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RESUMEN

En la investigacion titulada Propuesta de mejora del proceso productivo en la empresa Delicias
del Inca para el incremento de la productividad, se tuvo como objetivo general proponer la
mejora del proceso productivo para incrementar la productividad de la empresa Delicias del
Inca. La informacidn se obtuvo a través de fuentes primarias, como la observacion directa y
datos proporcionados por la empresa. En el primer objetivo, se diagnostico la situacion actual,
la cual fue plasmada en indicadores, se determind la existencia del 10,19% de demanda
insatisfecha, debido a las unidades de King Kong no producidas por la escasez de materiales,
generando ingresos no percibidos de S/12 580,00; también se evidencio 14,73% de actividades
improductivas y el no aprovechamiento de materiales tras la generacion de desperdicios y
desechos; lo mencionado ocasiona una productividad de proceso de 0,07 und de King Kong
Especial de 1 kg al diay S/ 0,37 de ganancia por unidad. En el segundo objetivo, se plantearon
mejoras para las causas identificadas, basadas en el incremento de la produccién, la mejora e
innovacion del proceso productivo. Se consiguio el ascenso significativo de los indicadores;
26% de incremento en la produccion, las actividades improductivas se optimizaron 66,12% y
el aprovechamiento de los materiales aumento a 83%, motivando la variacion de la
productividad del proceso en 28,57% y la productividad total econdmica en 27,74%.
Adicionalmente a ello, se puedo concluir que las propuestas de mejora son econémicamente
viables, debido a que se obtuvo un Valor Actual Neto de S/76 704,54, una Tasa Interna de
Retorno de 63,17%, el beneficio de S/2,67 y un PRI de 1 afios y 2 meses.

Palabras claves: King Kong, productividad, produccién, propuestas de mejora



ABSTRACT

In the research entitled Proposal for improving the production process at the Delicias del
Inca company to increase productivity, the general objective was to propose the improvement
of the production process to increase the productivity of the Delicias del Inca company. The
information was obtained through primary sources, such as direct observation and data provided
by the company. In the first objective, the current situation was diagnosed, which was reflected
in indicators, the existence of 10,19% of unsatisfied demand was determined, due to the King
Kong units not produced because of the shortage of materials, generating unearned income from
S/12 580.00; There was also evidence of 14,73% of unproductive activities and the non-use of
materials after the generation of waste and scrap; The aforementioned causes a process
productivity of 0,07 unit King Kong Special of 1 kg per day and S/0.37 of profit per unit. In the
second objective, improvements were proposed for the identified causes, based on increased
production, improvement and innovation in the production process. The significant rise of the
indicators was achieved; 26% increase in production that will be fully satisfied, unproductive
activities were optimized 66,12% and the use of materials increased to 83%, motivating the
variation in process productivity by 28,57% and total economic productivity at 27,74%.
Additionally, it can be concluded that the improvement proposals are economically viable,
since a Net Present Value of S/76 704,54was obtained, an Internal Rate of Return of 63,17%,
the benefit of S/ 2,67 and a PRI of 1 years and 2 months. Keywords: King Kong, productivity,

production, improvement proposals

KEYWORDS: King Kong, productivity, production, improvement proposal
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l. INTRODUCCION

La globalizacién acelerada por los avances tecnologicos, definida por la informacion e
innovacion, es una realidad que esté llevando a las empresas en todo mundo el replantearse su
impacto. R. Carro [1], menciona que existe la necesidad de sanear los procesos productivos en
todas las esferas de la actividad econdmica y ha hecho a la productividad el remedio para aumentar
los rendimientos, combatir las crisis, el desempleo, la inflacion, conseguir procesos y productos
competitivos; J. Mediana [2], sefiala que aumentar la productividad es un fin que buscan las
empresas que desean permanecer activas en el mercado de bienes y servicios, sin ella los productos

0 servicios no alcanzan los niveles de competitividad necesarios en el mundo globalizado.

En el 2 018, Wolrd Economic Forum [3], introdujo el denominado indice de Competitividad
Global 4.0., metodologia que captura los factores que determinan los niveles de productividad
econdmica, con un mayor énfasis en los elementos asociados al capital humano, agilidad,
resiliencia e innovacién, destacando los paises de Asia- Pacifico (1° - Singapur con 84,8 puntos y
3°-Hong Kong con 83,1 puntos), América del norte (2°-Estados Unidos con 83,7 puntos) y Europa
(4°-Paises Bajos con 82,4 puntos y 5°Suiza con 82,3 puntos). A nivel de la region, destaca el pais
vecino de Chile, con 70,5 puntos en el puesto 33°, siendo la economia mas competitiva gracias a

la estabilidad de su contexto macroecondmico.

Per, en el puesto 65 con 61,7 puntos, se encuentra rezagado en comparacion a los paises de
region, a consecuencia de los indicadores econémicos, sociales y politicos; cabe sefialar que es
uno de los paises con mayor diversidad de recursos naturales, lo convierte en uno de los paises
mAas ricos en produccion primaria, sin embargo, no le es posible destacar por el escaso interés en

el desarrollo e innovacion por parte del estado y el conglomerado empresarial.

El Consorcio de Investigacién Econdmicay Social [4] en el 2 016, afirma que la productividad
de una empresa promedio en el PerQ, es apenas un 5% respecto a la productividad mundial,
considerada a la productividad de las empresas EE.UU. (25%) como superiores; ello evidencia una
enorme dispersion en el crecimiento de la productividad entre las empresas, 1o que representa un
primer indicio de que los mercados no canalizan los factores de produccion de la manera eficiente,
esta disparidad podria atribuirse a las variaciones en las tecnologias, los procesos, el capital

humano y las habilidades gerenciales.
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No todas las industrias y subsectores han contribuido positivamente al crecimiento de la
productividad en el Peru; es el sector de servicios el que genera tasas de crecimiento negativas,
por el contrario, manufactura presenta una tasa de 20% de productividad, destacando el subsector

de produccion de alimentos con una tasa de 12%.

En las diferentes regiones del Per(, son las empresas de Lima consideradas mas productivas,

siguiéndole la travesia las empresas ubicadas en la costa.

En la zona norte del Perq, en el departamento de Lambayeque, se encuentran empresas
dedicadas al rubro de panaderia, especificamente a la elaboracion del dulce tipico de la region
denominado King Kong o Alfajor gigante, reconocido mediante ordenanza regional N° 014-2005-
GR. LAMBICR [5]. Segun el Boletin virtual del CIPL [6], el aparato productivo especializado en
esa rama industrial, esta constituido por 100 empresas, de las cuales el 85% son informales; la
Empresa de dulces finos Delicias del Inca, es una de las tantas empresas del sector formal, y forma

parte de la Asociacion de Productores de King Kong de Lambayeque (APROKLAM).

La empresa unipersonal Delicias del Inca, inicid sus actividades el 5 de julio del 2 009, se
ubicada en la Urb. Las Dunas - Progresiva, Sector Latina, Panamericana Norte km 795 en un
terreno de 300 m?; se dedica a la elaboracion de dulces que representan a la tradicion lambayecana,
los cuales ofrece al publico en sus diferentes presentaciones, sabores y precios, cumpliendo con
las normas sanitarias y sensoriales para su elaboracion. La modalidad de comercializacion de la
empresa es por pedido y ofrece al publico 23 productos, destacando el King Kong Especial de 1
kg como el més vendido, ya que representa el 21,62% de los ingresos totales de la empresa en el
afio 2 019. Lo evidenciado en la empresa hace referencia a: 10,19% (680 unidades de King Kong
Especial de 1 kg, en el afio 2 019) de demanda insatisfecha causado por falta de materia prima,
14,73% de actividades improductivas (3,94 min, 10 min demora y 60,21 min), debido a mala
distribucion de planta, y el no aprovechamiento de materiales tras la generacién de desperdicios y

desechos.

Frente a la problemética mencionada surge la interrogante ¢ Cémo incrementar la productividad
del proceso productivo en la empresa Delicias del Inca?, como respuesta a esta pregunta se propuso
la mejora del proceso productivo en la Empresa Delicias del Inca, para el incremento de la

productividad.
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A raiz de los expuesto se planted como objetivo general la mejora del proceso productivo en la
Empresas Delicias del Inca para incrementar la productividad. Para el cumplimiento de este
objetivo se trazaron los objetivos especificos: diagnosticar la situacion actual de la empresa
Delicias del Inca, con el fin de identificar las causas del problema, y partir de ello plantear las

propuestas de mejora, por ultimo, se realizara el costo beneficio de las mismas.

El impacto de las propuestas en el &mbito econdmico es positivo, si la empresa decide
implementarlas en su proceso productivo, tendria el beneficio de S/1,67 por cada unidad
producida, y el incremento de su productividad total econémica en 27,74%. El personal obtendra
nuevos conocimientos, que les permitird mejorar su desempefio en la realizacion de sus tareas;
también muchas personas seran beneficiadas si se implantaran las propuestas, puesto que se podra
abastecer la demanda total de King Kong Especial de 1 kg. En el &mbito de seguridad, el personal
tendré la oportunidad de laborar en un ambiente ordenado y sin riegos. Asi mismo, es relevante
mencionar que el aporte al medio ambiente es notable, tras la alternativa de aprovechamiento de

desechos.
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1. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

En el 2014, A. Ramirez [7]en su investigacion titulada “Mejoramiento del sistema de
Planeacion de la produccion en la empresa Icomallas S.A.”, dicho trabajo tiene como objetivo
suministrar un sistema de planeacién y programacion de la produccion que permita de manera
adecuada programar la produccion con el fin de evitar clientes insatisfechos. La metodologia
utilizada consiste en la revision de literatura para obtener los conocimientos tedricos a emplear, lo
siguiente fue realizar una proyeccion de la demanda por medio de datos historicos, con el fin de
describir el comportamiento futuro de la demanda, ademas plantea un sistema de control de
inventario para los materiales y producto terminado, y por Gltimo establecer la planeacion agregada
y el MRP. Con lo literatura mostrada y lo aplicado se concluye que la utilizacion de un plan
maestro de produccion le genera a la empresa la vision del estado actual de su planta en cuanto a
su capacidad para producir y recursos necesarios para cumplir con el plan de produccion el cual
va a la par con el MRP, también le proporciona informacidn para tomar decisiones estratégicas,

que lo conducen a ser mas competitivo en el mercado.

En el 2016, J. Murga [8] en su investigacion titulada “Implementacion de un Plan de
Requerimiento de Materiales y efectos en la productividad de la empresa de licores San
Fernando”, dicho trabajo tiene como objetivo determinar como influye la implementacion de un
Plan de Requerimiento de Materiales en la productividad de la empresa de licores San Fernando.
Como metodologia de investigacion, se ha utilizado un método experimental de tipo aplicado con
un nivel de investigacidn experimental. Para la investigacion se trabajé con una muestra igual a la
poblacion: todos los lotes de produccion de febrero a abril con un total de 1 740 docenas de
anisados. La hipétesis planteada fue si la implementacion de un sistema MRP influye
significativamente en la productividad de anisados, por ello | aprueba de hipoétesis utilizada fue la
t de Student para muestras relacionadas (P < 0,05), con la cual se logra verificar que el incremento
de la productividad es significativo con un nivel de confianza del 95%. Los resultados fueron
positivos, entre otros, se logré una mejor planificacion y control de la produccion; la erradicacion
delos gastos extras, causados por compras espontaneas que tenian un valor promedio de S/ 106,67
por mes; el registro y control de todas las mermas, equivalentes a un valor promedio de S/ 10,94

por mes; asi como llevar un mejor control de los inventarios: reduccion de sus niveles en un 32,67
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%. Se concluye en que la implementacion de un Plan de Requerimiento de Materiales tuvo un

efecto positivo y significativo (P<0,05), lo que permitio incrementarla productividad en un 21%.

En el afio 2018, V. Cadena [9] en su investigacion titulada “Mejora de la productividad, en la
linea de produccion de queso Cheddar, mediante el estudio de métodos en la empresa Milma —
Quito” dicho trabajo tiene como objetivo mejorar la productividad en la linea de produccién en la
empresa Milma mediante la aplicacion de estudio de método, a su vez indica que existe dificultades
por tiempos muertos que retrasan el proceso, falta de utilizacion de lamaquinaria, capacidad ociosa,
estandarizacion de procesos, excesivos recorridos y problemas en el requerimiento de materiales,
por tanto es necesario dar solucion a esta problematica sin afectar a la calidad del producto. Para
la realizacion de este estudio se inicié identificando al producto mas elabora y en efecto el que
genere mas ingresos, siendo el queso Cheddar el lider el cual representa el 24% de los ingresos en
la empresa. A partir de este, se identifico las actividades que involucran la obtencion de ese tipo
de queso las cuales fueron clasificadas con la simbologia de diagramas de procesos y
posteriormente organizarlas haciendo uso de diagramas de recorrido, flujo de proceso, diagramas
hombre-maquina y Cursogramas analiticos, ademas es necesario detallar que al no contar con
registro de tiempo de cada actividad se llevd a cabo 5 mediciones mediante la técnica del
cronometraje industrial; ahora para el registro de las actividades se aplic6 la técnica del
interrogatorio o metodologia de analisis de problemas la cual justifica la implementacién del plan
de mejora, puesto que con esa metodologia se puede tomar acciones de mejora como eliminar,
cambiar, reorganizar y simplificar actividad o procesos. Como resultados de la aplicacion de las
técnicas y medidas nombradas con anterioridad para solucionar la problematica se consiguid que:
se redujeran las actividades de 45 a 38. También en el estudio de métodos en el analisis hombre-
maquina se incremento la utilizacion de la prensadora en un 14% y el porcentaje de utilizacién
para el operario aumentd de 87% a 100%, también la distancia recorrida disminuy6 de 160 a 97
metros, el tiempo de ciclo se redujo de 5,19 a 4,42 horas. Con respecto a los costos, se redujo el
costo de mano de obra se redujo un 32% (1 943,14 USD a 1 323,88 USD), ademas el costo unitario
del queso Cheddar se redujo de 6,34 a 6,16 USD/kg, por ultimo, la produccion se mantuvo

constante sin embargo la productividad mejoro un 3,2% después de aplicarse el estudio.

En el 2016, J. Atalaya [10] en su investigacion titulada “Propuesta de mejora del proceso
productivo de elaboracion de galletas, para incrementar la productividad de una empresa
galletera de la ciudad de Cajamarca” tiene como objetivo general mejorar el proceso productivo

para poder incrementar la productividad de la empresa, ademas nos indica de la existencia de
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problemas respecto a los procesos, debido a la existencia de demoras en la elaboracion, ademas de
personal no calificado, problemas con posturas del operador, orden y limpieza no era el correcto.
Para solucionar a estos problemas se plante0 hacer diagramas de proceso, flujogramas,
determinacion del tiempo normal, tiempo estandar, ciclo de produccion, eficiencia del proceso,
diagrama de operaciones, ergonomia todo ello para aplicar la metodologia 5°S. En conclusion, se
determind que la empresa aplicando esta metodologia mejo la eficiencia del proceso llegando
aprovechar el 82%, ademas la produccidn aumento6 un 3%, el ciclo de produccion se redujo a 22,7
min/Bah, la capacidad de la maquina ociosa se redujo a 245,98 kg/dia. Por ultimo, el indicador
econodmico arrojo que el proyecto es factible ya que, el VAN>0, un TIR>COK y un IR>1, segun
nuestro proyecto obtenemos que el VAN S/59 083,86 TIR 89% mayor al costo de oportunidad del

31,25% y el IR por cada sol empleado se tiene un indice de retorno de S/1,71.

En el 2014, A. Torres y J. Cordova [11]en su investigacion “Disefio de sistema experto para
toma de decisiones de compra de materiales”, tienen como objetivo verificar la factibilidad de
integracion entre las teorias de inventarios y de sistemas expertos a traves del disefio de un sistema
informaético basado en el conocimiento para apoyar el proceso de toma de decisiones en el area de
logistica y abastecimiento de una empresa del sector maderero lider en Latino América. La
metodologia utilizada consistié en una revision de publicaciones cientificas de acceso online sobre
modelos de inventarios, criterios de clasificacion multicriterio ABC e identificacion de los
componentes de sistemas expertos basados en el conocimiento. Los resultados permiten disponer
de un disefio de sistema experto soportado por planillas Excel, programacion de macros en Visual
Basic e interaccidn con un sistema informatico de planificacion de recursos empresariales. Las
principales conclusiones son que es factible la integracion entre la teoria de inventarios, la
utilizacion de una clasificacion multicriterio ABC con la teoria de sistemas expertos basados en
conocimientos de tipo tacito y explicito y ademas, es posible lograr una reduccion del 40% del
capital de trabajo retenido en inventarios, ademas que para efectos de planificar las cargas de
trabajo del personal involucrado esta podria abocarse de manera preferente solo al 21,5% de los

articulos bajo su &mbito de accion.

En el 2016, S. Asad, M. Fahad, M. Atir, M. Zubair y M. Musharaf [12] en su de investigacion
desarrollado “Productivity improvement of a manufacturing facility using systematic layout
Planning”, la cual tuvo como problematica una mala distribucion de las areas de un fabrica de
multiproductos, teniendo excesivas distancias, aumentos en el tiempo de entrega y una baja

productividad, es por ello que tiene como objetivo desarrollar un disefio de distribucion de planta,
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para ello se aplic6 como metodologia la Planificacién Sistematica de Disefio (SLP), que consiste
en localizar la planta a trabajar. Para ello se procedid a identificar las actividades que posee, luego
se procede a realizar una tabla relacional, para ello se ayuda de una tabla de valor de proximidad,
por otro lado, realiza un diagrama relacional de actividades, posteriormente un diagrama relacional
de espacios y finalmente la distribucion ideal. El nuevo disefio aument6 con éxito la productividad
general de la instalacion, el disefio propuesto también hace hincapié en una mejor integracion de
los departamentos de produccion de la instalacion. Los resultados demuestran una mejoria en la
distancia que en ultima instancia reduce el tiempo de entrega y aumenta el valor agregado, los
resultados incluyen cuatro posibles reorganizaciones de los departamentos de produccién, que
fueron evaluados en funcién de criterios de accesibilidad mejorada y eficiencia del flujo de
material. Se obtuvo como resultado el aumento de la productividad en funcion de flujo de material

92 m/panel, lead time 16,19 h/panel y a la produccién 296 panel/afio.

En el 2014, A. Cabrera 'y G. Gonzéles [13] en su investigacion “Mejora de la productividad
del area de produccién de tortas finas en la empresa pasteleria Briseli S.A.C aplicando
metodologia PHVA ” elaborada en la Universidad San Martin de Porres, Facultad de Ingenieria y
Arquitectura. Teniendo como objetivo implantar la metodologia PVHA con el proposito de
incrementar la productividad, rentabilidad y eficiencia de la empresa. Existe una problemaética bien
marcada relacionada con el alto margen de devoluciones por no conformidad, altos indices de
reproceso y baja productividad. En la investigacion inicialmente se hace uso de la herramienta 5s
que permite mejorar la forma de trabajo, minimizar los costos y tiempos, y que ademas propicia
la motivacion de los trabajadores, ademas se realiza los diagramas de produccion en base a los
estandares de trabajo, se hizo uso de otras herramientas como AMFE, QFD , Cadena de Valor que
garantice un eficiente manejo de la informacién sobre los procesos productivo; en la etapa de la
etapa de planificacion se aplica la herramienta 5WH, para considerar los aspectos correspondientes
para obtener una mejora del proceso adecuada; en la etapa de mejora se ha llevado a cabo
realizando mejoras como: Manual de Operaciones, Modificacion de parametros de control de
calidad, Capacitaciones, Modificacion del formato de Control de Productos no conformes;
finalmente después de capacitar a los operarios e implementar las acciones que se consideraron
como adecuadas para la mejora continua del proceso de la elaboracion de tortas se enfatiza que
para seguir con estas acciones y mantenerlas en el tiempo, solo se puede conseguir con disciplina
y compromiso por parte por todos los involucrados en la mejora. Se concluyo que, al implantar la
metodologia propuesta se logré incrementar la productividad en un 29%, su eficiencia por
producto mejoré en un 20%, su eficacia un 12% y se redujo la proporcién de productos
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desconformes en un 13,33%; la inversion realizada se ha financiado en un 70%, obteniendo como
resultado un VAN de S/ 380,00 y TIR de 17,13% en un escenario pesimista; asi como un VAN de
S/54 167,86 y TIR de 90,27% en un escenario optimista.

En el 2 014, E. Cabarcas, A. Guerra y C. Henao [14] en su investigacion “Extraccion y
caracterizacion de pectina a partir de cascaras de platano para desarrollar un disefio general
del proceso de produccion” elaborado en la universidad de Cartagena en la Facultad de Ingenieria.
El trabajo tuvo como objetivo la extraccion y caracterizacion de la pectina a partir de la cascara de
platano verde (desecho). La extraccion de la se realiz6 mediante hidrolisis acida, y la calidad del
subproducto se evalué mediante su contenido de humedad, cenizas, acidez libre, etc. Se hizo uso
de herramientas graficas como el diagrama de flujo, descripcion detallada de equipos de proceso,
la elaboracion de un plan de produccion y por ultimo un andlisis econémico general del

subproducto.

