en el area de molienda por cual existe
una un porcentaje elevado de paradas no programadas y por las fallas constantes que se

presenta en el rea, estableciendo asi un mantenimiento preventivo.

e Otra de las recomendaciones dadas para la empresa, se evaluaria la posibilidad de
establecer mas areas administrativas que mantengan un orden adecuado para la empresa,
asimismo de contratar supervisores en el area de produccion y tener un mejor control de

informes del rendimiento y el progreso mensual de la empresa.

e Asimismo, para las proximas investigaciones futuras se recomienda implementar una
marca propia para la empresa de manera que se realice un estudio de viabilidad hacia
los mercados internacionales de mayor demanda y a su vez implementar el proceso de

esterilizacion y evitar la subcontratacion para realizar dicho proceso.
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LISTA DE ANEXOS

Anexo 1: Cantidad de pedidos enviados en kilogramos de enero — octubre 2019
Se muestra las cantidades de cada pedido del periodo de enero a octubre del 2019,
con las fechas en las que fueron enviadas y con el nimero de ASTA requerido por el

cliente.

Tabla 98. Cantidad y fecha de pedidos en Kilogramos 2019

Mes Fecha N° Asta Cant. Total
(kg)
23/01/2019 180 20000
Enero 27/01/2019 120 19000
30/01/2019 85 9500
30/01/2019 120 9500
TOTAL 58000
2/02/2019 60 25000
12/02/2019 120 20000
Febrero 15/02/2019 120 9000
16/02/2019 100 9000
19/02/2019 60 15000
27/02/2019 120 14000
TOTAL 92000
1/03/2019 120 21800
Marzo 7/03/2019 120 27000
21/03/2019 120 21800
TOTAL 70600
5/04/2019 200 23000
11/04/2019 40 17500
Abril 22/04/2019 100 13500
23/04/2019 100 12500
27/04/2019 85 21000
TOTAL 87500
3/05/2019 120 15000
16/05/2019 120 20000
Mayo 18/05/2019 100 23000
25/05/2019 120 21000
30/05/2019 85 13000
TOTAL 92000
7/06/2019 120 21000
Junio 12/06/2019 120 18000

21/06/2019 100 20000



21/06/2019 120 21500
25/06/2019 120 19000
TOTAL 99500
7/07/2019 120 19000
10/07/2019 120 20000
Tulio 12/07/2019 85 15000
20/07/2019 120 25000
25/07/2019 120 21000
31/07/2019 140 18000

TOTAL 118000
3/08/2019 120 20000
13/08/2019 120 15000
Agosto 17/08/2019 100 9500
24/08/2019 120 22000
31/08/2019 120 18000
TOTAL 84500
7/09/2019 120 21000
12/09/2019 60 9500
Septiembre  14/09/2019 120 25000
27/09/2019 120 22000
30/09/2019 180 15000
TOTAL 92500
5/10/2019 120 25000
Octubre 11/10/2019 60 18000
19/10/2019 120 25000
28/10/2019 100 15000
TOTAL 83000

CANTIDAD TOTAL 877600

Fuente: Elaboracién Propia. A base de La Empresa 2019
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Anexo 2: Analisis de tiempo

De acuerdo a las operaciones que son tomadas en los intervalos de tiempos, se
considera el uso del método de regresos a cero para las diferentes actividades de
trabajo dividiendo este tiempo dentro del nimero de observaciones, de manera que
se obtiene el tiempo promedio por unidad, teniendo en cuenta que la linea que
fabricacion sera para un saco de 25 kilogramos.

Para el analisis de tiempos se consideraron 40 muestras debidamente cronometradas
durante un turno de 10 horas en el mes de abril para cada una de las etapas del
proceso, la cual se muestra en la figura 36.

Se establecieron el nimero de observaciones por medio de la tabla del modelo
General Electric, donde se determinara el numero de observaciones necesarias en

funcién del tiempo del ciclo (min).

Tiempo del Ciclo (min) | Observaciones a realizar
0.10 200
0.25 100
0.50 80
0.75 40
1.00 30
2.00 20

4.00a5.00 15
5.00 2 10.00 10
10.00 a 20.00 8
20.00 a 40.00 5
Mas de 40.00 3

Figura 36. Ponderacion de criterio General Electric
Fuente: Estudio de tiempos
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Figura 37. Toma de tiempos cronometrados (min/und) de paprika en polvo
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3: Calculo del suplemento para los tiempos estandar

De acuerdo con el estudio de tiempos determinados, se consideran las tolerancias
correspondiendo a un porcentaje de tiempo que se agrega al tiempo normal para que un
trabajador logre recuperar la fatiga que es generada por el trabajo y atienda sus necesidades
personales.