2.2. Bases Teoricas Cientificas

2.2.1. Fundamentos generales del Alfajor Gigante

2.2.1.1. Definicion de Alfajor Gigante

El Alfajor Gigante o King Kong, segun ordenanza regional N° 014-2005-GR.LAMBJ/CR [5],
es el dulce tradicional mas conocido Y tipico de la zona norte peruana, del departamento de
Lambayeque. Este dulce es de origen espafiol, debido a los inmigrantes procedentes de dicho pais.
El dulce consiste en la union de galletas, rellenas con el dulce tipico de manjar blanco, y cual con

el paso del tiempo su tamafio y presentacion ha ido variando.

2.2.1.2. Zonas de produccion

El alfajor gigante es el dulce tradicional de la region Lambayeque, segun el Boletin virtual del
CIPL [6], el aparato productivo especializado en esa rama industrial, esta constituido por 15
empresas formales y méas de 85 informales; la mayoria de las empresas formales se encuentran

reunidas en la Asociacion de Productores de King Kong de Lambayeque o0 APROKLAM.
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2.2.1.3. Norma Técnica Peruana del Alfajor Gigante

La Norma Tecnica Peruana fue elaborada por el comité de Normalizacion Especializada en
Alfajor Gigante con registro NTP 209.800.2011 [15], establece la clasificacion y los requisitos que

debe cumplir el Alfajor Gigante destinado a consumo humano.

2.2.2. Proceso productivo

2.2.2.1. Proceso

22211, Definicion

Segln la Norma 1SO 9000 [16], define qué proceso es el conjunto de actividades relacionadas
entre si, las cuales transforman elementos de entrada en resultados (producto o bien). Ademas J.
Pérez [17], nos dice que un proceso es la secuencia ordenada de actividades (repetitivas o no) cuyo
producto tiene valor (aquello que se estima o aprecia) intrinseco para su cliente al momento de

adquirirlo.

2.2.2.2. Proceso productivo

B. Niebel [18], nos dicen que el proceso de produccién, es el conjunto de objetos o
procedimientos destinados a transformar una materia en producto terminado. Un proceso
productivo se identifica con una linea o red de produccion formada por un nimero dado de

estaciones de trabajo y un tiempo predeterminado en cada una de ellas.

INSUMOS |:> PROCESOS |:> PRODUCTOS

& CONTROL <:| RETROALIMENTACION

Figura 1. Proceso de productivo
Fuente: B. Niebel 2000 [18]
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2.2.2.3. Sistema de produccién intermitente

E. Ramirez y C. Margot [19], nos dicen que la produccion intermitente elabora bienes no
estandarizados es decir pedidos especificos en lotes relativamente pequefios, los operarios suelen
ser polifuncionales y emplean maquinas, equipos y herramientas diversas; una caracteristica

relevante de este tipo de sistema de produccion es que su distribucion de planta es por proceso.

2.2.3. Producto

2.2.3.1. Definicion

A. Bonmati y X. Gabarrell [20], define que producto es todo aquello bien o servicio, que es

susceptible de ser vendido, depende de factores como: la linea, la marca y por supuesto la calidad.

2.2.3.2. Mermas

A. Bonmati y X. Gabarrell [20], definen como merma a la desaparicién fisica de materiales
como resultado de reacciones fisicas o quimicas efectuadas durante la elaboracion de un producto,
como una evaporacion por ejemplo. Las mermas son desperdicios de caracter normal ocurridas en
la fase de transformacion del producto y que forman parte del costo de produccion; son pérdidas

o reducciones del material en el proceso productivo.

2.2.3.3. Desperdicios

A. Bonmati y X. Gabarrell [20], mencionan que los desperdicios pueden ser evitables e
inevitables, dependiendo si son inherentes al proceso productivo o por el contrario son resultado
de un error o falla fuera del proceso normal de produccién. Los desperdicios son residuos de lo

que no se puede o no es facil aprovechar, o que se ha dejado de utilizar por descuido.

2.2.3.4. Desechos

Segin A. Bonmati y X. Gabarrell [20], un desecho representa a todos aquellos objetos,
sustancias o materiales que sobran o restan de algo que ha sido trabajado, procesado o consumido,

y que ya no posee algun tipo de uso, es decir, es inservible y por tanto, necesita ser eliminado.
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2.2.35. Subproducto

Segun A. Bonmati y X. Gabarrell [20], los subproductos se originan de los residuos o desechos
que se pueden utilizar directamente como materia prima de otros procesos productivos. La utilidad
de un subproducto depende del proceso, un producto puede ser un residuo para una industria y en

cambio una materia prima para otra.

2.2.4. Metodologias y herramientas para analisis y mejora del proceso

2.2.4.1. Estudio de Tiempos

224.1.1. Definicion

C. Rojas [21], menciona que el estudio de tiempos es una técnica que permite determinar el
periodo de tiempo utilizado por una persona que realiza tareas en un area definida. Asi mismo para
realizar este estudio es necesario la aplicacion de métodos que nos permitan facilitar la obtencion

de datos, destacando los siguientes:

2.24.1.2. Métodos para el estudio de tiempos

a)  Método con instrumentos

J. Cruelles [22], menciona que puede ser a través del crondmetro, camara de tomavistas,
maéaquinas con cinta o disco moévil, también por medio del crondgrafo electronico o el computador,
es aplicable a empresas de produccion en serie, produccién continua e intermitente. Es una técnica
para demostrar y determinar con la mayor exactitud posible, el tiempo necesario para la ejecucion

o llevar a cabo una tarea, basada en un nimero limitado de observaciones,

Tabla 1. Formato de hoja de cronometraje

Formato de Hoja de Cronometraje

Tarm | Fapresa

Analista | Proceso
Operaris | Area

Descripcion de a )
Operacion Medicién

alalels]e|7|8 |00

1

3

Il

0

| | | | | | | | | 2 ] | ] |

8

Fuente: J. Cruelles 2013 [22]
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b)  Método de datos historicos

J. Cruelles [22], menciona que el estudio de tiempos con el método de datos historicos, consiste
en tomar datos de estudios de tiempos ya realizados y que se encuentran en los archivos de la
empresa; siempre que se tenga el caso de actividades similares a las de los registros. Es aplicable

a empresas de produccion intermitente o taller.

2.24.1.3. Procedimiento para la estandarizacion de tiempos

Segun A. Godinez y G. Hernandez [23], la estandarizacion de procesos es uno de los
fundamentos de mejora continua, cuyo fin es reducir la variabilidad en un proceso, documentando
y capacitando a los trabajadores sobre la mejor forma de llevar a cabo ese proceso para cumplir
las exigencias requeridas por el mercado: calidad, seguridad y costos. También mencionan que el
trabajo estandarizado se implementa para maximizar la eficiencia de mano de obray la maquinaria

mientras certifica las condiciones seguras de trabajo.

a) Calculo de mediciones

Para realizar el analisis se debe observar el proceso un determinado nimero de veces o ciclicos,
General Electric Company [24], establecio el namero recomendado de ciclos de observacién como

guia, tal como se muestra en la Tabla 2.

Tabla 2. Numero recomendado de ciclos de observacion

Tiempo de ciclo (minutos) Numero recomendado de ciclos

0,1 200

0,25 100

0,5 60
0,75 40

1 30

2 20
2,00-5,00 15
5,00-10,00 10
10,00-20,00 8
20,00-40,00 5
40,00 a mas 3

Fuente: B. Niebel y A. Freivalds 2009: [24]
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b)  Escala de actividad

J. Cruelles [22], mencion que la escala de la actividad es equivalente al ritmo de trabajo, es
decir como se desenvuelve el colaborador ante el desarrollo de un trabajo; para ello existe una
escala de valoracién establecido por la Norma Britanica [25], el cual le otorga un factor de

calificacion de 0 a 100 (anexo 6).

c) Tiempo normal

J. Cruelles [22], sustenta que el tiempo normal es el tiempo necesario para la ejecucion de una

operacion trabajando a un ritmo normal, se calcula de la siguiente manera:

Tiempo Normal = Tiempo promedio x Factor de calificacion ... Ecuacion(1)

d)  Suplementos

J. Cruelles [22], manifiesta que durante la jornada laboral, el colaborador tiene que realizar todo
tipo de tareas u actividades, por ello se le debe conceder al trabajador suplementos o tiempos
suplementarios, con el objetivo de compensar los retrasos, las demoras y los elementos
contingentes que se presentan en la tarea o proceso. La Organizacion Internacional del Trabajo
(OIT) [26], establece una tabla de suplementos que se divide en suplementos constantes y variables

(anexo 7).
e)  Tiempo estandar

Segun B. Niebel y A. Freivalds [18], el tiempo estandar es definido como el tiempo requerido
por un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, para que efectué una operacion,

el cual a su vez trabaja a ritmo normal, se calcula se la siguiente manera:

Tiempo estandar = Tiempo normal x (1 + Suplementos) ... Ecuaciéon(2)
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2.24.2. Estudio de movimientos

22421, Definicion

J. Cruelles [22], define como estudio de movimientos es una investigacion critica sistematica
de las operaciones, esta busca fraccionar y desglosar la tarea, con el fin de entender como se ejecuta
para que después se socialice el método a todos los implicados de su ejecucion. Ademas, es la base
para mejorar la productividad, debido a que se detalla un método operatorio convirtiéndose en la

mejora mas importante del estudio.

2.2.4.2.2. Objetivos del Estudio de movimientos

Segun T. Batema [27],establece los siguientes objetivos
. Disminuir la fatiga y esfuerzos incensarios de los operarios
. Mejorar procedimientos y procesos
. Aumentar la seguridad
) Hacer que el trabajo sea mas facil, rapido, sencillo y seguro

o Crear mejores condiciones de trabajo

2.24.2.3. Procedimiento

Para F. Meyers [28], el estudio de macromovimientos corresponde a las operaciones de una
planta 0 una linea de productos, como operaciones, inspecciones, transporte, detenciones o
demoras y almacenamiento, asi como sus relaciones. Los estudios de movimientos ofrecen gran
potencial de ahorro en cualquier empresa humana, se puede ahorrar el costo total de un elemento
de trabajo eliminandolo, se basa en una serie de pasos, los cuales pretenden realizar un analisis
detallado de las actividades con el objetivo de encontrar alternativas que mejoren efectivamente el

trabajo que se realiza:

a)  Seleccion del trabajo a mejorar

Todas las actividades pueden ser objeto de investigacion, es obligatorio determinar prioridades
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para enfocarse en las tareas mas urgentes, por eso es necesario tener en cuenta ciertos factores

como: econdmicos, beneficios, tecnoldgicos, ecolégicos y humanos [27].

b)  Registro de las actividades del trabajo

Posteriormente a realizar la seleccion del trabajo, se procede a registrar las tareas, por medio de

observaciones directas y haciendo uso de herramientas de registro y analisis [27].

c) Anadlisis de las actividades del trabajo

Se usan las orientaciones basicas del analisis de operaciones para optar por la alternativa que

daré como resultado la mejora en el producto o servicio [27].

d) Disefio de un método perfeccionado

Para el disefio, es necesario que las actividades y tareas pasen por una técnica afinada, la cual
es necesaria, para conocer las deficiencias o mejor dicho los aspectos a mejorarse en el proceso en

estudio. Para disefiar eficientemente el método, se debe tomar en cuenta las siguientes acciones:
) Eliminar: Si no se puede contestar a las preguntas ¢Para que? y ¢Por qué?
o Reorganizar: cuando la secuencia de las tareas requiere cambios

. Cambiar: al responder a las preguntas, ¢Cuando?, ;En dénde?, y ¢Quién?, eso se puede
realizar al encontrar una secuencia ilégica, siendo necesario definir el lugar o personal méas

adecuado, para el nuevo disefio.

. Simplificar: al responder las preguntas ;Cémo se hace?, mediante esta se podran hallar las

formas mas sencillas y rapidas a ejecutar las actividades restantes [27].

e) Adiestramiento a las operaciones con el nuevo método de trabajo
Antes de efectuar la mejora, es significativo tener la seguridad de que el método es practico, no

variable y aplicable de acuerdo a las condiciones del trabajo que se realiza. Asimismo, la propuesta

de mejora debe incluir aspectos econémicos y de seguridad [27].
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f) Implementacion del nuevo método

Consiste en persuadir al trabajador sobre las bondades del nuevo método, en muchos casos la
resistencia al cambio es un factor critico para la implementacion del método, en efecto esto

generara disminucion de la productividad [27].

2.24.3. SWH

M. Trias, P. Gonzales, S. Fajardo, y L. Flores [29], precisan que la 5W+H es una metodologia
de analisis de problemas que consiste en contestar seis preguntas: qué (WHAT), por qué (WHY),
cuando (WHEN), donde (WHERE), quién (WHO) y cémo (HOW); reside en someter a cada
actividad, a esta serie de preguntas sistematicas y progresivas. Esta regla fue creada por Lasswell,
es utilizada en la etapa de disefiado del estudio de movimientos, como lista de verificacion, con el
fin de que, al responder las preguntas, se generen estrategias para implementar una mejora, las
cuales pueden ser radicales o solo cambios pequefios; es decir es una metodologia que asiste para
justificar la eliminacion, cambio, reorganizacién y simplificacion de actividades o tareas, para

generar alternativas de mejora.

Tabla 3. Ficha de metodologia 5WH
ACTIVIDAD
¢ Qué se hace?
¢Por qué se hace?
¢Es necesario hacerlo?
¢Cual es la finalidad?
¢ Qué otra cosa podria hacerse para alcanzar el mismo
resultado?
¢Donde se hace?
¢Por qué se hace ahi?
¢ Se conseguiran ventajas haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con otro elemento?
¢Donde podria hacerse mejor?
¢Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese momento?
¢Seria mejor realizarlo en otro momento?
¢El orden de las acciones es el apropiado?
¢, Se conseguirdn ventajas cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones apropiadas?
¢ Qué calificaciones requiere el trabajo?
¢Quién podria hacerlo mejor?
¢Como se hace?
¢ Por qué se hace asi?
¢Es preciso hacerlo asi?
¢Como podriamos hacerlo mejor?
Fuente: M. Trias, P. Gonzéles, S. Fajardo, y L. Flores 2009: [29]

32



2.24.4. Valor agregado y no valor agregado

Dentro de un proceso segun J. Herndndez y A. Vizan [30], se encuentran actividades que
agregan valor y otras que no, los cuales son considerados como desperdicio 0 muda. Las
actividades con valor agregado, son aquellas que generan alguna transformacion a un producto o
servicio y que el cliente final estd dispuesto a pagar por ella; por el contrario, aquellas que no
agregan valor podemos definirlo como la cantidad de tiempo de ciclo de produccion que no
produce directamente bienes o servicios, en otras palabras, es la cantidad de tiempo que las

mercancias no estan siendo trabajadas.

2.2.4.5. Herramientas de analisis del proceso

2.245.1. Diagrama de flujo

Segun R. Garcia [31], el diagrama de flujo es una representacion grafica de las distintas etapas
o0 actividades de un proceso, en orden secuencial, puede mostrar una secuencia de acciones,
materiales o servicios, entradas o salidas del proceso y decisiones a tomar; para ello se hace uso
de diferentes simbolos conectado entre si, mediante flechas, indicando la secuencia de las

operaciones que se realizan, asi como se observa en la tabla 4.

Tabla 4.Simbologia para diagrama de flujo
Simbolo Significado ¢Para qué se utiliza?
T Indica el inicio y el final del diagrama de
Inicio/Fin

— flujo

I:I Operacion/Actividad Slm_bolq, de proceso, que _rgpresenta la
realizacion de alguna operacién

C' Representa cualquier documento que se
Documentos
entre o salga del proceso
v Almacenamiento/Archivo z;Fflgcc))resenta el deposito o almacenaje de
<> Decisi6 Indica posibles caminos dentro de un
ecision :
punto de flujo
Fuente: R. Garcia 2005: [31]

2.2.4.5.2. Diagrama de operaciones de proceso

R. Garcia [31], nos dice que el diagrama de operaciones, muestra la secuencia cronolégica de
todas las operaciones, inspecciones, tiempo de tolerancias y materiales usados en un proceso de
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manufactura o proceso de negocios, desde la llegada de la materia prima al lugar hasta el empaque

del producto terminado; este diagrama representa el proceso en forma completo utilizando
simbolos de operacion, control y combinada.

Tabla 5.Simbologia para diagramas de operaciones

Simbolo Actividad indicada Significado
Q Operacion Ejecucion de un trabajo
en una parte del producto.
B | y Utilizado para trabajo de
nspeccion

control de calidad.

Fuente: R. Garcia 2005: [31]

2.2.4.5.3. Cursograma analitico de proceso

Segun O. Vasquez [32], es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o de un
procedimiento, sefialando todos los hechos sujetos a simbolos. ElI Cursograma es una
representacion grafica completa de todas las actividades, tareas, asi mismo de las distancias
recorridas; de este diagrama se puede obtener indicadores importantes como el porcentaje de
actividades productivas e improductivas.

Tabla 6.Simbologia para Cursograma analitico de proceso

Actividad Simbolo Indica
Operacion O Produce o realiza
Inspeccion [ ] Verifica o comprueba
Combinada Produce o verifica
Almacén V4 Guarda
Transporte ﬁ> Mueve o Traslada
Demora B Retrasa

Fuente: O. Vasquez 2012: [32]

2.2.4.5.4. Diagrama de recorrido

L. Palacios [33], menciona que el diagrama de recorrido, nuestra las operaciones, las cuales son
plasmadas sobre un plano o en un lugar de trabajo, con la finalidad de poder detallar el recorrido
real de los colaboradores y del material; grafica los recorridos y las areas posibles que estén en

congestion, lo que permite a la vez tener una perspectiva del proceso, para ello se hace uso de los
simbolos utilizados en el Cursograma analitico de proceso.
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2.2455. Clasificacion del ABC

Segun A. Iglesias [34], la clasificacion ABC sirve para catalogar los articulos del inventario en
tres grupos, en base a la representacién de su volumen anual en unidades monetarias de un articulo
en relacion a los demas articulos, el objetivo es enfocar la atencion de la gerencia en aquellos

productos que tengan una mayor representacion monetaria para la empresa.

También menciona que existen niveles para la clasificacion, teniendo en primer lugar la clase
A, que significa que el 20 % de los articulos representan el 80 % del valor de inventario, la clase
B significa que el 30 % de los articulos representan el 15 % del valor, la clase C, significa que el
50 % de los articulos representan el 5% del valor de inventario; cabe sefialar que segun otros
autores dicha clasificacion puede ser también de caracter subjetiva de la realidad de cada empresa

u organizacion.
2.2.4.5.6. Diagrama causa — efecto

Segun O. Vasquez [32], un diagrama de Causa y Efecto es la representacion de varios elementos
(causas) de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto). Es una herramienta utilizada
para relacionar causas y efecto, y esencial en la toma de decisiones.
2.2.4.6. Distribucion de Planta
2.2.4.6.1. Definicion

Segun B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega [35], la distribucién o disposicion de planta es la
colocacion fisica y ordenada de los medios industriales tales como maquinaria, equipos,
trabajadores, espacios requeridos para el movimiento de materiales y su almacenaje; tiene como
finalidad que las operaciones sean seguras Yy satisfactorias, siendo sus principales ventajas que
permite la reduccién de costos y el aumento de la productividad.

2.2.4.6.2. Factores de reordenacion de una distribucion

Una reordenacidn o redistribucion de planta se efecttan por los siguientes factores:
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o Deficiente utilizacién del espacio
. Acumulacion excesiva de los materiales en proceso

. Excesiva distancia por recorrer en el flujo de area de trabajo

2.2.4.6.3. Tipos de distribucién

a) Por producto

El producto se elabora en un area, y el material esta en movimiento. Cada una de las unidades

requiere la misma secuencia de operaciones.

b)  Por proceso

Todas las operaciones de un proceso estan ubicadas en una misma area.

2.2.4.6.4. Meétodo Systematic Layout Planning — SLP

R. Muther y L. Hales [36], lo define como una forma organizada de llevar a cabo la

planificacion del disefio de planta, el cual consiste en un marco de fases.
a) Tabla relacional

B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega [35], definen a la tabla relacional, como un cuadro
organizado en direccion diagonal, donde aparecen las relaciones de cercania o proximidad entre
cada actividad. En la construccion de la tabla se considera una escala de valores, que permiten

determinar la proximidad de las areas, se aprecia en la tabla 7.

Tabla 7.Valor de proximidad

Cdbdigo Valor de proximidad
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
| Importante
o] Normal u ordinario
U Sin importancia
X No recomendable

Fuente: B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega 2013: [35]
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b)  Diagrama relacional de actividades
B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega [35], manifiestan que es una técnica, que permite observar
de manera grafica todas las actividades en estudio acorde al grado o valor de proximidad,

utilizando para ello un codigo o hilos, se aprecia en la tabla 8.

Tabla 8.Cddigo de proximidad o hilos

Cadigo Valor de proximidad Color N° lineas

A Absolutam_ente Rojo 4 rectas
necesario

E Espeualm_e nte Amarillo 3 rectas
necesario

I Importante Verde 2 rectas

O Normal u ordinario Azul 1 recta

U Sin importancia -- --

X No recomendable Plomo 1 zigzag

Fuente: B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega 2013 [35]

c) Diagrama relacional de espacios

B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega [35],establecen que la finalidad del diagrama relacional de
espacios, es proporcionar la visualizacion graficamente la distribucion de las areas, tomando como
base su proximidad. Para la preparacion de las areas se debe de trabajar con una unidad de area
que sea facil y que se pueda adoptar en varias formas, que permitan unificar a las sobrantes hasta
formar el area completa de la planta.

d) Distribucion ideal

Segun B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega [35], la distribucion ideal consiste en unir las areas
asignadas a los departamentos, respetando la dimension acorde a la propuesta para cada area.