A continuacion, se muestra la tabla de factores de acuerdo a las condiciones de trabajo,

repetividad y posicion:

Tabla 99. Factores de condiciones de trabajo

FACTORES PUNTOS POR GRADOS DE FACTORES
Condiciones de trabajo 1 2 3 4
Temperatura 5 10 15 20
Condiciones ambientales 5 10 20 30
Humedad 5 10 15 20
Nivel de ruido 5 10 20 30
lluminacion 5 10 15 20
Repetitividad 1 2 3 4
Duracién del trabajo 20 40 60 80
Repeticion del ciclo 20 40 60 80
Demanda fisica 20 40 60 80
Demanda mental 10 20 30 50
Posicion 1 2 3 4
De pie, moviéndose, sentado, 10 20 30 40

altura de trabajo

Fuente: Elaboracién Propia. A base de Gonzélez 2010

Con los puntos por grados de factores se puede determinar el rango y el porcentaje de

tolerancias:
Tabla 100. Puntos de asignacion para factores de fatiga

RANGO % MIN RANGO % MIN RANGO % MIN

0-156 1 5 220-226 11 48 290-296 21 83
157-163 2 10 227-233 12 51 297-303 22 86
164-170 3 14 234-240 13 55 304-310 23 90
171-177 4 18 241-247 14 59 311-317 24 93
178-184 5 23 248-254 15 63 318-324 25 96
185-191 6 27 255-261 16 66 325-331 26 99
192-198 7 31 262-268 17 70 332-338 27 102
199-205 8 36 269-275 18 73 339-345 28 105
206-213 9 40 276-282 19 77 346-349 29 111

Fuente: Elaboracion Propia. A base de Gonzalez 2010
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Los tiempos por fatiga fueron determinados bajos los criterios, de acuerdo a las condiciones de
trabajo de la empresa, detallandolos en la tabla 101:

Tabla 101. Puntos por grado de factores
Puntos por grado de

Factores factores
Temperatura 10
Condiciones ambientales 20
Humedad 10
Nivel de ruido 30
lluminacion 20
Duracién de trabajo 40
Repeticion del ciclo 20
Demanda fisica 60
Demanda mental 20

De pie, movimiento,

sentado y altura 30
Total 260

Fuente: Elaboracion Propia.
De acuerdo con el total de puntos por grado de factores, se determina el porcentaje y el tiempo
en minutos que estan establecidos en la tabla 101, basandose en el rango que se encuentra:
- Porcentaje = 16%

- Tiempo por fatiga = 66 minutos

Asimismo, se establece un estudio continuo de produccién para determinar el tiempo efectivo

y el total de tolerancias:

Tabla 102. Estudio continuo de produccion

ACTIVIDAD DURACION (min)
Operario en el bafio 10
Se rompi6 herramienta de trabajo 16

Operario hablando 4
Operario tomando agua 2
Recibiendo instrucciones 7
Falla de energia eléctrica 3
Falta de material 5

TOTAL 41
Fuente: Elaboracion propia. A base de Gonzalez 2010
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A continuacion, se muestra el calculo del tiempo efectivo y el total de tolerancias

Tabla 103. Calculo de tiempo efectivo y tolerancias

60 min .
Tiempo disponible (min) 10horas = Thorg — 000 min
Estudio (min) 41 min
Tiempo efectivo (min) TE = 600 min — 41 min = 559 min
Estudio 41min
Total de tolerancia * 100 = 7%

Tiempo efectivo ~ 559min

Fuente: Elaboracién propia.

Por lo tanto, el calculo total para el suplemento sera de 23%

Anexo 4: Calculo para pronosticar la demanda

Para pronosticar la demanda del producto paprika en polvo, se empled el método de los

indicadores de estaciones, debido a la similitud en la tendencia dada en la figura 18 reflejada
en los afios 2018 — 2019.