2.2.4.6.5. Meétodo Guerchet
Para L. Alvarez, S. Dominguez y M. Garcia [37], nos dicen que el método Guerchet evalda la

superficie necesaria para una planta de produccion, ademas la superficie total vendra dada por la

suma de tres superficies parciales: estatica, de gravitacion y de evolucion.
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a)  Superficie total (St)
Es la suma de las areas estaticas, de gravitacion y de evolucion.

St =Ss+ Sg + Se ... Ecuacion (3)

b)  Superficie estatica (Ss)

Es la superficie donde se colocan los objetos que no tienen movimiento, como maquinas,

equipos y muebles.
Ss=Lx*A..Ecuacion (4)
Donde: L: Largo; A: Ancho
c)  Superficie de gravitacion (Sg)

Es la superficie utilizada por el obrero y por el material acoplado para las operaciones en curso,

alrededor de los puestos de trabajo.

Sg = Ss * norte ... Ecuacién (5)
Do6nde: N: numero de lados de operacion de la maquina.

d) Superficie de evolucién

Es el espacio que necesita para la circulacién, movimiento de materiales y servicios. Es la que
se reserve entre los puestos de trabajos para los desplazamientos del personal, del equipo, de los
medios de transporte y para la salida del producto terminado.

Se = (Ss+ Sg) K ... Ecuacion (6)

Donde: K: constante del proceso productivo (entre 0,05y 3), y

APO )
K= 5 (AME) ...Ecuacion (7)
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Donde: APO: altura promedio de los operarios y AME: altura media de maquina y muebles.

2.24.7. Sistema de planificacion de la produccion

2.2.4.7.1. Planeacion agregada

J. Heizer y B. Render [38], dio a conocer que la planificacion agregada (también conocida como
programacién agregada), se ocupa de determinar la cantidad que se producira y cuando se
producira en un futuro a mediano plazo; significa combinar los recursos adecuados como la
prevision de la demanda, la capacidad de las instalaciones, los niveles de inventario totales, los

inputs y los outputs.

2.2.4.7.2. Plan maestro de produccion

R. Chase, R. Jacobs y N. Aquilano [39], sostiene que el siguiente paso para el sistema de
planificacion de la produccion es el plan de produccion, en él se especifica por unidades de tiempo,

por cantidad y el momento, en que la empresa tiene que fabricar cada unidad de producto.

2.2.4.7.3. Planificacién de los Requerimiento de Materiales

Segun L. Krajewski y L. Ritzman [40], afirman que la planificacidn de los requerimientos de
materiales (Material Requirements Planning, MRP), es una técnica de demanda dependiente que
utiliza listas de materiales, registros de inventarios y compras, recepciones programadas y un
programa maestro de produccién para determinar las necesidades de materiales. Entre los
beneficios y ventajas que se han encontrado en el MRP son:

. Mejorar del servicio al cliente
. Precios méas competitivos

) Respuestas mas rapidas a la demanda del mercado.

Segun J. Heizer, y B. Render [38], el MRP esta compuesto por la lista de materiales, registro
de compras del inventario y los plazos de entrega de cada articulo. Una vez que los componentes

estan disponibles, el siguiente paso es construir un plan de necesidades brutas de materiales; dicho
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plan es una programacion que combina un marco de produccion en el tiempo.

2.2.4.8. Prondsticos

2.24.8.1. Definicion

Para J. Heizer, y B. Render [38]; pronosticar es el arte de especificar informacion significativa
acerca del futuro. Las decisiones relativas a la planeacion a largo plazo exigen que se consideren
muchos factores: las condiciones econdmicas prevalecientes a nivel general, las tendencias en la

industria, las condiciones del entorno politico en general y demas.

F. Villareal [41], menciona que un prondstico es una declaracion o apreciacion cuantificada de
las futuras condiciones que rodean a una situacion en particular, basada en uno 0 mas supuestos

explicitos.

2.2.4.8.2. Pronéstico de la demanda

F. D’Alessio [42], expresa que el prondstico de la demanda, determina las provisiones y pueden
clasificarse a través de un horizonte de tiempo de corto, mediano o largo plazo. Para realizar la
seleccion de una técnica de prondstico es transcendental, identificar y entender los datos, ademas
se debe reconocer las variaciones que pueden existir: tendencia, variacion estacional, variacion

ciclica y variacion irregular.

. Tendencia: la tendencia de una serie de tiempos caracteriza el patron gradual y consistente
de las variaciones de la propia serie, a consecuencia de fuerzas que afectan el crecimiento o

reduccién de la mima.

. Variacion estacional: es el componente de la serie de tiempo que representa la variabilidad
en los datos debida a influencias de las estaciones. Esta variacion corresponde a los
movimientos de la serie que recurren afio, tras afio en los mismos meses (0 en los mismos

trimestres) del afio poco mas o menos con la misma intensidad.

) Variacion ciclica: con frecuencia las series de tiempo presentan secuencias alternas de
puntos abajo y arriba de la linea de tendencia que duran mas de un afio, esta variacion se

mantiene después de que se han eliminado las variaciones o tendencias estacional e irregular.
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o Variacion irregular: esta se debe a factores a corto plazo, imprevisibles y no recurrentes que
afectan a la serie de tiempo. Existen dos tipos de variacién irregular: a) Las variaciones que
son provocadas por acontecimientos especiales, facilmente identificables, como las
elecciones, inundaciones, huelgas, terremotos; b) Variaciones aleatorias o por casualidad,

cuyas causas no se pueden sefialar en forma exacta, pero que tienden a equilibrarse a la larga.

2.2.4.8.3. Andlisis de serie de tiempos

Segun F. Villareal [41], el andlisis de serie de tiempos es un método cuantitativo que se utiliza
para determinar patrones o prondsticos de comportamiento de la serie de tiempos recolectada (las
datos de ventas historicas es un ejemplo de serie de tiempos); el objetivo es descubrir un patron de
los datos histdricos y luego extrapolarlo hacia el futuro. EI autor explica que existen tres métodos
de serie de tiempos: suavizacion, proyeccion de tendencia y proyeccién de tendencias ajustada por

influencia estacional.

2.2.4.8.4. Metodo para estimar pronosticos estacionales con tendencia

a) Método de Winters

Segun M. Alarcon [43], el método de Winters es también conocido como Holt-Winters, es un
método mejorado para calcular prondésticos cuando, los datos muestran una tendencia y ademas
estacionalidad, se incorporan 3 constantes, que son oy B (para dar cuenta el nivel de datos y su

tendencia) y y para incluir la estacionalidad, cuyos valores deben estar entre cero y la unidad.

2.2.5. Indicadores

2.25.1. Indicadores de produccion

2.25.1.1. Produccioén

Segun J. Heizer, y B. Render [44], nos dicen que la produccion es la realizacion de bienes y
servicios; en todo el mundo existen organizaciones dedicadas a la creacion y fabricacion de estos;
pero es el caso de las empresas industriales quienes tienen actividades de produccion de bienes.

En efecto la produccion es la cantidad de productos fabricados en un periodo de tiempo
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determinado, se expresa de la siguiente manera:

y Tiempo base »
Produccion = ————— ... Ecuacion (8)
Ciclo

Tiempo base (tbh): Puede ser una hora, una semana, un afio.

Ciclo: Representa el cuello de botella de la linea productiva y practicamente viene a ser la

estacion de trabajo que mas tiempo se demora.

2.2.5.2. Indicadores de productividad

2.25.2.1. Productividad

Segun C. Rojas [21], productividad es el grado de eficiencia con que se utilizan los recursos para
alcanzar los objetivos trazados en una empresa; a su vez menciona con esa relacion podemos
expresar la productividad tanto de materiales, del factor humano, de las maquinarias o de todos los
factores conjuntos. M. Zambrano [45], menciona que muchas empresas se preocupan por aumentar

su productividad, siendo esto factible de tres formas:
. Producir mas, manteniendo constante los recursos
. Producir lo mismo, reduciendo el uso de los recursos

. Producir méas reduciendo simultaneamente los recursos.

2.25.2.2. Productividad de materiales

Para C. Rojas [21], la productividad de materiales se entiende como la relacion entre el producto

final que sales procesada entre la cantidad de materiales necesaria para la produccion.

Produccion
Pmano de obra = - - ...Ecuacion (9)
Materia prima empleada

2.25.2.3. Productividad de mano de obra

Para C. Rojas [21], se entiende como la relacion entre el producto final que sales procesada
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entre la cantidad de mano de obra que ejecuta la labor.

Produccion
Pmano de obra =

= m .. Ecuacion (10)

2.25.2.4. Productividad del proceso basada en la produccion

Segun R. Carro y D. Gonzales [1], se entiende como la relacion entre el producto final que sale

procesado entre la cantidad de recursos utilizados en funcion monetaria.

Produccién

P proceso basada en la produccién = .. Ecuacién (11)

Factor empleados (S/) "

2.25.25. Productividad total econémica del proceso
Es una eficiencia econémica, se entiende como la relacion entre el producto final que sale del
proceso en funcién monetaria (ventas), entre la cantidad de recursos utilizados en funcion

monetaria [1].

Ventas

P total econémica del proceso = ..Ecuacion (12)

Factor empleados (S/) "

2.25.3. Indicadores de eficiencia

Segun M. Arroyo y J. Torres [46], la eficiencia de la planta, es el porcentaje obtenido entre la

produccion real alcanzada con la capacidad efectiva.

Produccion real

Eficiencia = ... Ecuacion (13)

Capacidad efectiva

2.25.3.1. Eficiencia fisica
Segln M. Arroyo y J. Torres [46], comunican que es la relacion matemaética entre la cantidad

de materia prima existente en la produccion total, y la cantidad de materia prima o insumos

empleados.
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Salida til de materia prima

Eficiencia fisica = ... Ecuacion (14)

Entrada de materia prima

2.2.5.4. Capacidad

2.25.4.1. Capacidad diseiiada

Segun M. Arroyo y J. Torres [46], es la salida tedrica maxima de un sistema en un periodo

determinado. En general se expresa como una tasa.
2.25.4.2. Capacidad efectiva o real

Segun M. Arroyo y J. Torres [46], es el volumen de produccidn que se espera alcanzar de
acuerdo a las condiciones o el entorno de la empresa, es decir esta capacidad se determinan en
condiciones reales.

2.2.5.4.3. Capacidad ociosa

Segun M. Arroyo y J. Torres [46], la capacidad ociosa, hace referencia a la capacidad no

aprovechable por una planta, es decir lo que tiene instalado una planta no lo aprovecha al 100%.

Capacidad ociosa = Capacidad disefiada — Capacidad real ... Ecuacion(15)

2.25.4.4. Utilizacién

Segin M. Arroyo y J. Torres [46], la utilizacién de la planta es el porcentaje obtenido del
cociente entre la produccion real alcanzada con la capacidad proyectada.

Utilizacién = Producciéon real 100 . E 6n (16
ilizacion = Capacidad proyectada x ... Ecuacién (16)
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2.255. Indicadores de proceso

2.255.1. Actividades productivas

Son la operacion, la inspeccion y la actividad combinada, contribuyen a la transformacién del

producto directamente [32]. Se calcula de la siguiente manera:

Y.(tiempos de act. productivas)

%Act. Productivas = x 100 ... Ecuacion (17)

Y.(tiempos total de actividades)

2.255.2. Actividades improductivas

Son los transportes, demoras y almacenajes, no contribuyen en la transformacién directa del

producto [32]. Se calcula de la siguiente manera:

Y. (tiempos de act.improductivas)
Y (tiempos total de actividades)

%Act. Improductivas = x 100.. Ecuaciéon(18)

45



I1l.  RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la Situacién actual de la Empresa

3.1.1. La empresa

La Fabrica de Dulces Finos Delicias del Inca, es propiedad del Sefior Javier Alexander Nizama
Vasquez. Se dedica a la elaboracion de dulces que representan a la tradicion lambayecana, los
cuales ofrece al publico en sus diferentes presentaciones, sabores y precios, cumpliendo con las
normas sanitarias y sensoriales para su elaboracion. Inicié sus actividades el 5 de julio del 2009,
dedicados en principio solo a la elaboracion de alfajores gigantes o cominmente conocido como

King Kong en los sabores especial (manjar blanco) y dos sabores (manjar blanco y dulce de pifia).

Desde sus inicios la planta se ha ubicada en Urb. Las Dunas - Progresiva, Sector Latina,
Panamericana Norte km 795, en un terreno de 300 m?, en la provincia de Lambayeque. Cuenta
con dos tiendas comerciales, ubicada la primera en la misma sede de la fabrica y la segunda en
calle Bolognesi de la ciudad de Chiclayo, ademas de una amplia cartera de clientes situados en las
diferentes ciudades como son Trujillo, Chimbote, Moyobamba, Tarapoto, Piura, Tumbes,
Arequipa y Lima.

Estd compuesta organizacionalmente por el gerente general, el contador, el jefe de planta, los
jefes de areas y ayudantes.

o Gerente general: es el encargado de administrar e inspeccionar que funcione de manera

adecuada cada una de las areas que se encuentran de la empresa.
o Contador: encargado de emitir las declaraciones mensuales a SUNAT.

. Jefe ventas: encargado del intercambio directo con los clientes, debe de mantener un control
de las ventas realizadas al dia.

. Jefe de planta: encargado de supervisar el proceso productivo y las decisiones diarias que se
pueden tomar en la fabrica.

) Jefes de area panaderia, cocina, armando y empaquetado: son los encargados de dirigir las

tres areas existentes de acuerdo a su experiencia.
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o Ayudantes: son estudiantes de institutos que acuden a realizar sus practicas a la empresa,
para aumentar su experiencia.

En la figura 2 se observa el organigrama; ademas, la planta cuenta actualmente con 8 &reas,
siendo las principales el area de panaderia, de cocina, de armado y empaquetado, almacén de
materia primay el area de ventas.

Gerente
General (1)

Contador (1)

[
Area de
ventas (1)

]
Area de
Produccion
(6)

LJ efe de ventas| |Tefe de planta||
(D (1)

]
Area de

Area de Area de i
Panaderia cocina armando y
empaquetado

L Jefe de Jefe de cocina|| | Jefe de armando y
panaderia (1) (1) empaquetado (1)

Ayudante (1) |4 Avudante (1)

Figura 2.0rganigrama de la Empresa Delicias del Inca
Fuente: Delicias del Inca

3.1.2. Descripcion del sistema productivo.

3.1.2.1. Productos

Delicias del Inca elabora y comercializa 23 productos los cuales varian en su presentacion, a su
vez todos se derivan de las 9 lineas de productos principales como son King Kong especial, King
Kong 2 sabores, King Kong 3 sabores, King Kong de frutas, King Kong con pasas, King Kong
redondo, Porciones de 100 g, Manjar blanco y Alfajores. En la Tabla 9 se muestran los productos

que la empresa vende clasificados en las respectivas lineas.
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Tabla 9.Clasificacion de los productos por linea de productos

N° Linea Productos Presentacion Cantidad (g)
1 . Especial 1000
2 1 Kégge}ég;g Especial 500
3 Barra especial 250
4 . 2 sabores 1000
5 2 ngblé(r)eng 2 2 sabores 500
6 > > Barra 2 sabores 250
7 3 King Kong 3 3 sabores 1000
8 sabores 3 sabores 500
9 King Kong Bolsa hermética 1 000
10 4 con pasas y Bolsa hermética 700
11 mani Bolsa hermética 400
12 5 King Kong Bolsa hermética 1000
13 redondo Bolsa hermética 500
14 King Kong Barra de Iu_c_uma 250
15 6 de fruta Barra de Chirimoya 250
16 Barra de café 250
17 7 Manjar Balde 500
18 Blanco Vaso 250
19 Especial 100
20 8 Porciones 2 sabores 100
21 3 sabores 100
22 . 12 unidades
23 9 Alfajores 24 unidades

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Por la gran cantidad de productos ofrecidos, se procedio a determinar cual es mas demandado,
para ello se consultaron las ventas realizadas en el afio 2 019; se han priorizado los productos en

base a su porcentaje de representacion de ventas mediante el Analisis ABC.

Los datos de la Tabla 10, muestra que el producto mas demandado es el King Kong Especial
de 1 kg, el cual representa el 21,62% de las ventas realizadas en el periodo mencionado. A su vez
es relevante indicar que dicho producto pertenece a la linea 1 al igual que los dos siguientes (King
Kong Especial 500 g y King Kong Especial 250 g), quienes representan el 40,20% de los ingresos
de la empresa. El King Kong Especial y sus 3 presentaciones mencionadas pasan por el mismo

proceso productivo, ademas se elaboran con los mismos materiales, mano de obra y maquinaria.
Los productos de la categoria A tienen similar proceso de elaboracién a comparacion de los

otros productos, por lo tanto, lo mas sensato es realizar el estudio en base al producto seleccionado

King Kong de 1 kg.

48



Tabla 10.Analisis ABC de los productos vendidos en el Afio 2 019
Presentacion  Cantidad Precio

N° Productos © (und) s/ Porcentaje  Clasificacién
1 KK. Especial 1000 5792 18,50  21,62% A
2 KK. Especial 500 5636 11,00 12,51% A
3 KK. Barra especial 250 5018 6,00 6,07% A
4 KK. Pasas 700 3050 7,50 4,00% B
5 KK. Pasas 1000 2 150 10,00 4,34% B
6 Alfajores 24 1782 12,00 4,31% B
7 KK. Barra licuma 250 2 664 8,00 4,30% B
8 KK. 2 sabores 1000 1206 16,00 3,89% B
9 KK. 2 sabores 500 1834 10,00 3,70% B
10 KK. 3 sabores 1000 1140 15,00 3,45% B
11 KK. 3 sabores 500 1796 9,00 3,26% B
12 KK. Barra chirimoya 250 1918 8,00 3,10% B
13 KK. Barra café 250 1776 8,00 2,87% C
14 KK. Redondo 1000 1766 8,00 2,85% C
15 Alfajores 12 1688 8,00 2,72% C
16 Balde manjar 500 1796 7,50 2,72% C
17 KK. Redondo 500 2 340 5,50 2,60% C
18 KK. Pasas 400 1750 5,50 3,00% C
19 Vaso manjar 250 3728 5,00 3,76% C
20 Porcidn 3 sabores 100 3026 2,50 1,00% C
21 KK. 2 sabores 250 1770 4,00 1,43% C
22 Porcion 2 sabores 100 2616 2,50 1,32% C
23 Porcidn especial 100 2162 2,50 1,09% C

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Delicias del Inca vive a diario una realidad que no es nada favorable para su economia. Como
se observa en el anexo 1, del total de pedidos mensuales de King Kong Especial de 1 kg, no son
realizados el 10,19%, por el contrario, los realizados representan el 89,81%, de los cuales el
86,84% son productos perfectos es decir los que son entregados a los clientes y el 2,97% son

defectuosos procedentes del rea de armado y empaquetado.

En el anexo 2, se puede apreciar la razon por la que no se producen el total de unidades pedidas,
siendo la falta de material el causante de dicha situacion debido a la inexistencia de un plan de
produccion; durante el afio en andlisis hubo una carencia de 1 749,97 kg de materiales que no

permitio la produccion de 680 unidades de King Kong Especial de 1 kg (anexo 3).

En el anexo 4, se encuentran la cantidad de unidades defectuosas originadas por la falta de
experiencia del personal que trabaja en el area de armado y empaquetado y el inadecuado método
de trabajo, sobre todos de los practicantes, ello ocasiona que el producto se quiebre y no puedan

ser vendido; dichos productos son considerados como desperdicios.
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Respecto a los ingresos de Delicias del Inca, los cuales se generan por las ventas, S/107 152,00
son generan de las unidades de King Kong Especial de 1kg que fueron entregadas perfectas, por
otro lado, la empresa tiene un 13,16% o0 S/16 243,00 de ingresos sin percibir; ha sido calculado
multiplicando las unidades por el precio de venta, del total S/3 663,00 (2,97%) es procedente de
las unidades defectuosas y de las unidades no producidas S/12 580,00 (10,19%), ver anexo 1.

3.1.2.2.  Producto a investigar: Descripcion del Producto

El King Kong Especial de 1kg, es un alfajor gigante tradicional de la region Lambayeque, cual
es consumido en ocasiones especiales; estd compuesto por galleta y manjar blanco. La galleta de
unta con manjar blanco tanto por la parte central como por los castados, hasta formar un rectangulo
definido. Su composicién como se aprecia la tabla 11, se basa en dos tapas de galleta de 10 cm de

ancho, 17 cm de largo y espesor de 6 cm, ademas un recorte en la parte central de 4 cm?,

Tabla 11.Composicion de manjar y hojarasca del King Kong Especial de 1kg
King Kong Especial 1 kg

Se completa con

Partes Galleta ( kg) Manjar (kg) manjar (kg) Total (kg)
Tapa 1 0,056 0,344

Tapa 2 0,056 0,344 0,185 1
Recorte 0,015

Fuente: Datos de la empresa

Actualmente existe en el Pert una norma técnica que establecen las caracteristicas sensoriales
necesarios este producto, enfocadas en el sabor, el olor, el color, su textura y aspecto, esto se puede
apreciar en la tabla 12. En la tabla 13, se encuentra la ficha técnica del producto la cual ha sido

elaborado en base a la receta utilizada por la empresa.

Tabla 12.Caracteristicas sensoriales para el King Kong
Caracteristicas

. Descripcién
sensoriales
Sabor Dulce caracteristico
Olor Caracteristico
Color Caracteristico
Textura Compacta, suave, ligera y crocante
Aspecto Uniforme

Fuente: NTP 209.800.2011 [15]
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Tabla 13.Ficha técnica del King Kong Especial de 1 kg

Nombre King Kong Especial de 1 kg
Lugar de procedencia Empresa Delicias del Inca. Lambayeque - Per(
Descripcion Alfajor Gigante compuesto de 2 tapas de galleta y un
recorte, relleno de manjar blanco
Peso 1kg
Precio 18,50 soles
King Kong 1 kg sellado una bolsa de polietileno,
Presentacion empaquetado en 1 caja roja, con etiqueta y adhesivo de
vencimiento.
Registro sanitario H5603315N-MCNZVS
Vida Util 45 dias
Intension de uso Consumo directo, dirigido al publico en general.
Condiciones de Sellado el envase consérvese en lugar freso y seco,
almacenamiento mantenerse en refrigeracion.

Caracteristicas del Producto

Parametro Requisitos
Sabor Dulce, caracteristico
Sensoriales Olor Caracter[st!co
Color Caracteristico
Textura Compacta, suave y crocante
Aspecto Uniforme

Materia prima e insumos (1 kg)

Galleta u hojarasca 2 tapas + 1

recorte (0,127 kg) Cantidad Unidad
Harina 0,135 Kg
Huevo 0,027 Kg
Manteca 0,010 Kg
Propionato de calcio 0,002 Kg
Agua 0,025 Kg

Manjar (0,853 kg) Cantidad Unidad
Leche 2,000 L
Azlcar 0,400 Kg
Bicarbonato de sodio 0,009 Kg
Glucosa 0,020 Kg
Sorbato de potasio 0,010 Kg

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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Figura 3. King Kong Especial de 1 kg
Fuente: Elaboracién propia
VISTA ISOMETRICA VISTA LATERAL
VISTA HORIZONTAL VISTA FRONTAL
§
e "Il";‘t:m: Plano de Caja del King Kong Especial de 1 kg Fr—

Fecha: -

Fecala

Indicada

N Dibujado por: Carrion Campoverde, Yelmi

USAT Comprobado por:

Focha.

Figura 4.Plano de caja King Kong Especial de 1 kg
Fuente: Elaboracién propia
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3.1.2.3. Desechos

En el proceso de elaboracién de galleta u hojarasca se generan dos desechos, siendo las claras
de huevo y los restos de galleta, han sido calculados mediante el balance de materia que se aprecia
en la figura 27 y fueron sefializados de color verde. Es en la etapa de pesado de materiales donde
se genera el desecho claras huevo, debido que en el proceso de elaboracion de la hojarasca solo se
utiliza las yemas; los restos de galleta se generan en la operacion de moldeado de tapas, la cual es
efectuada de forma manual y es precisamente de los bordes de las planchas de donde se originan
dichos desechos. Las claras de huevos son vertidas dentro de lavadero u ofrecidas al operario, los
restos de galleta se acopian y botan en la basura. Por la produccion de 2 planchas de galleta al dia,
los desechos generados son 7,56% (0,300 kg) de clara de huevo y 11,46% (0,460 kg) de restos de
galleta.

3.1.2.4.  Desperdicios

Delicias del Inca, considera como desperdicios las unidades de producto defectuosas y las

mermas de materiales en el proceso.

o Unidades defectuosas: las unidades defectuosas son generadas en el area de armado y
empaquetado, éstas no pueden ser vendidas a los clientes debido al estado fisicas de las
mismas, es decir se encuentran estropeadas; lo cual es causado por la falta de experiencia
del operario, puede ocurrir que coloque mucho manjar o tomen la galleta con demasiada
fuerza, y al ser fragiles se quiebran. Segun el anexo 1, durante el afio 2019 se han producido
2,97% 0 198 unidades defectuosas.

o Mermas: respecto a las mermas, se origina en los tres procesos de elaboracién, han sido
calculadas mediante un balance de materia para cada proceso, y son sefializadas de color
rojo. En la figura 27, se observa el balance para el proceso de elaboracion de galleta, donde
el 17% (0,675 kg) de los materiales se quedan dentro las maquinas y herramientas utilizadas,
en forma de restos de masa; en la figura 28, se observa el balance del proceso de elaboracién
de manjar blanco, el 0,3% (0,124 kg) son particulas s6lidas que han sido obtenidas de la
actividad medir y filtrar, en las actividades de neutralizacion y concentrado el 61,82% de los
materiales que ingresan se evaporan por accion propia del proceso hasta conseguir la textura

viscosa del dulce; en las figuras 29 y 30, se encuentran el balance del proceso de armado y
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empaquetado, ingresan 2 bandejas con un total de 18 kg de manjar, durante todo el proceso
se aprovechan 17,46 kg para el armado de 20 unidades, quedando como mermas en las
bandejas 3% (0,54 kg) de restos de manjar, ello porque se pega o se endurece el dulce en las
paredes del recipiente.

Figura 5.Desperdicio de manjar en bandeja
Fuente: Delicias del inca

3.1.25.  Recursos del proceso

3.1.25.1. Materia prima

a) Galleta u hojarasca

En la empresa Delicias del Inca se elaboran 8 planchas galleta u hojarasca en promedio al dia,
de las cuales 2 planchas son designadas para la elaboracion del King Kong Especial de 1 kg, es
necesario mencionar que el producto en estudio se elabora los 6 dias de la semana. Cada plancha
mide aproximadamente 50 cm de ancho y 90 cm de largo, con un peso de aproximando de 1,5 kg.

Para la elaboracidn las planchas se requieren las siguientes materias primas e insumos.

Tabla 14.Materia prima e insumo para la elaboracién de galleta
Es la materia prima esencial para la elaboracién de la

Harina hojarasca. La empresa compra harina Nicolini en sacos de 50
kg, tiene un precio de 87 soles el saco.
Son necesarias para darle suavidad a la galleta. Los huevos
son adquiridos a 27 soles el ciento.
Se usa con el fin que la masa sea mas elastica y manejable por
Manteca los operarios al momento de darle trabajo. La empresa utiliza
manteca Famosa que viene en cajas de 10 kg a 55 soles.
Es necesario para mejorar la textura de la galleta. El
Propionato tiene un precio de 5 kilogramo a 15 soles.

Huevos

Propionato de calcio

Fuente: Datos de la empresa
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La tabla 15 muestra cantidad de materia prima e insumos para la produccién de 2 planchas de

galleta y para una unidad de King Kong Especial de 1 kg con sus respectivos costos.

Tabla 15.Kilogramos de materia prima para la elaboracién de galleta u hojarasca
1 King Kong Especial (1 kg) 20 King Kong Especial (1 kg)

Materia prima e

inSUMOS 0,127 kg de galleta 2 Planchas de galleta
Cantidad (kg) Costo (S/) Cantidad (kg) Costo (S/)

Harina 0,135 0,235 2,70 4,70
Huevos 0,027 0,270 0,53 2,70
Manteca 0,010 0,055 0,20 1,10
Propionato de Calcio 0,002 0,006 0,04 0,12
Agua 0,025 0,013 0,50 0,25

Total 0,199 0,578 3,97 8,87

Fuente: Datos de la empresa

b) Manjar blanco

La elaboracion de manjar blanco se realiza por tandas, siendo el encargado de ello el jefe de
cocina y el ayudante. Cada tanta proporciona 18 kg de manjar blanco, la tabla 17 muestra la

cantidad de ingredientes necesarios y costos.

Tabla 16.Materia prima e insumo para la elaboracidén de manjar blanco
La leche es la base para la elaboracion del manjar blanco; debe
Leche ser fresca, es decir del dia, se recibe en tanques lecheros con
capacidad de 20 litros, a S/ 1,2 cada litro.
Es necesario para darle sabor a dulce caracteristica, la empresa
utiliza azGcar Taman, es adquirida en bolsas de 50 kg a 110 soles.

Azlcar

Bicarbonato de sodio Este ingrediente se compra a S/ 27,50 una bolsa de 5 kg.
Glucosa La empresa lo adquiere a S/ 35,00 una bolsa de 5 kg.

Este insumo es un conservante fungicida y bactericida. Es
comprado a S/ 25,00 una bolsa de 5 kg.

Sorbato de potasio

Fuente: Datos de la empresa

Tabla 17.Kilogramos de materia prima para la elaboracién de Manjar blanco

1 King Kong Especial 10 King Kong 20 King Kong

L (1 kg) Especial (1 kg) Especial (1 kg)

Mat;rslzrﬁ)]g;na € 0,873 kg de manjar 9 kg de manjar 18 kg de manjar
Cantidad Costo Cantidad Costo Cantidad Costo
(ka) (S (kg) (Sh) (kg) (Sh)
Leche 2,192 2,40 21,92 24,00 41,92 48,00
Azlcar 0,400 0,88 4,00 8,80 8,00 17,60
B'Carst;"d':gto de 0,009 0,05 0,09 0,49 0,18 0,99
Glucosa 0,020 0,14 0,20 1,40 0,40 2,80
Sorbato de Potasio 0,010 0,05 0,10 0,50 0,20 1,00
Total 2,631 3,52 26,31 35,19 50,06 70,39

Fuente: Datos de la empresa
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3.1.2.5.2. Materiales indirectos

o Cinta plastica: Utilizada para cubrir aquellos productos que, al ser sometidos a la maquina

termoencongible presentan pequerios agujeros en la bolsa de polietileno.

o Bolsa de polietileno: Usada para embolsar todos los productos, es transparente y se adhiere
al King Kong al ser sometida al calor mediante en la maquina termoencongible, su costo es

de 45 soles y tiene 1 000 metros de largo.

o Cajas: Usadas para empaquetar las diferentes presentaciones, es de color rojo y tienen el
nombre de la empresa, el nombre del King Kong, el proceso de produccién, ingrediente,
representante legal, fecha de elaboracion y vencimiento, etc. El costo de 400 soles el millar.

SELEas [
iNE2

Lambayeque - Peru

King kong de Manjarblanco @

Figura 6.Caja del producto King Kong Especial de 1kg
Fuente: Delicias del Inca

e Etiqueta: Es un adhesivo y es pegado sobre los productos. Tienen el nombre de la empresa, el
nombre del King Kong, representante legal, vencimiento, correo, direccién, etc. Tiene un costo

de 150 soles el millar.

G sAjar

Figura 7.Etiqueta del producto
Fuente: Delicias del Inca
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e Silicona: Utilizada para sellar las cajas que quedan abiertas de los bordes. Es adquirida por
ciento a S/ 40,00.

Figura 8.Barras de silicona
Fuente: Datos de la empresa

e Adhesivo de fecha de vencimiento: Se aplica con la ayuda del Price sobre la caja; muestra la
fecha de elaboracion y de vencimiento del producto. Tiene un costo de 15 soles el rollo de 500
adhesivos.

Figura 9.Adhesivo de vencimiento
Fuente: Datos de la empresa

3.1.25.3. Maquinaria
La fabrica de dulces finos Delicias del Inca, para la elaboracion de sus productos cuenta con
maquinas industriales. La tabla 18 indica el estado de cada una de ellas y las cantidades; se

describen a continuacion.

Tabla 18.Maquinaria en la empresa Delicias del Inca

Magquinaria Estado Cantidad
Mezcladora/Amasadora Activo-inactivo 2
Horno industrial de piso Activo 1

Laminadora de mesa Activo 1
Sellado de calor o termoencongible Activo 1
Cocinas Activo 1

Total 6

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

57



Amasadora/Amasadora: La empresa cuenta con dos amasadoras marca EKH-455 de
capacidad 50 kg, de las cuales solo una funciona. Ambas estan hechas de acero inoxidable. Esta
maquinaria permite mezclar la masa y aditivos de manera homogénea. Esta compuesta de un Bowl
(acero inoxidable) y dos batidores diferentes (gancho y globo). Las caracteristicas técnicas se
encuentran en la tabla 19 y en la figura 10 se aprecia la maquina.

Tabla 19.Caracteristicas de la Mezcladora/amasadora 50 kg
Mezcladora/Amasadora 50 kg

Caracteristicas técnicas

Voltaje 380V
Potencia 4,6 HP
Capacidad de harina Min: 2,5 kg Max: 50kg
Capacidad de masa Min:4 kg Max: 80 kg
Diametro
bowl: 0,675 m
. . Ancho base 0,8m

Dimensiones

Largo base 1,5m

Altura base 1,2m
Peso 165 kg

Fuente: Delicias del inca
Elaboracion propia

Figura 10.Mezcladora/Amasadora 50 kg
Fuente: Delicias del inca
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Horno industrial de piso: Fabricado en acero inoxidable AlISI 304. Esta compuesto por dos 2
pisos. En cada piso ingresan dos bandejas de 0,70 x 1 m. El tiempo de horneado de cada plancha
es de 15 min a una temperatura de 150 °C. En la tabla 20 se encuentran las especificaciones

técnicas del horno y en la figura 11 se aprecia la maquinaria.

Tabla 20.Caracteristicas Horno industria
Horno industrial
Caracteristicas técnicas

Potencia 4,6 HP
Voltaje 380 V
Capacidad min de
. 4
bandejas
Capacidad Max de
. 40
bandejas
Material ~ Acero inoxidable AISI 304
Bandeja Largo im
Ancho 0,70m
Ancho 1,50 m
Dimension maquina Largo 1,50 m
Altura 1,60
Peso 250 kg
Material Acero inoxidable
Tamafio Tamafio estandar
Color Plata
Alimentacion de energia Trifsica

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Figura 11.Horno industrial
Fuente: Delicias del inca

Laminadora de mesa: es utiliza para laminar masa a diferentes espesores, substituyendo el
trabajo manual a través de un sistema mecanizado. Estd compuesta por la mesa la cual es accionada
por manipulos eléctricos y rodillos de laminado que regulan el espesor de la masa. En la tabla 21
se encuentran las especificaciones técnicas de la laminadora y en la figura 12 se aprecia dicha

maquinaria.
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Tabla 21.Caracteristicas Laminadora de masa
Laminadora de masa
Caracteristicas técnicas

Ancho 1,20 m
Dimensiones Largo 1,00 m

Altura 1,20 m
Peso 120 kg
Material Acero inoxidable y madera
Tamafio Tamafio estandar
Color Plata
Alimentacion de energia Trifésica
Espesor méximo de masa 0,30 m
Potencia 3,5 HP
Voltaje 380 V

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Figura 12. Laminadora o mesa laminadora
Fuente: Delicias del inca

Selladora a calor: Es una maquina termoencongible que permite eliminar el aire al producto.
Es de simple funcionamiento, se baja la capucha para sellar o encoger la bolsa, logrando que se
ajuste al producto por accion del calor. En la tabla 22 se encuentran las especificaciones técnicas

de la envasadora y en la figura 13 se aprecia dicha maquinaria.
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Tabla 22.Caracteristicas de la selladora a calor

Selladora a calor

Caracteristicas técnicas

Ancho 0,85m
Dimensiones Largo 1,2m

Altura 15m
Peso 128 kg

Grado automatico

Semi-automatico

Alimentacion de energia Eléctrico

Color Verde
Alimentacion de energia Trifésica
Potencia 4 kW

Voltaje 240V
Capacidad 150-200 productos/hora

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Figura 13.Selladora a calor
Fuente: Delicias del inca

Cocina a gas: consiste en una construccion de cemento y ductos que permiten el paso del gas.

Delicias del inca, cuenta con 1 cocina, las cual se utiliza para la coccion de los dulces. En promedio

al mes de utilizan 3 balones de gas, el cual tiene un costo de S/ 80,00 la unidad. En la figura 14 se

aprecia la cocina.

Figura 14.Cocina de la empresa
Fuente: Delicias del Inca
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Licuadora: La empresa cuenta con una licuadora, necesaria para triturar y licuar las frutas que

se utilizan para la elaboracion de los diferentes dulces que realizada la empresa.

3.1.2.5.4. Equipos

Balanza electrénica: Son utilizadas para pesar los materiales que seran utilizados en el
proceso, como también para pesar el producto al momento de ser armando; se encuentran
calibradas en gramos y kilogramos. En toda la empresa hay 4 balanza electronicas ubicadas en: 2
en almacén de materia son cargadas por 3 horas cada dia, 2 en el area de armado y empaquetado
que estan prendidas solo en lapso de tiempo dedicado a armar y pesar los productos, tienen una

capacidad de 50 kg. Su consumo por hora es 65 W.

Ventilador: son utilizados para enfriar los dulces. La empresa cuenta con 4 ventilador. El

consumo de energia eléctrica por hora es 50 W.

Figura 15.Ventiladores
Fuente: Delicias del Inca

3.1.2.5.5. Herramientas y utensilios

Peroles: Delicias del Inca utiliza 2 peroles, estos estan pegados en la cocina de cemento, son
utilizados para la elaboracién de los dulces. Su capacidad méxima es 40 litros. Son de acero

inoxidable. Se puede apreciar en la figura 16.

Figura 16.Peroles de acero
Fuente: Delicias del Inca
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Espétulas: Delicias del Inca cuenta con 8 paletas o espatulas de acero inoxidable, son utilizados
para en el area de panaderia para cortar los bollos de masa y para cortar las tapas de galleta en la

operacién de moldeado. Se puede apreciar en la figura 17.

N

SN
Figura 17.Espéatulas de acero
Fuente: Delicias del Inca

Bandejas: Delicias del Inca cuenta con 20 bandejas de acero inoxidable. Son utilizadas para
almacenar y enfriar los dulces, cada bandeja tiene una capacidad méxima de 10 kg, siendo esta
suficiente y necesaria para los 9 kg de dulce que proporciona cada tanta. Estas son apiladas en el

almacén de materia prima. Se puede apreciar en la figura 18.

Figura 18.Bandejas de acero inoxidable
Fuente: Delicias del Inca

Paletas de madera: Delicias del Inca cuenta con 3 paletas de madera. Son utilizadas para batir
los dulces que se encuentran en los peroles y para facilitar la colocacion de las planchas de triplay
en las bandejas del horno. El principal motivo para utilizar la madera es para evitar la conduccion

del calor, miden aproximadamente 1,20 m; se puede apreciar en la figura 19.

Figura 19.Paletas de madera
Fuente: Delicias del Inca
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Cuchillos: Delicias del Inca cuenta con 4 cuchillos. Son utilizadas para untar los dulces sobre

las tapas de galleta, su caracteristica es que no tienen filo.

Tijeras: Delicias del inca, utiliza tijeras de acero inoxidable, para cortar la cinta que se utiliza

para cerrar aquellos agujeros que se efectan al empaqguetar los productos.

Rodillo de madera: Es utilizado para darle trabajo a la masa al momento de elaborar las

planchas de galletas, mide aproximadamente 50 cm de largo, se puede apreciar en la figura 20.

——

Figura 20.Rodillo de madera
Fuente: Delicias del Inca

Pistola de silicona: Es utilizada para pegar las cajas (empaque) de King Kong por los lados
que quedan abiertos.

Price labeler-fecha de vencimiento: Es utilizado para colocar la fecha de elaboracion y de
vencimiento a los productos, que por lo general son 45 dias para los King Kong. Se puede apreciar
en la figura 21.

j

Figura 21. Price labeler
Fuente: Delicias del Inca

Mesas de aluminio: Delicias del inca cuenta con 9 mesas de metal inoxidable. En el area de
armando y empaquetado se encuentran 6 mesas, el rea de panaderia tienen 3 mesas y en el area
de almacén de materia prima se encuentran 1 mesa. Tiene dimensiones de 200 cm x 100 cm x 70

cm de altura con otro nivel (mesa doble nivel).
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Figura 22.Mesa de aluminio
Fuente: Delicias del Inca
Moldes: Los moldes estdn hechos de acero inoxidable, dispone de 5 moldes en total. Las
dimensiones varian de acuerdo al producto. Las empresas tienen moldes circulares-anillo (King
Kong redondo), cuadrados (King Kong 400 g) y rectangulares (demas productos), su fin es

moldear la galleta previamente cocinada.

Figura 23.Molde rectangular
Fuente: Delicias del Inca

Jarra medidora: Son usadas para medir el agua y deméas materiales, son plasticas.

Baldes de plastico: Son utilizados para recolectar los materiales medidos o pesados. La
empresa cuenta con dos tamafios de baldes, el grande con una capacidad de 80 litros y el pequefio

con capacidad de 25 litros.
Vitrina: Es usada para el almacenamiento de las galletas que salen del area de panaderia, esta
hecha de vidrio y aluminio. Se encuentra en el area de armado y empaquetado, tiene 3 m de largo,

0,55 m de ancho y 1,80 m de altura.

Troquel: Es utilizado para formar pequefios agujeros en las planchas de masa, es una especie

de madera con clavos, se encuentra en el almacén de materia prima. Se aprecia en la figura 24.
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Figura 24.Troquel
Fuente: Delicias del Inca

Planchas de Triplay: Son usadas para montar las ldminas de masa, para luego ser horneadas,

la empresa cuenta con 30 planchas de triplay.

Recipientes: los recipientes que utiliza para almacenar los productos que son comprados por
kilos es decir los insumos, también se utilizan para recolectar los materiales pesados, varian en sus

tamarios.