Tabla 104. Ventas mensuales y anuales del afio 2018 - 2019

Mes ANO 2018 ANO 2019

Enero 68 775 58 000
Febrero 75 825 92 000
Marzo 77 375 70 600
Abril 102 575 87 500
Mayo 87 450 92 000
Junio 120 300 99 500
Julio 65 100 118 000
Agosto 71550 84 500
Setiembre 74 425 92 500
Octubre 94 475 83 000
TOTAL 837 850 877 600

Fuente: Elaboracién propia. A base de la Empresa.
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Por consiguiente, se obtiene el promedio de cada mes y el promedio anual en kilogramos:

Tabla 105. Promedio mensual en kilogramos

Mes PROMEDIO

Enero 63 387,5
Febrero 839125
Marzo 73987,5
Abril 95 037,5
Mayo 89 725,0
Junio 109 900,0
Julio 91 550,0
Agosto 78 025,0
Setiembre 83 462,5
Octubre 88 737,5
Total 857725

Fuente: Elaboracién propia.

Luego de obtener el promedio mensual y anual de 85 772,5 kilogramos. Se calcula el indice
estacional, dividiendo el promedio de los meses de los dos afios con el promedio mensual,
obteniéndose:

Tabla 106. indice estacional de 10 meses

Mes indice estacional
Enero 0,74
Febrero 0,98
Marzo 0,86
Abril 1,11
Mayo 1,05
Junio 1,28
Julio 1,07
Agosto 0,91

Setiembre 0,97
Octubre 1,03
TOTAL 10

Fuente: Elaboracion propia.

Como se muestra en la tabla 106, la suma de los indices debe ser el mismo nimero de meses
con los cuales se ha estado trabajando en periodo mensuales.
Para calcular el pronostico para el afio 2020, se utilizara el método de regresion lineal tomando

como datos las ventas anuales de los afios 2018 — 2019, obteniendo:
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Figura 38. Tendencia de las ventas de los afios 2018 — 2019
Fuente: Elaboracion propia. A base de la Empresa 2019

El grafico nos muestra una tendencia positiva, por lo cual se puede determinar la formula de
regresion lineal, la cual esta dada por:
Y =39 750x + 798 100

Con un coeficiente de correlacion de 0,956, lo cual nos indica que tiene una tendencia positiva.

Con la formula obtenida se puede calcular las ventas que fueron pronosticadas para el afio 2020,
este afio seria el periodo 4, el cual el calculo sera:

Y =(39750%3)+ 798100
Y =917 377 Kilogramos de paprika en polvo

Asimismo, para el calculo del prondstico de cada mes, serd necesario multiplicar las ventas
proyectadas por su indice estacional respectivo a cada mes y con el resultado obtenido se
dividira por el nimero de periodo que vendria a ser 10. A continuacion se detalla la formula

general empleada para cada mes:

(Ventas proyectadas * Factor estacional de cada mes)

Prondstico = - -
Numero de periodo (n)

Los resultados obtenidos en kilogramos y en numero de bolsas de 25 kilogramos, se muestran
en la tabla 108:
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Tabla 107. Pronostico mensual para el afio 2020

MES Pronéstico 2020 N° Bolsas

(kg) (25kg)

Enero 67 795,9 2712
Febrero 89 748,3 3590
Marzo 79 133,1 3165
Abril 101 647,1 4 066
Mayo 95 965,1 3839
Junio 117 543,2 4702
Julio 97 917,0 3917
Agosto 83451,4 3338
Setiembre 89 267,0 3571
Octubre 94 908,9 3796
TOTAL 917 377,0 36 695

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 5: Encuesta empleada para la propuesta 3

Esta encuesta se realiz6 al personal encargado en el area de produccion y ademas del personal
de mantenimiento, en un total de 24 trabajadores. Estos fueron encuestados de acuerdo al area
que desempefian en la empresa para determinar el tipo de equipo de proteccion personal

adecuado.
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Area de Trabajo: N°|:|

1. ;La empresa les brinda Equipos de Proteccion Personal basados en el area que desempefia?

Si
No
Aveces

2. ¢Ha sufrido algin dafio fisico a consecuenca del trabajo que desempefia?

Si
No
Aveces

3. ¢ Considera usted que la tarea que elabora es peligrosa para su salud?

Si
No
Aveces

4. ¢Los riesgos que existen en el area que desempefia son frecuentes?

Si
No
Aveces

5. ¢ Recibio una capacitacion sobre equipos de proteccion personal y prevencion de riesgos?

Si
No
Aveces

6. ¢ Ha sufrido usted alguna lesion o accidente dentro de su horario laboral durante las tareas que desempefia?