Cucharas medidoras: son utilizadas para medir los ingredientes que son requeridos en
cantidades minimas; la empresa cuenta con 8 juegos de cuchara medidores de material plastico.

oy BN
Figura 25.Cucharas medidoras
Fuente: Delicias del Inca

Palas medidoras: son utilizadas para medir los ingredientes o0 materiales que son utilizados
por kilos, son de material plastico y se encuentran en los sacos o bolsas de los productos; la

empresa cuenta con 8 palas medidoras.

y

Figura 26.Palas medidoras
Fuente: Delicias del Inca
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3.1.2.5.6. Suministros

Agua: Se utiliza en pocas cantidades en el proceso de produccion, pero también se utiliza para
el lavado de los utensilios, equipos, maquinaria, etc. Delicias del inca paga en promedio mensual
es de 250 nuevos soles, y al dia es S/10,42.

Gas: El gas es adquirido en balones cuyo costo es de S/80,00 por balon, es utilizado para la
coccién de los dulces, al mes se utilizan 3 balones de gas y en promedio al dia el costo por gas es
de 10 soles.

Energia eléctrica: La energia eléctrica es utilizado para el funcionamiento de las maquinarias
que se encuentran en el area de armado y empaquetado, panaderia y almacén. Para calcular el costo
de energia se ha considero el consumo energético de las maquinarias y equipos que tiene la
empresa, el tiempo que se utilizan y la cantidad de maquinaria, todo ello se multiplica por el costo
de kWh. EI costo de energia diario S/5,42 y S/130,13 al mes por la elaboracién del King Kong
Especial de 1 kg, se observa en la tabla 23.

Tabla 23.Costo mensual de energia eléctrica

) (l:(?/\sltﬁ Costo Mes Costo

Area Maquinaria kW Cantidad min h/dia al dia . al mes
(S)) /) (dias/mes) (/)

Mezcladora/amasadora 3,43 1 15 0,25 0,61 0,523 24 12,55

Panaderia Horno 3,43 1 15 0,25 0,61 0,523 24 12,55
Laminadora 2,61 1 4 0,07 0,61 0,106 24 2,55
Selladora de calor 2,98 1 10 0,17 0,61 0,303 24 7,27

Armando y Balanzas 0,65 2 97 162 061 1,282 24 30,77
empaquetado  pigola de silicona 0,02 1 5 0,08 061 0,001 24 0,02
Ventilador 0,05 4 150 25 0,61 0,305 24 7,32
A'm,\f;l‘cFe,” de Balanzas 065 2 180 300 061 2379 24 571

Total 5,42 130,13

Fuente: Delicias del inca
Elaboracion propia

Mano de obra: La mano de obra estd compuesta por 7 operarios, 6 de producciony 1 de ventas,
ellos mismos son los encargados de dejar limpia el area donde operan diariamente. Trabajan un
solo turno de 9 horas al dia, los 6 dias de la semana (lunes a sabado). Los operarios de cocina y

panaderia ingresan a las 06 h 00 min a laborar y los de armando y empaquetado 10 h 00 min.
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La remuneracion que reciben es S/1 200,00 mensuales al jefe de planta, panaderia, cocina,

armado y empaquetado y el vendedor; en promedio al dia ganan S/50,00. En la tabla 24 se aprecian

algunas caracteristicas de los operarios.

Tabla 24.Caracteristicas de los operarios
Tiempo de
Area Operario Nivel de instruccion Experiencia laborar en la
Fabrica
Produccion Jede de planta Estudiante universitario ~ Sin experiencia 1 afio
Panaderia Jefe de panaderia Secundaria Estrella del Norte 4 afios
. Jefe de cocina Secundaria Dulces Naylamp 1 afio
Cocina o : A
Ayudante Superior técnico Sin experiencia 4 meses
Armado y Jefe de area Superior Universitaria ~ Sin experiencia 8 meses
empaquetado Ayudante Superior técnico Sin experiencia 4 mes
Ventas Vendedor Secundaria Sin experiencia 4 afio
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

3.1.3. Descripcion del Proceso

3.1.3.1.  Procesos productivos

cual se produce 20 unidades al dia.

La siguiente descripcion se realiza para el producto en estudio, King Kong Especial de 1kg, el

3.1.3.1.1. Proceso de elaboracion de Galleta u hojarasca

Para las 20 unidades se tienen que elaborar 2 planchas de galleta u hojarasca. Los tiempos de

requerimiento.

proceso Yy la cantidad que se mencionan a continuacion son las necesarias para cumplir con el

Compra de materia prima e insumos: Se adquiere la materia prima e insumos, buscando que

tengan la mejor calidad y la relacion con el precio sea la mas favorable para los gastos de la
empresa. Los productos son adquiridos en la ciudad de Chiclayo una vez al mes.

Recepcion y almacenamiento de materia prima e insumos: Los productos que se adquieren

del mercado son colocados en el almacén de materia prima, a disposicion de los operarios.
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Pesado de materiales: El Jefe de Panaderia ingresa a las 6 de la mafiana. Se dirige al almacén
de materia prima. Procede a pesar los 2,70 kg de harina en la balanza de 50 kg y lo deposita en un
recipiente (balde), luego de la caja de manteca de 10 kg extrae 0,20 kg, es pesado también en la
balanza, y de la bolsa de Propionato de calcio se extrae 40 gramos, lo cual también es pesado en
la misma balanza, todo es depositado en el recipiente; al terminar de pesar el operario se dirige al
area de panaderia para verter los ingredientes que se encuentran en el recipiente dentro de la
mezcladora/amasadora. Luego de ello regresa al almacen por una jarra, se dirige al lavabo que se
encuentra frente al area de almacén de materia prima, y procede a medir 0,5 litros de agua para ser

vertidos en la mezcladora, enciende la maquina por un tiempo de 5 minutos.

Mezclado/Sobado: La maquina se apaga, el operario se dirige al almacén por 10 huevos y con
la ayuda de dos jarras se dirige a una mesa que se encuentra en el &rea del almacén, en una coloca
las yemas y en otras las claras, siendo lo que se utiliza para las galletas solo las yemas, cabe decir
que los 10 huevos equivalen a 0, 23 kg de yema y 0,30 kg de clara de huevo. El operario se dirige
nuevamente a panaderia y procede a verter la jarra de yemas dentro de la mezcladora, la maquina

se enciende y empieza a funcionar por 10 minutos mas.

Division y pesado de bollos: El jefe de area, retira poco a poco la masa que se encuentra en la
méaquina mezcladora; pesa 2 bollos que los coloca sobre la mesa 1, para ello antes se dirige al
almacén por la balanza electronica y una espatula, equipos y utensilio necesarios para pesar los
bollos, cada uno de igual cantidad. Asi mismo los deja reposar por 10 minutos. Antes de colocar
los bollos se espolvorea harina en la mesa 1 de aluminio y la mesa 2, esto permite que la masa no
se pegue al momento de trabajarla en esos espacios, la cual pesa (0,2 kg) y traslada previamente

del almacén y deposita en una jarra de 1 litro.

Reposo: Los bollos se dejan reposar en la mesa de aluminio que se encuentra al lado de la

maquina mezcladora/amasadora por 10 minutos.

Formado 1: Al concretarse el tiempo de reposo, durante 5 min se da trabajo manual a cada
bollo con ayuda de un rodillo, cabe decir que eso lo realiza en la mesa 2 en la cual previamente se
debe espolvorear harina. El rodillo se encuentra en el almacén de la empresa, debe trasladarlo

previamente.
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Laminado de masa: Al finalizar esta operacion se dirige a la maquina laminadora la cual
ayudara a eliminar los globos o grumos que se pueden formar, la mesa laminadora estira
uniformemente la laminas gracias a la apertura de sus rodillos. Las planchas laminadas regresan

nuevamente a la mesa 2. Cada plancha se masa se pasa por 2 minuto en la laminadora.

Formado 2: Luego se les vuelve a dar trabajo manual de 5 minutos mas por plancha con el
rodillo de madera. Se logra estirar la masa hasta tener una dimensién de 90 cm de largo y 50 cm

de ancho (se encuentra marcado en la mesa).

Montado y troquelado: Al finalizar las 2 ldminas se depositada en 2 planchas de triplay, que
son traidas previamente del area de almacén, en el mismo lapso de tiempo de traslada el troquel y
la paleta. Antes de colocar las planchas al horno se deben de troquelar; esto se realiza con la ayuda
de un troquel que le da la forma caracteristica de la galleta.

Horneado: Las laminas son horneadas por 15 minutos a una temperatura de 150 °C, las
planchas son puestas con la ayuda de una paleta de madera, esto evita que el operario se queme al
momento de poner las planchas al horno.

Enfriado: Una vez horneadas se retiran con la ayuda de la misma paleta de madera y se dejan

enfriar por 10 minutos.

Moldeado: Con la ayuda de los moldes y la espéatula, que se encuentran en el area de almacén,
se cortan de acuerdo a las medidas de King Kong de 1 kg que son 10 cm de ancho y 17 cm de

largo.

Almacenado: Las galletas cortadas se transportan al area de armado y empaquetado, y se

almacenan dentro de una vitrina de vidrio.

3.1.3.2.  Proceso de elaboracién de Manjar blanco

Los dos peroles de la cocina funcionan de manera simultanea, en una el jefe de cocinay en otra
el ayudante. Por ello los tiempos que se mencionan a continuacion proporcionan 1 tandas de

manjar blanco de 18 kg, ideal para cubrir los 20 productos.
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Compra de materia prima e insumos: Los productos son adquiridos en su mayoria en la
ciudad de Chiclayo una vez al mes, y el caso de la leche de manera diaria mediante un proveedor

de un establo de la Victoria.

Recepcion de leche: La leche es traida en tanques de capacidad 20 litros diariamente, para el

producto en estudio se requiere 40 litro de leche.

Medir y filtrar: Operacion que se realiza por medio de un filtro de tela llamada organza, para
retener todo material sélido o particulas extrafias que puedan estar presentes en la leche. Cabe decir

que el filtro se encuentra en el almacén de materia prima.

Neutralizacion: Los operarios realizan esta operacion para normalizar la acidez, para ello
emplean 6 cucharadas (0,18 kg) de bicarbonato de sodio como agente neutralizante, ello evita la
coagulacion de la proteina de la leche Ilamada caseina, durante la coccion. El ingrediente
mencionado se encuentra en almacén, debe ser pesado para ser afiadido en los peroles 0,09 kg en
cada uno, ademas se debe llevar las 2 paletas de madera que se encuentran en la misma area para
batir.

Concentrado: En el concentrado se debe realizar primero el calentamiento de la leche, por ello
se agita continuamente con la paleta de madera por 5 minutos, hasta llevar a su punto de ebullicién,
antes se debe elevar la llama de la cocina al maximo. Lo siguiente es el concentrando de los sélidos,
para ello se debe afiadir los ingredientes faltantes como son 4,00 kg azucar, 0,200 kg de glucosa y
0,100 kg de Sorbato de potasio para dar estabilidad al producto, color, textura y apariencia. Los
materiales son pesados en el area de almacén de materia prima y llevados en dos tinas plasticas
(en cada una la dosificacion mencionada). Se aumenta la llama a un nivel medio y se agregan los
materiales, se deja cocinar en constante movimiento, poco a poco va ir tomando punto, se debe

mover fuertemente para que no se formen grumos por un tiempo de 25 minutos.

Enfriado: EIl dulce que se encuentra en el perol se retira con la ayuda de jarras plasticas y se
deposita sobre bandejas de acero; esto evita posibles oscurecimientos y pequefias burbujas. Se
trasladan 2 jarras con 2 bandejas del area de almacén hacia la cocina, luego se extrae de cada perol
9 kg manjar blanco respectivamente, las bandejas son trasladadas hacia el area de armado y
empaquetado, son puestas sobre una mesa de madera ubicada en la misma area, y con ayuda de 4

ventiladores se enfria el dulce obtenido por un lapso de tiempo de 02 h 30 min.
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Almacenado y Conservado: Las 2 bandejas de 9 kg cada una, que se encuentran en el area de
armando son transportados al area de conservado y son colocadas en andamios de acero de

diferentes niveles de altura; el ambiente debe estar en buenas condiciones es decir en lugar limpio.

3.1.3.3.  Proceso de armado y empaquetado

Armando y pesado: Consiste en fusionar las tapas de galletas con majar blanco. En cada tapa
de 0,056 kg se unta 0,344 kg de manjar. En una de ellas se coloca el recorte de 0,015 kg luego se
junta ambas tapas, y por los bordes se completa con 0,185 kg de manjar, hasta que el producto
pese 1 kg. Esto se realiza con la ayuda de una balanza digital y cuchillos que deben trasladar desde

el almacén.

Sellado a calor: los productos armados son llevados hacia una mesa, ubicada al lado de la
méaquina selladora. EIl operario para el sellado forra al producto con bolsa de polietileno, luego
ingresa a la de calor el producto, le extrae el aire reduciendo la concentracion dentro del envase
por debajo del 1%. De esta forma, le crea una barrera de proteccion. En caso que el producto tenga
agujeros pequefios, son cubiertos con cinta plastica, la cual es cortada con la ayuda de una tijera.
La méquina selladora demora 1 minuto para reducir la concentracion de aire, pero es necesario
precisar que ingresan 2 producto en el mismo lapso de tiempo; cabe decir que los productos

sellados pasan a otra mesa para ser etiquetados y empaquetados.

Etiquetado: El King Kong de manjar blanco sellado, se le adhiere una etiqueta adhesiva, este
tiene el nombre del producto, el nombre de la empresa, ingredientes, etc. Estas se encuentran en
el almacén de materia prima e insumos, lo cual tiene que trasladar previamente al igual que las

cajas, el adhesivo de vencimiento, el price y las barras de siliconas.

Empaquetado: El King Kong sellado y etiquetado, de coloca dentro de una caja, en la parte
frontal se coloca una pequefia etiqueta que muestra la vida atil del producto que por lo general es
45 dias con la ayuda del Price. Por ultimo con la ayuda de una pistola de silicona, se procede a

sellar los lados de la caja que quedan abiertas.

Almacenado: Los productos son llevados a un andamio de acero, el cual tiene funcion de

almacén, se encuentra en la tienda de la empresa.

72



3.14. Analisis del Proceso de produccion

3.14.1. Sistema de produccion

El tipo de sistema de produccion que se realiza Delicias del Inca es intermitente, ya que se
ofrece gran variedad de producto (23 productos); se considera de esta manera puesto que la
demanda de un solo producto no es lo bastante grande para utilizar el tiempo total de la produccion
como continuo. Es necesario decir que el modo en que produce es por pedido y por verificacion
empirica de las tiendas, ademas el producto King Kong Especial de 1 kg, es producido a diario,

caso contrario con otros productos.

3.1.4.2. Balance de materia

3.1.4.2.1. Galleta u hojarasca

Al proceso productivo ingresa 2,700 kg de harina, 0,200 kg de manteca, Propionato de calcio
0,040 kg y 0,500 litros de agua, 10 huevos, lo cual debe pesarse previamente en el area de almacen;
lo siguiente es verter los ingredientes a la maquina mezcladora/amasadora (harina 2,500 kg de
harina, 0,200 kg de manteca, Propionato de calcio 0,040 kg y 0,500 litros de agua) y se realiza un
primer mezclado, se afiade solo la yema de huevo 0,23 kg y las claras se desechan 0,300 kg o
7,56%:; y se vuelve a mezclar. De los movimientos circulares que realiza la maquina propicia que
el 4% (0,159 kg) se pierda como restos de masa en el piso, en el bowl de la maquina y el batidor,
la masa restante va al proceso de division de masa; para esto ingresa 0,100 kg de harina para la
mesa 1 y la mesa 2; se forman 2 bollos de masa de 1,76 kg cada una, luego se ponen a reposar.
Continuando el proceso, a los bollos se les da trabajo manual con la ayuda del rodillo, formando
2 planchas de masas, al realizar esa operacion el 4% (0,159 kg) de masa se queda en la mesa y en
el rodillo. Las planchas de masa se pasan por la maquina laminadora y el 7% (0,278 kg) de la masa
se quedan en las pequefias ranuras de la misma, ahora pasan el formado 2 para terminar de dar las
dimensiones y espesor, se vuelve a dar trabajo manual a las planchas perdiéndose nuevamente el
2% de masa (0,079 kg), al finalizar resultan 2 planchas de 1,500 kg. Pasan al montado y
troguelado, horneado a 150°C, enfriado y por ultimo la actividad de moldeado, se obtienen 40
tapas de galleta con 20 cortes que en total pesan 2,54 kg, en este proceso se origina 11,59% de
desechos que equivale a 0,460 kg, al ser llevada a cabo de forma manual dicha actividad.
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Al realizar el balance de materia prima para la elaboracion de 2 planchas de galleta para obtener
20 productos de King Kong Especial de 1 kg, se originan 17% (0,675 kg) de desperdicios, se
observan como restos de masa que se producen en las actividades propias del proceso, ya sea por
el accionar de la maquina o las actividades manuales realizadas por el jefe de panaderia, también
se producen desechos representados por las claras de huevo, un total de 7,56% (0,300 kg) y restos

de galleta un 11,46% (0,460 kg), se puede apreciar en la figura 27.
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Manteca (0,200 kg)

Harina (250 kg)}—» Harina (2,70 k)

Propionato de calcio (0,040 kg)
Agua (0,500 kg)

Pesado de materiales

Huevos (0530 kg)

M.P e insumos pesados (397 kg)

> Yema de huevo (0,230 kg)}——»

Mezcldo/Sobedo Restos de masa (0,159 kg - 4%)
Claras de huevo (0,300 kg -756%)

Masa (351 kg)

» Harina (0,100 kgaL—v

Division y pesado

2 bollos de masa

Reposo

2 bollos de masa

» Harina (0,00 kg)}—»

Formado 1 > Restos de masa (0,159 kg - 4%)

2 planchas de masa (1,68 kg c/u)

Laminado de masa  ——————— Restos de masa (0,278 kg - 7%)

2 planchas de masa (1,54 kg c/u)

Formado 2 ——— Restos de masa (0,079 kg - 2%)

2 planchas de masa (1,50 kg c/u)

Montado y Troquelado

2 planchas de masa (1,50 kg c/u)

Horneado

2 planchas de masa (1,50 kg c/u)

Enfriado

2 planchas de masa (1,50 kg c/u)

Moldeado ——> Restos de galleta ( 0,460 kg - 11,46%)

40 tapas de King Kong para 1 kg + 20 recorte (254 kg)

Leyenda

Desperdicios
Desechos

Figura 27.Balance de materia Hojarasca u galleta
Fuente: Delicias del Inca

Elaboracion propia
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3.1.4.2.2. Manjar blanco

Al proceso productivo ingresa 40 litros de leche, pasa al filtrado y medido, en dichas etapas se
generan 0,124 kg (0,3%) de desperdicios, es representado por material solido o particulas que se
encuentran en la leche, las cuales son retenidas en el filtro de organza. Las etapas mas importantes
son la neutralizacion y concentrado, los cuales se realizan en los peroles, se utiliza gas como
suministro. En el neutralizado se pesa y agrega 0,180 kg de bicarbonato de sodio, se mezcla con
la ayuda de paletas por 5 minutos. Luego continua la actividad de concentrado, se divide en dos
actividades, la primera es el calentamiento de la leche hasta su punto de ebullicion, y lo siguiente
es el concentrado de sélidos, para ello se pesa 8 kg de azucar, glucosa 0,400 kg y Sorbato de
potasio 0,200 kg, se afiaden y se dejan cocinar por 25 minutos, cabe decir que se debe mover
constantemente. Al terminar ese lapso de tiempo se apaga la cocina y se deja reposar por 10
minutos en el perol, luego se retira con ayuda de jarras plasticas para depositarse en 2 bandejas de
acero proporcionando 18 kg de manjar blanco; el 61,82% de los materiales que ingresan se
evaporan por accion propia del proceso hasta obtener una textura viscosa, para finalizar el manjar
es enfriado y almacenado. Las cantidades de materiales mencionadas deben de repartirse en igual
cantidad en los dos peroles; en la figura 28 se aprecia el balance realizado.

Leche (41,280kg)

]

| Medir y Filtrar

|4> Material sélido 0,124 kg (0,3%)

Leche 41,156 kg

| Pesado de materiales |

Bicarbonato de sodio (0,180 kg)4|,|

Neutralizacion | |

Az(car (8,000 kg)
Glucosa (0,400 kg)
Sorbato de potasio (0,200 kg)

! |
Concentrado (110°C) |

L —=

| Enfriado |

Leyenda

Desperdicios
Desechos

Manjar blanco 18 kg

—— Vapor (61,82%)

18 kg de manjar frio (2 bandejas)

Figura 28. Balance de materia del Manjar blanco

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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3.1.4.3. Balance general

Se untan el manjar en las tapas de hojarasca y se completa hasta alcanzar 1 kg. El producto debe
tener forma rectangular y uniforme. El balance para una unidad de producto se aprecia en la figura
29 y en la figura 30 se aprecia el balance para la obtencion de 20 unidades, donde el 3% del manjar

se queda en las bandejas de acero en forma de merma.

Hojarasca (0,127 kg)

Armado y pesado |
Manjar (0,873 kg)

T

King Kong armado (1 kg)

Bolsa hermética Sellado a calor |

King Kong sellado ( 1 kg)

Etiqueta

Il

Etiquetado |

| King Kong etiquetado 1 kg

caja

. - Enpaquetado
Adhesivo de vencimiento Paq

King Kong Especial de 1 kg

Figura 29.Balance de materia — Manjar blanco
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Hojarasca (2,540 kg)

Armado y pesado I———> Restos de manjar enbandeja ( 0,54 kg - 3 %)
Manjar (18,00 kg)

20 King Kong Especial armado (1 kg)

Bolsa hermética —>| Sellado a calor |
—

20 King Kong Especial sellados (1 kg)

Etiqueta Etiquetado |

20 King Kong Especial etiquetados (1 kg)

Caja |

Adhesivo de vencimiento Enpaquetado |

20 King Kong Espeial de 1 kg

Leyenda
Desperdicios
Desechos

Figura 30. Balance de materia para la obtencién de 20 unidades de King Kong

Especial 1 kg
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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3.1.4.4. Método de Estudio de tiempos

a)  Técnica de muestreo

Para realizar el andlisis de todas las operaciones, se debe observar el proceso un determinado
numero de veces. B. Niebel [18], en el estudio realizado a General Electric, establece que el
numero de ciclos de observaciones depende del tiempo de ciclo del proceso. De acuerdo a dicha
tabla se determin6 que se deben tomar 3 muestras ya que el tiempo de ciclo total para en nuestro
caso es 503,34 minutos u 08 h 23 min.

b) Tiempo promedio

Para conocer el tiempo promedio de las operaciones de todo el ciclo de proceso, se aplico la
metodologia de estudio de tiempos con instrumento, utilizando para el caso un cronémetro. Las
mediciones se hicieron para una produccion de 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg, siendo
necesario la elaboracion 2 planchas de hojarasca para obtener 40 tapas y 20 recortes (proceso de
elaboracion de galleta), ademas de una tanda de 18 kg de manjar blanco (proceso de elaboracion
de manjar blanco) y por ende armar los 20 productos (proceso de armado y empaquetado). Las
actividades y tareas se efectian en secuencia, es decir los operarios siguen el flujo de proceso

establecido por la empresa.

En la tabla 25, 26 y 27 muestran el tiempo de las 3 muestras efectuadas. La elaboracion de 2
planchas de galleta toma un tiempo de 125,39 minutos o 2 h 05 min y se efectlan un total de 75
actividades por el jefe de panaderia; la elaboracion de 18 kg manjar blanco toma un tiempo 229,11
minutos o 3 h 49 min, se desarrollan 52 actividades por el jefe de cocina y el ayudante, por ultimo
armar y empaquetar los 20 productos toma un tiempo de 148,84 minutos 0 2 h 29 min, siendo
necesario que el jefe y ayudante realicen 23 actividades.
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Tabla 25.Tiempos promedio de elaboracidn de 2 planchas de Galleta (40 tapas + 20 recortes)

Ficha de cronometraje de la elaboracion de 2 planchas Galleta u hojarascas

Tarea Multiples tareas
Fecha 11-13-16 de marzo de 2019 .
— Promedio
Empresa Empresa Delicias del Inca .
- : — en Minutos
Supervisor Yelmi Carrién Campoverde
Area Panaderia
Actividades N° Tareas C|<1:Io de obser2va0|ones (mlrgutos) Sumatorio
1 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 0,57 0,61 0,63 1,81 0,60
2 Seleccionar recipiente 0,12 0,14 0,11 0,37 0,12
3 Trasladar recipiente al lado de balanza 0,07 0,08 0,08 0,23 0,08
4 Hacia harina 0,30 0,29 0,30 0,89 0,30
5 Hacia la balanza 0,27 0,32 0,32 0,91 0,30
6 Pesado de harina 1,24 1,25 1,24 3,73 1,24
Pesado de 7 Verter har_ina en recipiente 0,11 0,11 0,15 0,37 0,12
materiales 8 Ham_a manteca 0,34 0,28 0,29 0,91 0,30
9 Hacia balanza 0,30 0,31 0,30 0,91 0,30
10 Pesado de manteca 1,04 1,14 1,12 3,30 1,10
11 Verter manteca en recipiente 0,10 0,11 0,10 0,31 0,10
12 Hacia Propionato de calcio 0,32 0,28 0,29 0,89 0,30
13 Hacia la balanza 0,27 0,30 0,32 0,89 0,30
14 Pesado de Propionato de calcio 0,80 0,81 0,80 2,41 0,80
15 Verter Propionato de calcio en recipiente 0,07 0,07 0,09 0,23 0,08
16 Hacia mezcladora/amasadora (Area de panaderia) 1,54 1,56 1,50 4,60 1,53
Mezclado/amasado 17 Verter la materia prima e insumos en 0,62 0,65 0,67 1,94 0,65
mezcladora/amasadora
18 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,57 1,53 1,49 4,59 1,53
Pesado de 19 Tomar .recipiente (jarra) 0,12 0,13 0,12 0,37 0,12
materiales 20 Hacia el Iavade_ro_ _ 0,44 0,45 0,44 1,33 0,44
21 Llenar y medir agua en recipientes (jarra) 0,54 0,47 0,48 1,49 0,50
22 Hacia la amasadora 1,06 1,10 1,11 3,27 1,09
Mezclado/amasado 23 Verter agua en amasadora 0,05 0,05 0,05 0,15 0,05
24 Mezclado/amasado 1 5,00 5,00 5,00 15,00 5,00
25 Hacia de huevos (almacén de materia prima) 1,56 1,54 1,50 4,60 1,53
Pesado de 26 Sgleccién de huevc_)s (almacén fje materia primfa) 0,67 0,63 0,64 1,94 0,65
materiales 27 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 0,29 0,29 0,30 0,88 0,29
28 Tomar recipiente (2 jarras) 0,12 0,13 0,12 0,37 0,12
29 Partir, separar yema y clara de huevo en recipiente 3,89 3,92 3,74 11,55 3,85
30 Hacia mezcladora/amasadora (Area de panaderia) 1,26 1,28 1,24 3,78 1,26
Mezclado/amasado 31 Verter las yemas en mezcladora 0,14 0,13 0,14 0,41 0,14
32 Mezclado/amasado 2 10,00 10,00 10,00 30,00 10,00
33 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,51 1,53 1,56 4,60 1,53
34 Hacia harina 0,27 0,31 0,32 0,90 0,30
35 Hacia la balanza 0,30 0,29 0,30 0,89 0,30
36 Pesado de harina 0,25 0,23 0,22 0,70 0,23
37 Tomar recipiente (jarra) 0,11 0,10 0,14 0,35 0,12
38 Verter harina en recipiente (jarra) 0,05 0,06 0,05 0,16 0,05
Divisién y pesado 39 Hacia mesa 1 1,53 1,53 1,54 4,60 1,53
de bollos 40 Espolvorear_harlna en mesa 1 0,11 0,12 0,07 0,30 0,10
41 Hacia mesa 2 0,26 0,25 0,25 0,76 0,25
42 Espolvorear harina en mesa 2 0,12 0,08 0,10 0,30 0,10
43 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,26 1,24 1,27 3,77 1,26
44 Tomar balanza electrdnica y espatula 0,25 0,24 0,24 0,73 0,24
45 Hacia mesa 1 1,58 1,52 1,50 4,60 1,53
46 Hacia mezcladora/amasadora 0,04 0,05 0,05 0,14 0,05
47 Division y pesado de bollos 2,39 2,40 2,42 7,21 2,40
Reposo 48 Reposo de bollos en mesa 1 10,00 10,00 10,00 30,00 10,00
49 Trasladar bollos de mesa 1 a mesa 2 0,24 0,24 0,27 0,75 0,25
50 Hacia almacén por rodillo 1,24 1,27 1,28 3,79 1,26
Formado 1 51 Tomar rodillo 0,05 0,04 0,06 0,15 0,05
52 Hacia mesa 2 1,28 1,26 1,25 3,79 1,26
53 Formado 1 10,00 10,00 10,00 30,00 10,00
Laminado de masa 54 Hacia méaquina laminadora 0,08 0,07 0,09 0,24 0,08
55 Laminado de masa 4,00 4,00 4,00 12,00 4,00
Formado 2 56 Planchas laminadas hacia mesa 2 0,10 0,08 0,06 0,24 0,08
57 Formado 2 10,00 10,00 10,00 30,00 10,00
58 Hacia almacén por planchas de triplay 1,24 1,27 1,28 3,79 1,26
59 Tomar planchas de triplay (2 planchas) 0,08 0,08 0,08 0,24 0,08
60 Hacia mesa 2 1,27 1,28 1,24 3,79 1,26
Montado y 61 Montado 0,22 0,24 0,23 0,69 0,23
troquelado 62 Hacia almacén por troquel y paleta 1,26 1,23 1,28 3,77 1,26
63 Tomar toque y paleta 0,15 0,14 0,16 0,45 0,15
64 Hacia mesa 2 1,24 1,27 1,28 3,79 1,26
65 Troquelado 1,01 1,08 1,06 3,15 1,05
Horneado 66 Hacia el horno 0,43 0,42 0,42 1,27 0,42
67 Horneado 15,00 15,00 15,00 45,00 15,00
Enfriado 68 Planchas horne_adas amesa 3 0,22 0,22 0,23 0,67 0,22
69 Enfriado 10,00 10,00 10,00 30,00 10,00
70 Hacia almacén por moldes y espatula 1,29 1,37 1,36 4,02 1,34
Moldeado 71 Tomar molde y espatula 0,10 0,12 0,08 0,30 0,10
72 Hacia mesa 3 1,36 1,30 1,36 4,02 1,34
73 Moldeado 5,31 5,32 5,28 15,91 5,30
Almacenado 74 Hacia area de armado y empaquetado 1,10 1,11 1,10 3,31 1,10
75 Almacenado en vitrina 2,28 2,18 2,14 6,60 2,20
Total (min) 125,37 125,50 125,30 376,17 125,39
Total (h) 2,09

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia



Tabla 26.Tiempo promedio de elaboracion de Manjar blanco (18 kg)

Ficha de cronometraje de la elaboracién de manjar blanco (18 kg)

Tarea Multiples tareas
Fecha 18-20-21 de marzo del 2019
Empresa Empresa Delicias del Inca Tiempo
Supervisor Yelmi Carrién Campoverde promedio en
Area Cocina minutos
Actividades N° Tareas Cic'f de observeg:iones (minl;tos) Sumatorio
- Hacia la puerta de recepcion 1,03 1,02 1,02 3,07 1,02
Rec?ggt:‘e’” de Recepcion de leche 0,54 0,67 0,51 1,72 0,57
Tanques de leche hacia la cocina 0,81 0,72 0,84 2,37 0,79
4 Hacia mesa de mate;i:ﬁz)(almacén de materia 1,05 1,05 1,06 3,16 1,05
Med;gg/hl(;lltrar 5 Tomar filtro, recipientes y palas 0,43 0,42 0,45 1,30 0,43
6 Hacia cocina 1,05 1,05 1,04 3,14 1,05
7 Medir y filtrar leche 6,54 6,48 6,48 19,50 6,50
8 Hacia mesa de mate;i:ﬁz)(almacén de materia 1,08 1,06 1,02 3,16 1,05
9 Seleccionar y tomar recipientes 0,10 0,14 0,12 0,36 0,12
Pesado de 10 Trasladar recipiente al lado de balanza 0,08 0,10 0,07 0,25 0,08
materiales 11 Hacia bicarbonato de sodio 0,40 0,45 0,36 1,21 0,40
12 Hacia balanza 0,38 0,38 0,44 1,20 0,40
13 Pesar bicarbonato de sodio 0,46 0,44 0,46 1,36 0,45
14 Verter en recipientes 0,12 0,08 0,10 0,30 0,10
15 Hacia cocina 1,16 1,20 1,18 3,54 1,18
16 Prender cocina 0,06 0,10 0,08 0,24 0,08
Neutralizacion 17 Verter leche filtrada en perol 0,68 0,62 0,62 1,92 0,64
18 Verter bicarbonato en el perol 0,16 0,13 0,14 0,43 0,14
19 Neutralizacion 5,00 5,00 5,00 15,00 5,00
20 Aumentar la llama de la cocina 0,07 0,10 0,07 0,24 0,08
Concentrado 21 Calentamiento 5,00 5,00 5,00 15,00 5,00
22 Bajar llama al minimo 0,08 0,09 0,08 0,25 0,08
23 Hacia mesa de mate[r)ira;:ﬁ:)(almacén de materia 1,05 1,07 1,04 3,16 1,05
24 Tomar recipientes 0,14 0,12 0,10 0,36 0,12
25 Trasladar recipiente al lado de balanza 0,06 0,08 0,10 0,24 0,08
26 Hacia azcar 0,42 0,39 0,40 1,21 0,40
27 Hacia la balanza 0,40 0,38 0,42 1,20 0,40
28 Pesado de aztcar 1,36 1,22 1,26 3,84 1,28
Pesado de 29 Verter azUcar en recipiente 0,20 0,22 0,24 0,66 0,22
materiales 30 Hacia glucosa 0,38 0,39 0,42 1,19 0,40
31 Hacia la balanza 0,39 0,40 0,40 1,19 0,40
32 Pesado de glucosa 0,64 0,60 0,56 1,80 0,60
33 Verter glucosa en recipiente 0,18 0,16 0,14 0,48 0,16
34 Hacia Sorbato de potasio 0,42 0,38 0,40 1,20 0,40
35 Hacia la balanza 0,40 0,42 0,38 1,20 0,40
36 Pesado de Sorbato de potasio 0,44 0,46 0,42 1,32 0,44
37 Verter Sorbato de potasio en recipiente 0,14 0,14 0,20 0,48 0,16
38 Hacia cocina 1,14 1,20 1,20 3,54 1,18
39 Colocar en llama media la cocina 0,12 0,10 0,11 0,33 0,11
40 Verter insumos en perol 0,44 0,38 0,38 1,20 0,40
Concentrado .
41 Concentrado de sélidos 25,00 25,00 25,00 75,00 25,00
42 Apagar cocina 0,11 0,11 0,12 0,34 0,11
43 Reposar 10,00 10,00 10,00 30,00 10,00
44 Hacia mesa de mateFr)ira::gz)(almacén de materia 1,06 1,05 1,05 3,16 1,05
45 Seleccionar y tomar jarras plastica y bandejas 0,35 0,34 0,34 1,03 0,34
46 Hacia cocina 1,04 1,04 1,08 3,16 1,05
Enfriado 47 Verter en bandeja el manjar blanco 4,75 4,75 4,66 14,16 4,72
48 Hacia mesa de armado y empaquetado 0,58 0,62 0,64 1,84 0,61
49 Prender ventiladores 0,45 0,45 0,45 1,35 0,45
50 Enfriar 150,00 150,00 150,00 450,00 150,00
Almacenadoy 51 Hacia &rea de conservado 1,20 1,16 1,18 3,54 1,18
Conservado 52 Almacenado en andamios (conservado) 0,12 0,14 0,16 0,42 0,14
Total (min) 229,26 229,07 228,99 687,32 229,11
Total (h) 3,82

Fuente: Delicias del inca
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Elaboracion propia

Tabla 27.Tiempos promedio de armando y empaquetado de 20 King Kong Especial 1 kg

Ficha de cronometraje del armado y empaquetado de 20 productos de King Kong Especial de 1kg

Tarea Mdltiples tareas
Fecha 24-25-26 de marzo de 2019 Tiempo
Empresa Empresa Delicias del Inca promedio en
Supervisor Yelmi Carrién Campoverde minutos
Area Armando y empaquetado
Ciclo de observaciones
Actividades N° Tareas del proceso (minutos) Sumatorio
1 2 3
1 Hacia &rea de conservado 0,62 0,59 0,62 1,83 0,61
2 Tomar bandejas de manjar 0,06 0,1 0,08 0,24 0,08
3 Hacia mesa de armado y pesado 1,14 1,2 1,2 3,54 1,18
4 Hacia vitrina de galletas 0,20 0,22 0,16 0,58 0,19
Armando y pesado 5 Tomar tapas y recortes de galleta 0,26 0,24 0,22 0,72 0,24
6 Hacia mesa de armado y pesado 0,18 0,2 0,18 0,56 0,19
7 Hacia almacén de materia prima 1,32 1,34 1,36 4,02 1,34
8 Tomar balanzas y cuchillos 0,16 0,14 0,12 0,42 0,14
9 Hacia mesa de armado y pesado 1,34 1,32 1,36 4,02 1,34
10 Armado y pesado 97,00 96,85 97,14 290,99 97,00
11 Hacia mesa de sellado 0,18 0,14 0,12 0,44 0,15
Sellado a calor 12 Hacia selladora a calor 0,58 0,58 0,65 1,81 0,6
13 Sellado a calor 10,00 10,00 10,00 30,00 10,00
14 Hacia mesa de etiquetado 1,98 2,02 2,00 6,00 2,00
15 Hacia almacén de materia prima 1,38 1,32 1,32 4,02 1,34
o prmeAnerNeEr a0 am o oum s2 o
Etiquetado J
17 Hacia mesa de etiquetado 1,68 1,67 1,67 5,02 1,67
18 Etiquetado 3,54 3,62 3,65 10,81 3,60
19 Inspeccion 6,25 6,28 6,08 18,61 6,20
Empaguetado 20 Empaque.tado 8,10 7,70 8,20 24,00 8,00
21 Inspeccidn 5,32 4,58 5,10 15,00 5,00
Almacenado 22 Hacia area de venta 4,60 4,62 4,64 13,86 4,62
23 Almacenado en vitrina 1,48 1,65 1,67 4,80 1,60
Total (min) 149,07 1214 121,73 370,24 148,84
Total (h) 2,48
Fuente: Delicias del inca
Elaboracion propia
Tabla 28.Tiempos promedio de armando y empaquetado de 1 King Kong Especial 1 kg
Ficha de cronometraje del armado de 1 productos de King Kong Especial de 1kg
Tarea Multiples tareas
Fecha 24-25-26 de marzo de 2019 .
— Promedio en
Empresa Empresa Delicias del Inca minutos
Supervisor Yelmi Carrion Campoverde
Area Armando y empaquetado
Ciclo de observaciones
Actividad N° Actividad del proceso (min) Sumatorio
1 2 3
1 Hacia area de conservado 0,62 0,61 0,61 1,84 0,61
2 Tomar bandejas de manjar 0,06 0,08 0,10 0,24 0,08
3 Hacia mesa de armado y pesado 1,20 1,18 1,16 3,54 1,18
4 Hacia vitrina de galletas 0,20 0,19 0,18 0,57 0,19
5 Tomar tapas y recortes de galleta 0,14 0,12 0,10 0,36 0,12
Armando y pesado 6 Hacia mesa de armado y pesado 0,20 0,19 0,19 0,58 0,19
7 Hacia almacén de materia prima 1,34 1,36 1,32 4,02 1,34
8 Tomar balanzas y cuchillos 0,12 0,14 0,16 0,42 0,14
9 Hacia mesa de armado y pesado 1,36 1,32 1,34 4,02 1,34
10 Armado y pesado 4,86 4,86 4,84 14,56 4,85
11 Hacia mesa de sellado 0,14 0,16 0,16 0,46 0,15
Sellado a calor 12 Hacia selladora a calor 0,06 0,08 0,04 0,18 0,06
13 Sellado a calor 1,00 1,00 1,00 3,00 1,00
14 Hacia mesa de etiquetado 0,4 0,38 0,42 1,20 0,40
15 Hacia almacén de materia prima 1,36 1,34 1,32 4,02 1,34
Tomar 20 etiquetas + 20 cajas + Paid +
16 cinta + tijera + silicona 0,56 0,58 0.6 174 0,58
Etiquetado
17 Hacia mesa de etiquetado 1,68 1,68 1,65 5,01 1,67
18 Etiquetado 0,16 0,18 0,21 0,55 0,18
19 Inspeccidn 0,31 0,31 0,32 0,94 0,31
Empaguetado 20 Empaque.tado 0,42 0,42 0,36 1,2 0,4
21 Inspeccidn 0,24 0,27 0,24 0,75 0,25
Almacenado 22 Hacia éarea de venta 1,57 1,54 1,52 4,63 1,54
23 Almacenado en vitrina 0,1 0,08 0,08 0,26 0,09
Total (min) 18,1 13,58 13,53 46,31 18,00

Fuente: Delicias del inca
Elaboracion propia
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c) Diagramas de proceso

Elaboracion del Galleta Elaboracion de Manjar Blanco

Materia prima (Harina) Materia prima (Leche)

Harina

Agua
Propionato - —»| Pesado de materiales Medir y Filtrar — Materiial sélido
Manteca
.. Huevos

» Yema de huevo

Mezclado/amasado Restos de masa Pesado de materiales
Claras de huevo
Divisién y pesado de

bollos Bicarbonato de sodio — Neutralizacion — Vapor

Moldeado

e HaATNG ]

Azicar
Glucosa
Sorbato ed potasio

Restos de masa

Concetrado —» Vapor

e HrINA

Almacenado y
Conservdo

'y

Restos de masa

— Restos de galleta

Armado y pesado Restos de manjar en bandeja

Sellado a calor

Eiavetss —»[ " Cigopn |

Caja d
Adhesivo de vencimiento ’ Empaquetado ‘

’ Almacenado ‘

|

[ King Kong Especial 1kg ]

Figura 31.Diagrama de flujo de la Elaboracién de King Kong Especial de 1kg
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