Si
No
Aveces

Figura 39. Encuesta realizada al recurso humano
Fuente: Elaboracion propia

Anexo 6: Cotizacion de maquina envasado semiautomatica



Luohe Tianheng Machinery Co., L. T.D.

Add: Road of Wenming, Luche, Henan Frovince, China(mainiand)
Website: www.Sanhengm.com
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Figura 40. Cotizacion de maquina envasadora semiautomatica
Fuente: Luohe Tianheng

Anexo 7: Cotizacion de montacargas eléctrico
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..E?,[ UMINA |4

Fresupuesto Nro. 20N00372
Fecha: 03-06-20

Estimaco, sirva |a prezente para hacerle llegar nuestros s3ludos y poder prezentarie

nuestra oferta con respecto a la linea de montacargas electricos de |a marca EP-
EQUIPMENT POWER, fabricantes de loz montacargas de la marca americana Big Joe,

de loz cuales somos representantes en el Perd.

Montacarga Electrico Version 2 ton. Con modulo ZAPI-italia

iPor qué EP-EQUIPMENT POWER?

Los equipos de la marca EP estan disenadas para simplificar s operacion de nuestros dlientes
hadendolos que sean faciles de usar y de alta confiabilidad.
Loz equipos EP utilizan los mejores componentes de dase estandar en lugar de costosos sistemas que
son poco comerciales en el mercado.
EP es fabricante hoy en dia de la marca de montacargas americana BIG JOE; ademas KION Group,
fabricantes de montacargas alemanas, forma parte de la familia de EP.

EP cuenta con un centro de investigacion y desarrollo en Wisconsin — USA brindando garantia en toda
la linea de equipos EP y BIG JOE a nivel mundial

11243 roe1 8] 901449430 ) sod007288 1 77382834 ventas@uminage &) wawumna pe

m Passje Mguel Grau Mz, D L1L9 San Gabral - Vila Marsa del Triunfo Lima - Pan

Figura 41. Modelo de montacargas 2 t
Fuente: UMINA
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e FOLNSTS HARALL ST

J: UMINA |, |4

Velocidad de traslacion conisin 1314 kmy'h.
carga

Velocidad de elevacion confsin 0.26,0.43 m/fs.
carga

Velocidad de descenso confsin 0.44,/0.435 m/s.
carga

Nivel de sonido 74 Db
Vertojos:

HAsiento ergonomico con dntursa de seguridad
Posee disploy poro los funcones del eguipo
Parrilla protectora en lo porte supenor
Direccion hidrawlica

Luces delgnteres para trobajos nocturnos
Cuenta con circwling

Espejos retrovisores

Incluye Boteria y cargodor

f’/_ DONDIOIONES DE ODMFRA _\-‘\'l

Precio de lista: WS % 18,000, 00 + baV

Dferta especial: US % 17,500.0:0 + MoV

Forma de pago: Al contado

Promaodion: For pago al contsdo gratis una carretilla hidraulica

Plazo die entrega: Stock disponible para entrega inmediata

Despacho: Sim costo adicional demtro de lima metropoditana y caliso
Garantia: Un a0 o 2,000 horas o primeno que oCuima

Post-wenta: Comtsmaos con tecnicos apactades f mas de 25 ahos nos respaldan

N

B o1y zearoer B onrs40a20, osao0rzes s srraessas B ventasgumnage &) wewuming pe

B> Pasaie Migual Graw Mz, D L19 San Gabriel - Vila Maréa del Trinfs Lima - Pand

Figura 42. Cotizacion de montacargas 2 t
Fuente: UMINA



Anexo 8: Plan de accion para la mejora

Tabla 108. Plan de accién para la mejora
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Cronograma Recursos
Actividad Responsable Presupuesto
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago  Set Oct Nov Dic Mat Hum Equ
Redistribucién de Jefe de
] X X S/3 000,0
la linea Logistica
Montacargas Jefe de
] ] X X S/60 000,0
eléctrico Logistica
Habilitar entrada Jefe de
] X X S/2 500,0
de MP Logistica
Magquina
Jefe de
envasadora ) X X S/52 991,4
. . Logistica
semiautomatica
Capacitaciones de Jefe de
X S/4 400,0
uso de EEP Seguridad
Compra de equipos
Jefe de
de proteccion ) X S/2 600,0
Seguridad
personal
TOTAL S/125 491,4

Fuente: UMINA
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