En la figura 31 se aprecia el diagrama de flujo de la elaboracion de un King Kong Especial
de 1 kg. La obtencidn del producto depende de tres procesos, los cuales han sido mencionados
en la descripcion del proceso productivo, el diagrama de flujo también evidencia los

ingredientes necesarios, los materiales auxiliares, como también las salidas del proceso.
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d)

Diagramas de operaciones del proceso productivo

Materias primas e insumos

Tiempo (min)

Seleccionar recipiente

1,24 Pesado de harina

0,12 Verter harina en recipiente
Resumen
1,10 Pesado de manteca Actividad Cantidad Tiempo (min)
Operacion 28 73,07
Combinada 8 10,76
0,10 Verter manteca en recipiente Inspeccion 0 0,00
Total 36 83,83

0,80 Pesado de propionato de calcio

0,08 Verter propionato de calcio en recipiente
0,65 Verter la materia prima e insumos en mezcladora/sobadora
0,12 Tomar recipiente (jarra)
0,50 Llenar y medir agua en jarra
0,05 Verter agua en amasadora
5,00 Mezclado/amasado 1
0,65

Seleccion de huevos (almacén de materia prima)

0,12 Tomar recipiente (2 jarras)

3,85 Partir, separar yema y clara de huevo en recipiente

0,14 Verter las yemas en mezcladora/sobadora
Mezclado/amasado 2

Pesado de harina

Tomar recipiente (jarra)

0,05 Verter harina en recipiente (jarra)
0,10 Espolvorear harina en mesa 1
0,10 Espolvorear harina en mesa 2
0,24 Tomar balanza electrénica y espatula
2,40 Divisién y pesado de bollos
0,05 Tomar rodillo

Formado 1

Laminado de masa

Formado 2

Tomar planchas de triplay (2 )

Montado

Tomar troquel y paleta

1,05 Troquelado
15,00 Horneado
10,00 Enfriado

Tomar molde y espatula

5,30 Moldeado

40 tapas de galleta + 20
recortes de galleta

Figura 32. DOP de la elaboracién de 2 planchas de galleta u hojarasca
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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Materias primas e insumos

Tiempo (min)
0,57 Recepcion de leche
0,43 Tomar filtro, recipientes y palas
4 1\
6,50 N Mediry filtrar leche
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min)
0,12 Seleccionar y tomar recipientes Operacion 24 204,05
Combinada 5 9,27
2 Inspeccion 0 0,00
0,45 N__/ Pesar bicarbonato de sodio Total 29 213,32
0,10 ° Verter en recipientes
0,08 e Prender cocina
0,64 ° Verter leche filtrada en perol
0,14 0 Verter bicarbonato en el perol
5,00 ° Neutralizacion
0,08 ° Aumentar la llama de la cocina
5,00 @ Calentamiento
0,08 @ Bajar llama al minimo
0,12 @ Tomar recipientes
1,28 3 ) Pesado de azdcar
0,22 d? Verter azlcar en recipiente
4\
0,60 [N/ Pesado de glucosa
0,16 Verter glucosa en recipiente
A
0,44 ° /| Pesado de sorbato de potadio
0,16 e Verter sorbato de potasio en recipiente
0,11 @ Colocar en llama media la cocina
0,40 e Verter insumos en perol
25,00 @ Concetrado de solidos
0,11 @ Apagar cocina
10,00 @ Reposar
0,34 e Seleccionar y tomar jarras plastica y bandejas
4,72 e Verter en bandejas el manjar blanco
0,45 e Prender ventiladores
150,00 @ Enfriar

18 kg de manjar blanco

Figura 33.DOP de la elaboracion de 18 kg manjar blanco
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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Galleta y Manjar blanco

Tiempo (min)
1 - -
0,08 Tomar bandejas de manjar
2
0,24 Tomar tapas y recortes de galleta
0,14 E Tomar balanza y cuchillos
1
97,00 Armado y empaquetado
4
10,00 Sellado a calor

1,74 5 Tomar etiquetas, cajas, paid, cinta, tijera, silicona y pistola silicona

3,60 6 ) Etiquetado

6,20 1 | Inspeccion 1

8,00 7 ) Empaquetado

5,00 Inspeccién 2

20 unidades King Kong Especial 1 kg

Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min)
Operacion 7 23,80
Combinada 1 97,00
Inspeccion 2 11,20
Total 10 132,00

Figura 34. DOP del armado y empaquetado del King Kong Especial de 1 kg
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
En las figuras 32, 33 y 34 se aprecia el diagrama de operaciones de los tres procesos que permiten
obtener 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg, como dice el nombre de la herramienta utilizada
solo nuestras las operaciones, las inspecciones y combinadas existentes en los procesos, es decir

aquellas actividades que agregan valor al proceso.

La figura 32, muestra el DOP del proceso de elaboracién de 2 planchas de galleta, para ello se
deben realizar 28 operaciones, 8 combinadas, lo cual toma 83,83 minutos; la figura 33, muestra del
DOP del proceso de elaboracion de 18 kg de manjar blanco, se realizan 24 operaciones y 5
combinadas sumando un tiempo total de 213,32 ; y por ultimo la figura 33 se observa el DOP del
proceso de armando y empaquetado, en dicho proceso se efectlian 7 operaciones, 1 combinada y 2

inspecciones, lo cual lleva un tiempo de 132 minutos.
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Cursogramas analitico del Proceso de elaboracion de 20 unidades de King Kong Especial 1 kg

Cursograma Analitico del Proceso de elaboracién de 2 planchas de galleta para 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg

Diaframa Num | Hoja 1 Resumen Actual | Propuesto
. Actividad Actual
Objeto: Planchas de galleta Operacion 28
Activad: pesar, mezclar, cocinar, verter, enfriar, etc Transporte 3
Espera 1
) - Inspeccion 0
Lugar: Empresa Delicias del Inca Operacion inspeccion 8 X
. " Almacenamiento 1
Operario(s): Produccion Distancia (m) B
) : o Tiempo (min -hombre) 125,39
Compuesto por: Yelmi Carrion Campoverde Total de actividades 3
. 2 Planchas de . .
Actividades [ N° de tarea Descripcion cgig?;ege i galleta _ DIS;;;CIa O D Q D) [> Observaciones
Tiempo (min)
1 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 0,60 11 | @
2 Seleccionar recipiente 0,12 [
3 Trasladar recipiente al lado de balanza 0,08 15
4 Hacia harina 0,30 55 (]
5 Hacia la balanza 0,30 55
6 Pesado de harina 2,500 kg 1,24 I — @
7 Verter harina en recipiente 0,12 e—| |
Pesado de -
materiales 8 Hacia mantenca 0,30 55 e
9 Hacia balanza 0,30 5,5 )
10 Pesado de manteca 0,200 kg 1,10 | @ —
11 Verter manteca en recipiente 0,10 o«—
12 Hacia propionato de calcio 0,30 55 —®
13 Hacia la balanza 0,30 55 —e
14 Pesado de propionato de calcio 0,040 kg 0,80 | @& |
15 Verter propionato de calcio en recipiente 0,08 @—]
Mezclado/amasado 16 Hacia mezcladora/amasadora (Area de panaderia) 1,53 28
17 Verter la materia prima e insumos en mezcladora/sobadora 0,65 e—— |
18 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,53 28 —=®
Pesado de 19 Tomar .recipiente (jarra) 0,12 o
materiales 20 Hacia el lavadero 0,44 8 —e
21 Llenar y medir agua en recipientes (jarra) 0,500 litros 0,50 —]
22 Hacia la amasadora 1,09 20 —e
23 Verter agua en amasadora 0,05 |
Mezcladolamasado 24 Mezclado/amasado 1 5,00 [
25 Hacia de huevos (almacén de materia prima) 1,53 28 —®
26 Seleccion de huevos (almacén de materia prima) 0,65 o |
Pesado de - - - —
materiales 27 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 0,29 53 —e
28 Tomar recipiente (2 jarras) 0,12 &—
29 Partir, separar yema y clara de huevo en recipiente 0,530 kg 3,85 ——
30 Hacia mezcladora/amasadora (Area de panaderia) 1,26 23 —®
Mezclado/amasado 31 Verter las yemas en mezcladora/sobadora 0,14 Q—‘/
32 Mezclado/amasado 2 10,00 o |
33 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,53 28 —®
34 Hacia harina 0,30 55 [
35 Hacia la balanza 0,30 5,5 o
36 Pesado de harina 0,200 kg 0,23 | &—
37 Tomar recipiente (jarra) 0,12 |
38 Verter harina en recipiente (jarra) 0,05 |
Division y pesado 39 Hacia mgsa 1 1,53 28
de bollos 40 Espolvorear harina en mesa 1 0,10 e— |
41 Hacia mesa 2 0,25 43 | ®
42 Espolvorear harina en mesa 2 0,10 o«—]
43 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,26 23
44 Tomar balanza electronica y espétula 0,24 [ ——
45 Hacia mesa 1 1,53 28 —®
46 Hacia mezcladora/amasadora 0,05 05 —@
47 Division y pesado de bollos 2,40 o |
Reposo 48 Reposo de bollos en mesa 1 10,00 o
49 Trasladar bollos de mesa 1 a mesa 2 0,25 43 )
50 Hacia almacen por rodillo 1,26 23 )
Formado 1 51 Tomar rodillo 0,05 *—
52 Hacia mesa 2 1,26 23 ———
53 Formado 1 10,00 o«—]
Laminado de masa 54 Hacia maquina laminadora 0,08 1
55 Laminado de masa 4,00 O |
Formado 2 56 Planchas laminadas hacia mesa 2 0,08 1 —0
57 Formado 2 10,00 o—F— |
58 Hacia almacén por planchas de triplay 1,26 23 I —
59 Tomar planchas de triplay (2) 0,08 o—]
60 Hacia mesa 2 1,26 23 . ®
Montado y 61 Montado 0,23 &——— |
troquelado 62 Hacia almacén por troquel y paleta 1,26 23 —e
63 Tomar toquel y paleta 0,15 o«—
64 Hacia mesa 2 1,26 23 —®
65 Troguelado 1,05 e—1— |
Horneado 66 Hacia el horno 0,42 3,5 —0
67 Horneado 15,00 O—— |
Enfriado 68 Planchas horneadas a mesa 3 0,22 4 |
69 Enfriado 10,00 —]
70 Hacia almacén por moldes y espétula 1,34 24 |
71 Tomar molde y espétula 0,10 o&—]
Moldeado 72 Hacia mesa 3 1,34 24 —0
73 Moldeado 5,30 e—1 |
74 Hacia area de armado y empaquetado 1,10 20
Almacenado P
75 Alamcenado en vitrina 2,20
Total 125,39 528 28 0 8 1 37
Actividad Cantidad | TEMPO | TempO
(min) (hora)
Operacion 28 73,08
Combinada 8 10,78
Almacén 1 2,20
Inspeccion 0 0,00 2,09
Demora 1 10,00
Transporte 37 29,33
Total 75 125,39

Figura 35. Cursograma analitico del proceso de elaboracion de hojarasca
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia




Cursograma Analitico del Proceso de elaboracion de 18 kg de manjar blanco para 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg
Diaframa Num | Hoja 1 Resumen Actual _ [Propuesto
. ) Actividad Actual
Objeto: dos tandas de 9kg de manjar Operacon 2
Activad: pesar, mezclar, cocinar, verter, enfriar, etc Transporte 2
Espera 0
. - Inspeccion 0
Lugar: Empresa Delicias del Inca Operacion nspeccin 5 X
. . Almacenamiento 1
Operario(s): Produccion Distancia () M
. A Tiempo (min -hombre) 229,11
Compuesto por: Yelmi Carrién Campoverde Total de Uidades %
Actividad N"de Descripci6 Cantidad gng'ta ia | Cantidad | Ti 18k?3'ta i
ctividades escripcion antida ) . istancia | Cantida iempo istancia — .
tareas Tiempo (min) o (win o O D () D) E> v Observaciones
Recepcién de 1 Hacia la pue_rta de recepcion _ 1,02 12 _ 1,02 12 [ —
leche 2 Recepcion de leche 20 liros 0,57 40 litros 0,57 [ —
3 Tanques de leche hacia la cocina 0,40 3 0,79 3 I . 4
4 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,05 14 1,05 14 I
Medir y filtrar 5 Tomar filtro, recipientes y palas 0,43 0,43 —
leche 6 Hacia cocina 1,05 14 1,05 14 -
7 Medir y filtrar leche 3,25 6,50 o—|
8 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,05 1,05
9 Seleccionar y tomar recipientes 0,12 0,12 «—— |
10 Traskdar recipiente al lado de balanza 0,08 14 0,08 14 —®
Pesado de — -
materiales 11 Hacia bicarbonato de sodio 0,40 0,40 Q
12 Hacia balanza 0,40 15 0,40 15 o
13 Pesar bicarbonato de sodio 0,090 kg 0,23 55 0,180 kg 0,45 55 Iy
14 Verter en recipientes 0,05 55 0,10 55 o«
15 Hacia cocina 1,18 1,18
16 Prender cocina 0,08 0,08 i
Neutralzacion 17 Verter leche filtrada en perol 0,32 0,64 Q
18 Verter bicarbonato en el perol 0,14 0,14 Q
19 Neutralizacion 5,00 5,00 (]
20 Aumentar la llama de la cocina 0,08 0,08 Q
Concentrado 21 Calentamiento 5,00 5,00 Q
22 Bajar llama al minimo 0,08 0,08 ‘\\
23 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,05 14 1,05 14 —0
24 Tomar recipientes 0,12 0,12 e—1 |
25 Trasladar recipiente al lado de balanza 0,08 15 0,08 15
2 Hacia azicar 0,40 55 040 55 [
27 Hacia la balanza 0,40 55 0,40 55 o
28 Pesado de azicar 4,00 ky 0,64 8,00 kg 1,28 | @&
29 Verter az(car en recipiente 0,11 0,22 —1 |
Pesado de -
materials 30 Hacia glucosa 0,40 55 0,40 55
31 Hacia la balanza 0,40 55 0,40 55 o
32 Pesado de glucosa 0,200 kg 0,30 0,400 kg 0,60 | |
33 Verter glucosa en recipiente 0,08 0,16 — |
34 Hacia sorbato de potasio 0,40 55 0,40 55
35 Hacia la balanza 0,40 55 0,40 55 o
36 Pesado de sorbato de potadio 0,100 kg 0,22 0,200 kg 0,44 | @&
37 Verter sorbato de potasio en recipiente 0,08 0,16 «—|
38 Hacia cocina 1,18 15 1,18 15
39 Colocar en llama media la cocina 0,11 0,11 :’_’
40 Verter insumos en perol 0,40 0,40
Concertrado 41 Concentrado de solidos 25,00 25,00 ’
42 Apagar cocina 0,11 0,11 Q
03 Reposar 10,00 10,00 | |
44 Hacia mesa de materiales (almacén de materia prima) 1,05 14 1,05 14
45 Seleccionar y tomar jarras plastica y bandejas 0,34 0,34 —F— |
46 Hacia cocina 1,05 14 1,05 14 —9
Enfriado 4 Verter en bandeja el manjar blanco 9,00 kg 472 18,00 kg 4,72 [ _—
48 Hacia mesa de armado y empaguetado 0,61 8 0,61 8 I —
49 Prender ventiladores 0,45 0,45 |
50 Enfriar 1 bandeja 150,00 2 bandejas | 150,00 | |
Almacenado y 51 Hacia area de conservado 1,18 15 1,18 15
Conservado 52 Almacenado en andamios (conservado) 0,07 0,14 e
Total 223,36 184 229,11 184 24 0 5 22 1
- . Tiempo | Tiempo
Actividad | Cantidad (min) (rora)
Operacion 24 204,05
Combinada 5 9,27
Almacén 0,14
Inspeccion 0 0,00 382
Demora 0 0,00
Transporte 22 15,64
Total 52 229,11

Figura 36. Cursograma del proceso de elaboracion de 18 kg de manjar blanco

Fuente: Delicias del Inca

Elaboracion propia
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Cursograma Analitico del Proceso del armado y empaquetado de 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg
Diaframa Num | Hoja 1 Resumen Actual Propuesto
o . Actividad Actual
Objeto: King Kong Especial 1kg Operacn 7
Activad: pesar, mezclar, cocinar, verter, enfriar, etc Transporte u
Espera 0
Lugar: Empresa Delicias del Inca In§Pegcmn ” 2 X
Operacion inspeccion 1
. .y Almacenamiento 1
Operario(s): Produccién Distancia (m) 0
. R Tiempo (min -hombre) 148,84
Compuesto por: Yelmi Carrion Campoverde Total e actvidades 3
1 King Kong Especial 1 20 King Kong Especial
y N° de . ) kg ) kg )
Actividad tareas Descripcion Cantidad - — Cantidad - rv— — Observaciones
iempo istancia iempo | Distancia ) |:"> N/
(min) (m) (min) (m) O |:| } D
1 Hacia &rea de conservado 061 8 061 8 L 0
2 Tomar bandejas de manjar 0,08 0,08 [ —
3 Hacia mesa de armado y pesado 118 16 118 16
4 Hacia vitrina de galletas 0,19 25 0,19 25 | 1 e
Armando y pesado 5 Tomfir tapas y recortes de galleta 0,12 024 «—]
6 Hacia mesa de armado y pesado 0,19 3 0,19 25 —9
7 Hacia almacén de materia prima 134 18 134 18 1 —e
8 Tomar balanzas y cuchillos 0,14 014 o«
9 Hacia mesa de armado y pesado 134 18 134 18 —®
10 Armado y pesado 485 97,00 o—
11 Hacia mesa de sellado 0,15 18 015 18 \Q
12 Hacia selladora a calor 0,06 0,65 0,60 0,65 | —T—o
Sellado a calor 2mi —
13 Sellado a calor 0,21 m holsa 1,00 boksa 10,00 \\
14 Hacia mesa de etiquetado 040 54 2,00 486 —9
15 Hacia almacén de materia prima 134 22 134 22 ]
Tomar 20 etiquetas + 20 cajas + Paid + cinta + ) ) «—]
Etiquetado 16 tiera + siloona 1 unidad 058 20 unidades | 1,74 e
17 Hacia mesa de etiquetado 167 2 167 2 —0
18 Etiquetado 1 018 360 |
19 Inspeccion 031 620 )
Empaguetado 20 Empaquetado 040 8,00
21 Inspeccion 2 025 500 —0—
Almacenado 2 Hacfa re de vgntg 154 3 4,62 102 —O__
23 Almacenado en vitrina 0,08 1,60
Total 18,00 125 14884 | 262,05 7 2 1 0 12 1
Actividad | Cantidad | EMPO | TEmP0
(min) (hora)
Operacién 7 2380
Combinada 1 97,00
Almacén 1 1,60
Inspeccion 2 1120 248
Demora 0 0
Transporte 12 1523
Total 23 148,84

Figura 37. Cursograma del proceso de armando y empaquetado de 20 unidades de King Kong Especial 1kg
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracidn propia

Tabla 29. Resumen de actividades del proceso de elaboracion de King Kong Especial de 1 kg
Resumen de actividades

Actividad Cantidad Tiempo (min) Tiempo (hora) Recorrido (m)
Operacion 59 302,94
Combinada 14 117,05
Almacén 3 3,94
Inspeccion 11,20 8,39 837
Demora 1 10,00
Transporte 71 60,21
Total 150 503,34

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Las figuras 35, 36 y 37 se aprecian los cursogramas analiticos para la obtencion de 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg; los diagramas
muestras la trayectoria o flujo de proceso para la obtencion del producto, la cual esta sujeta a simbolos o elementos que muestran las actividades

desarrolladas por el personal; es decir es una representacion grafica de la secuencia del proceso productivo.
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En la figura 35, se encuentra el Cursograma analitico del proceso de elaboracion de 2
planchas de galleta, el proceso estd a cargo del Jefe de panaderia, él efectla las actividades
desde las 6 am, de manera secuencial, tal como lo sefiala el Cursograma realizado; para el
proceso se desarrollan un total de 75 actividades en un tiempo 125,39 minutos; se ejecutan 28
operaciones, 8 combinadas dedicadas principalmente para pesar o medir los materiales, 1
demora, 37 transportes y 1 almacenaje. El operario recorre un total de 528 metros, siendo las
areas recorridas, el area de panaderia, el almacén de materia prima, y el area de armando y

empaquetado.

En la figura 36, se encuentra el Cursograma analitico del proceso de elaboracion 18 kg de
manjar blanco, el proceso esta a cargo del Jefe de cocina y el ayudante, ellos efectian las
actividades desde las 6 am, de manera secuencial, tal como lo sefiala el Cursograma realizado;
en el proceso se desarrollan un total de 52 actividades en un tiempo 229,11 minutos; se ejecutan
24 operaciones, 5 combinadas dedicadas principalmente para pesar o0 medir los materiales, 22
transportes y 1 almacenaje. Los operarios recorren un total de 184 metros, siendo las areas
recorridas, el area de cocina, el almacen de materia prima, y el area de conservado. Los
operarios son los encargados de recibir los tanques de leche, los llevan hacia el area de cocina,
ambos se dirigen hacia almacén de materia prima, toman el filtro, los recipientes y las 2 palas,
regresan hacia la cocina, proceden a medir y filtrar la leche. Mientras el ayudante deja los
recipientes al lado de cada perol de la cocina, el jefe se dirige hacia el almacén de materia prima
para pesar el bicarbonato de sodio, ingrediente necesario para la operacion de neutralizacion, la
cual tiene como objetivo normalizar la acidez de la leche para evitar la coagulacion de la misma,
lleva el ingrediente hacia el area de cocina en dos recipientes que pasa 0,900 kg cada uno, el
mismo prende la cocina, ambos agregan la leche filtrada y el bicarbonato de sodio en cada perol,
luego cada quien con una paleta empiezan a batir los ingredientes que se encuentran dentro de
los peroles por 5 minutos, al término del tiempo, se lleva a cabo la actividades de concentrado,
la cual se divide en calentamiento y concentrado de solidos, para el calentamiento se eleva la
Ilama de la cocina al méximo y se mueve de fuertemente la leche por un lapso de 5 minutos,
luego se baja la Ilama al minimo, el ayudante se queda a cargo de ambos peroles, por el contrario
el jefe se dirige hacia el almacén de materia prima a pesar los demas ingredientes, 4,00 kg de
azucar, 0,200 kg de glucosa y 0,100 kg de Sorbato de potasio, los materiales se pesan y se
depositan en dos recipientes con la misma cantidad, los transporta hacia la cocina, la llama de
cocina la coloca a fuego medio y procede agregan los materiales que se encuentran en el

recipiente en cada perol. Se deja cocinar mientras se mueve de manera fuerte por un tiempo de
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25 minutos, al pasar ese tiempo se obtiene el dulce y se apaga la cocina, durante 10 minutos se
deja reposar en el perol, el ayudante va hacia el almacén de materia prima y toma 2 jarras
plasticas y 2 bandejas, regresa a la cocina. Ambos con mucho cuidado empiezan a retirar el
manjar blanco del perol y lo depositan dentro de bandejas de acero, luego se dirigen hacia el
area de armado y empaquetado, dejan sobre una mesa que se encuentra en dicha area las
bandejas, prenden los ventiladores que se encuentran dos a cada lado de la mesa; las bandejas
se enfrian por 2 horas con 30 minutos, al pasar ese tiempo el jefe de cocina y el ayudante llevan

las bandejas hacia el area de conservado y las almacenan sobre los andamios.

En la figura 36, se encuentra el Cursograma analitico del proceso de armado y empaquetado
de 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg, el proceso esta a cargo del Jefe de armado y el
ayudante, ellos efectan las actividades desde las 10 am, de manera secuencial, tal como lo
sefiala el Cursograma realizado; en el proceso se desarrollan un total de 23 actividades en un
tiempo 148,84 minutos; se ejecutan 7 operaciones, 1 combinada dedicadas pesar y armar el
producto, 2 inspecciones, 12 transportes y 1 almacenaje. Los operarios recorren un total de
262,05 metros, siendo las areas recorridas, el area de armado y empaquetado, el almacén de
materia prima, y area de ventas. Ambas operarias se dirigen hacia el area de conservado, cada
una toma una bandeja de manjar blanco y la dejan sobre la mesa de armando, luego una toma
las tapas de galleta y otra los recortes, y los dejan sobre la mesa de armando, se dirigen
nuevamente ambas hacia el almacén de materia prima, toman 1 balanza y un cuchillo cada una,
las dejan sobre la mesa de armando y pesado; luego una se dedica a untar el manjar blanco en
cada tapa, colocan el recorte de galleta e una de las dos tapas y empiezan armar el King Kong,
para ello se unta por los lados hasta obtener una rectangulo uniforme que pese 1 kg. Los
productos son llevados hacia la mesa de sellado que se encuentra al lado de maquina selladora
a calor, para las 20 unidades se utilizan 4,2 metros de bolsa y toma un tiempo de 10 minutos,
se llevan los productos hacia la mesa de etiquetado que se encuentra a 5,4 metros de la maquina
selladora por 5 veces (por los 20 productos), luego ambas operarias se dirigen hacia el area de
almacén de materia prima para tomar 20 etiquetas, 20 cajas, silicona, la tijera, la pistola de
silicona, el adhesivo de vencimiento y el Paid, regresan hacia la mesa de etiquetado, colocan la
etiqueta, inspeccionan si alguna parte de las ranuras de la bolsa de polietileno esté rota para
sellar con pequefias porciones de cinta, se empaqueta utilizando una caja, en la parte frontal de
coloca el adhesivo de vencimiento con la ayuda del price y con la pistola silicona se procede a
sellar los lados de la caja que pueden quedar abiertos. Al obtener las 20 unidades de King Kong

listos para ser vendidos, son llevado hacia el area de ventas y almacenados dentro de una vitrina,
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el ayudante se queda limpiando las herramientas utilizadas, mientras el jefe de armando de
encarga de llevar los productos para colocarlos dentro de la vitrina de almacenaje, recorriendo
102 metros ya que solo se pueden llevar 6 unidades en 6, ello evita los posibles desplomen de

los productos.

Los cursogramas analiticos que se aprecian en las figuras 35, 36 y 37 nos muestran que, para
la elaboracion de 20 productos de King Kong Especial de 1 kg, se efectian un total de 150
actividad que toman un tiempo 8 horas con 23 minutos, dicho tiempo resulta de sumar los tres
procesos de elaboracidn, los cuales son necesarios para la obtencién del producto final, cabe
sefialar que dos de los procesos se ejecutan en paralelo, siendo el proceso de elaboracion de
galleta y de elaboracion de manjar blanco, por el contrario el proceso de armando y
empaquetado empieza una vez realizado los dos procesos mencionados anteriormente, debido
a que para armar el producto es necesario de galleta y manjar blanco, por eso las operarias del

area de armando empiezan 4 horas después, es decir 10 am.

En la tabla 29, se aprecia que, de las 150 actividades, 75 son productivas y 75 improductivas,
ademas que implica recorrer 837 metros. Las actividades que agregan valor, son las
operaciones, combinadas e inspecciones, y las actividades que no agregan como son los
transportes, almacenaje y demoras; del total de las 75 actividades productivas, 59 son
operaciones, 14 combinadas y 2 inspecciones; por su parte de las 75 actividades improductivas,
71 son transportes, 1 demoras y 3 almacenamientos.

A continuacidn, se muestra el porcentaje de actividades productivas e improductivas. Para
el primer porcentaje, se utiliza la ecuacion mencionada por O. Vazquez [32], en el numerador

los tiempos de las actividades productivas y en el denominador el tiempo total de produccion.

(300,94 + 117,05 + 11,20)
*
(300,94 + 117,05 + 11,20 + 3,94 + 10,00 + 60,21)

% Actividades productivas = 100

% Actividades productivas = 85,27%

Como se muestra a través de la aplicacion de la formula de obtencién de actividades
productivas, se obtiene un valor de 85,27% de productividad en sus operaciones.
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s Actividades imroducti (3,94 + 10,00 + 60,21) o
= *
bActivigades tmproductivas = 360,94 + 117,05 + 11,20 + 3,94 + 10,00 + 60,21)

% Actividades improductivas = 14,73%

Por otra parte, se obtiene un 14,73% de actividades improductivas, las cuales son causadas
por la falta de orden en el almacén de materia prima, la no disposicién de equipos y utensilios
en las areas al momento de ser usados, desplazamientos innecesarios hacia el almacén de

materia prima y la mala distribucién de planta.

f)  Diagrama de recorrido actual del proceso de produccion

En la Figura 38, se observa el diagrama de recorrido para la elaboracion del King Kong
Especial de kg, el cual ha sido elaborado segun lo especificado en el Cursograma analitico. El
recorrido que hace el operario de panaderia esta sefializado con linea roja, el inicia sus
actividades en el bafio, alli se coloca sus implementos de seguridad como mascarilla, cofia 'y
botas, se dirigia al area de almacén de materia prima, toma los recipientes a utilizar para acopiar
los materiales y lo traslada al lado de la mesa donde se encuentra la balanza; luego se dirige
hacia la harina y regresa nuevamente hacia donde se encuentra la balanza, el mismo ejercicio
hace para pesar los demas materiales; se traslada hacia el area de panaderia para verter los
ingredientes en la maquina mezcladora, regresa al almacén de materia prima por una jarra que
le permita llenar agua y la agrega nuevamente a la maquina; la mezcladora/amasadora realiza
la actividad 5 minutos, es apagada para poder partir y separar las yemas de las claras ser
agregadas a la maquina, para ello primero debe de ir hacia el almacén, seleccionar la cantidad
de huevos necesarios y proceder a realizar la actividad, se mezcla por 10 minutos mas. La masa
es dividida y pesado con la ayuda de una balanza eléctrica y una espatula (son trasladados desde
el almacén), se pone a reposar la masa en la mesa que se encuentra al lado de la mezcladora por
10 minutos, los bollos se trasladan hacia la mesa 2 para ser formados mediante trabajo manual
y con ayuda del rodillo, las planchas son laminadas y nuevamente formadas; luego del area de
almacén de trasladan planchas de triplay, el troquel y la paleta, dichas herramientas ayudan a
realizar las actividades del montado, troguelado y horneado; las planchas horneadas son

enfriadas, moldeadas y luego trasladas hacia el area de armado y empaquetado.
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El recorrido con la linea de color azul pertenece al proceso de elaboracion de manjar blanco,
al igual que el operario de panaderia, los dos trabajadores deben portar sus implementos de
seguridad, luego se dirigen hacia la puerta de recepcion y trasladar los tanques de leche hacia
la cocina, deben ir por el filtro, palas y los recipientes, los cuales utiliza para medir y filtrar la
leche, mientras el ayudante se queda terminando de realizar la actividad, el jefe de cocina se
dirige hacia el almacén de materia prima y procede a pesar el bicarbonato de sodio, regresa al
area de cocina, prende la cocina (ambos peroles), agrega la leche y luego el bicarbonato, lo
mismo pasa en los dos peroles, baten fuertemente por unos minutos, baja la llama al minimo
cocina Y se dirige hacia el almacén de materia prima para pesar los ingredientes restantes, una
vez pesado lo necesario regresa a la cocina y agrega en cada perol los ingredientes, baten por
25 minutos a llama media, al finalizar el tiempo dejan reposar el dulce en los peroles, regresa
al almacén por jarras y bandejas para retirar el manjar del perol; las bandejas son llevadas hacia
el &rea armado y empaquetado, son puestas a enfriar y luego son almacenadas en el area de

conservado.

Las lineas de celeste, muestran el desplazamiento de las operarias de armando y
empaquetado, también empiezan en el bafio, alli se colocan sus implementos de seguridad como
mascarilla, cofia y botas. Se dirigen hacia el area de conservado por las bandejas de manjar, son
llevadas hacia las mesas de armado, luego van hacia la vitrina de almacenaje de galleta, toman
las tapas y recortes necesario y son llevados a la mesa de trabajo, se dirigen ambas trabajadoras
por las balanza y cuchillos al area de almacén de materia prima, proceden a armar y pesar los
productos; aquellos que se encuentren listos son sellados en la maquina selladora, luego son
trasladados hacia la mesa de etiquetado y empaquetado, al finalizar las actividades mencionadas

se deben de ir hacia el area de ventas.

93



[ Em Em - - om o i
Homo :
g
E
| T8 f a
- . OFICI
1, CONSERVARO 3 n T PANADERIA J[?; J|r J.
b | N
- 41. | 8 i\ifj
g qfil| &
| [ =] -
13
T
= ] ;'.:I‘-' =
Mesa 3 1 /“
4 | I
1===l| \
i .
O i = —— :
25m B re =
O Selladora Mesa sellado  \Viina rp
| 5 ! |
_L_COCINA el o 1‘; :
i __.l . E
'. E E -~ AREA DE VENTAS
r o = {
N m
am 1 @ §
=y i =
im
B &m = m - om

Figura 38. Diagrama de recorrido actual del proceso de elaboracién de King Kong Especial de 1 kg
Fuente: Elaboracion propia




g) Plano actual de la Empresa

La empresa Delicias del Inca es un negocio familiar a cargo del hijo mayor. El terreno es
una herencia, ha sido circulado y divido con Drywall desde el 2009. Actualmente la empresa
cuenta con 8 areas y han sido distribuidas a criterio del gerente, sin ningln estudio especializado

de por medio; el area de toda la empresa es de 300 m?, se aprecia en la figura 39.

El area de ventas se encuentran los exhibidores para los productos y la estanteria de
almacenaje de producto terminado, ocupa un area de 60 m?. La oficina administrativa, es el area

de trabajo del gerente y el contador, ocupa un area de 24 m2.

El &rea de panaderia es el espacio destinado para la elaboracion de galleta, componente
necesario para la obtencion del producto final, en dicha area se encuentran las dos maquinas
mezcladoras/amasadora, la mesa laminadora, el horno de piso y las mesas de aluminio, ocupa

un espacio 36 m2.

El en el area de conservado se encuentran los andamios para almacenaje de las bandejas de
dulces que ya fueron enfriados, actualmente la empresa cuenta con 4 andamios de aluminio,

dicha &rea ocupa un espacio de 18 m2.

El area de armado y empaquetado es el espacio para la elaboracion final de producto, alli
debe ser armado y pesado, sellado en la maquina termoencongible y traslado a la mesa de
etiquetado y empaquetado. Es necesario mencionar que las bandejas de dulce preparados en la
cocina, son llevados hacia el area de armado y empaquetado, se ponen a enfriar en una mesa
ubicada en la misma area por un tiempo de 2 horas y 30 minutos, ello con la ayuda de 4
ventiladores que han sido ubicados a los lados de la mesa; ocupa un espacio de 28 m?, en la

misma area todos los operarios almuerzan a la hora de descanso.

El almacén de materia prima es un espacio destinado para el almacenaje de las materias
primas, insumos, material auxiliar, herramientas, equipos y utensilios. Al ingresar al area existe
una mesa donde se acopian herramientas, equipos y utensilios todos mezclados sin orden
alguno; por otro lado, al extremo del ingreso al area de almacén se encuentran los sacos de

materiales, las bolsas de insumos y demas apifiados; dicha situacién perjudica al operario
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debido a que le toma tiempo para poder encontrar los materiales y herramientas que busca para

ser utilizados; ocupa un area de 25 m?2.

El &rea de cocina es el espacio destinado a la elaboracion de los dulces, en esa area laboran

dos operarios, el jefe de cocina y el ayudante practicante.

En el area de servicios higiénicos, es el espacio donde los operarios se cambian, se colocan

sus implementos, se desinfectan para entrar a trabajar y demas necesidades personales.
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3.15. Indicadores actuales del proceso

Para conocer cual es la situacion actual de la Empresa Delicias del Inca, se debe calcular

indicadores.
3.1.5.1.  Produccion
a) Produccion

Segun los reportes de produccién y ventas al dia se producen en promedio 20 King Kong
Especial de 1 kg, para ello es necesario 2 planchas de galleta u hojarasca y 2 bandejas de manjar
blanco.

b)  Tiempo de ciclo

Se ha podido determinar con la ayuda de todos los tiempos que intervienen en el proceso, se

puede observar en la tabla 30.

Tabla 30.Tiempos de ciclo
Tiempo de ciclo para 20 und de King Kong Especial 1 kg

Proceso de elaboracion Area Tiempo de ciclo (min)
Galleta Panaderia 125,39
Manjar blanco Cocina 229,11
Armando del producto Armando y empaquetado 148,84
Total 503,34

Fuente: Delicias del inca
Elaboracion propia

c)  Cuellos de botella por proceso

Para la produccion de 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg se deben de pasar por
diferentes procesos, como es la elaboracion de galleta, manjar y del producto final, en la tabla
31 se aprecia los cuellos de botella por proceso, siendo de 15 minutos la actividad de horneado,
150 minutos la actividad de enfriado y 97 minutos el armado y pesado del King Kong; en todo

el proceso los cuellos de botella suman 262 minutos.

98



Tabla 31.Cuellos de botella

Proceso de elaboracion Actividad Cuello de botella (min)
Galleta Horneado 15,00
Manjar blanco Enfriado 150,00
Armando y empaquetado Armado y pesado 97,00
Total (min) 262,00

Fuente: Delicias del inca
Elaboracion propia

3.1.5.2.  Productividad

a)  Productividad de materia prima

Para la elaboracion de 20 productos, se necesita 1 tandas de manjar blanco, por ello se
procesan 50,06 kg materiales que se aprecian en la tabla 9. Ademas, requiere 2 planchas de
galleta utilizando 3,97 kg de materiales, ver tabla 11. Se obtiene que se procesan 54,03 kg en
total, quiere decir que por cada kilogramo de material se obtiene 0,37 unidades de King Kong

Especial de 1 kg.

20 und King Kong Especial 1 kg
3,97 kg + 50,06 kg

P materiales =

King Kong Especial 1 kg
kg

P materiales = 0,37

b)  Productividad de mano de obra

Esta productividad esta dado en relacion a la produccion de unidades al dia y los operarios
que intervienen en el proceso de produccion, dando como resultado 4 King Kong Especial de 1

kg por operario al dia.

und King Kong Especial 1 kg
dia
5 operario

20

P mano de obra =

und King Kong Especial 1 kg

P mano de obra = 4 - —
operario * dia
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c) Productividad del proceso basada en la produccién

Para ello se debe conocer los costos totales de la materia prima, incluyendo el costo se
suministros como gas, agua, y electricidad (ver tabla 23), mano de obra y materiales auxiliares.
El costo total es de 269,39 soles, como se aprecia en la tabla 32. De esta manera, al calcular se
obtuvo por cada sol invertido por dia, se produce 0,07 unidades de King Kong Especial de 1
kg.

20 King Kong 1 kg

dia 0,07 King Kong 1 kg
P = _
total $7269.39 soles por dia
dia

Tabla 32.Costos totales de la produccién de 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg
20 und de King Kong especial 1 kg

Insumos Cantidad Unidad C(%s/';o
Harina 2,70 kg 4,70
Huevo 0,53 kg 2,70
Galleta Manteca 0,20 kg 1,10
Propionato 0,04 kg 0,12
Agua 0,50 I 0,25
Leche 41,28 I 48,00
Azlcar 8,00 kg 17,60
Manjar blanco Bicarbonato de sodio 0,18 kg 0,99
Glucosa 0,40 kg 2,80
Sorbato de Potasio 0,20 kg 1,00
Luz - 5,42
Suministros Gas - 10,00
Agua - 10,42
Etiquetas 20 und 3,00
Cajas 20 und 8,00
Silicona 2 barras 0,80
Materiales auxiliares
Bolsa de polietileno 4,2 m 1,89
Adhesivo de vencimiento 20 und 0,60
Mano de obra 3 Operarios (soles/dia) 50,00 soles/operario*dia 150,00
Total 269,97

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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d) Productividad total econémica del proceso

Para calcular la productividad total econdmica del proceso o eficiencia econdmica se debe
tener como datos la cantidad de productos realizados al dia, que para nuestro caso es de 20
unidades, donde el precio de venta de cada unidad de S/18,50, ademaés se debe saber el costo de

produccion de esas unidades producidas, siendo de S/269,39.

/370,00

Productividad total econdmica del proceso = —5/269,39

=5/1,37

De esta eficiencia se puede decir que por cada sol que invierte, Delicias del Inca gana 0,37

céntimos.

3.1.5.3. Capacidad de planta
3.1.5.3.1. Manjar Blanco - Cocina
a) Capacidad real de la elaboracion de manjar

La empresa cuenta con una sola cocina, en la que se encuentran dos peroles donde cada uno
tiene una capacidad de 40 litros. Actualmente la empresa de acuerdo a su proceso productivo,
utiliza 20 litro de leche por perol y obtiene 9 kg, a su vez los dos peroles funcionan de manera
conjunta en uno el jefe de cocina y en otro el ayudante de cocina.

e Produccion promedio: 9 Kg/perol.............oooiiiiii (a)
o Peroles utilizados: 2 peroles .........c.ouiviiiiiiiiii e (b)
Al calcular

) 9 kg de manjar blanco 2 peroles
Capacidad real = ( x )
perol tanda

18 kg de manjar blanco

Capacidad real = randa
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La capacidad de la cocina, de acuerdo a su método de produccion es 18 kg de manjar blanco

por tanda.

b) Capacidad disefiada

Los dos peroles de se encuentran en la cocina tienen una capacidad de 40 litros

respectivamente, al ser utiliza de acuerdo a su disefio esto permitiria obtener 18 kg de manjar.

e Produccion disefiada: 18 Kg/perol..........c.oviviiiiiiiiiiiiiiiie e, @)
e Peroles utilizados: 2 Peroles .........c.oiiriiiiiiiiiiii e (b)
Al efectuar

) o 18 kg de manjar blanco 2 peroles
Capacidad disefiada = ( x )
perol tanda

36 kg de manjar blanco
tanda

Capacidad disefiada =

Por lo tanto, la capacidad maxima que la empresa espera alcanzar de acuerdo a su capacidad

de disefio es de 36 kg de manjar blanco por tanda.

c) Capacidad ociosa

La capacidad esta dada por la diferencia entre la capacidad disefiada y la real. Al aplicar la
férmula se obtiene que la empresa tiene una capacidad ociosa de 18 kg de manjar.

Capacidad ociosa = Capacidad disefiada — Capacidad real

36kg de Manjar blanco 18 kg de Manjar blanco

Capacidad ociosa =
p tanda tanda

18 kg de Manjar blanco

Capacidad ociosa =
P tanda
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d) Utilizacion

Se determina dividiendo la capacidad efectiva entre la capacidad disefiada. La capacidad de

utilizacion actualmente es del 50% es decir la empresa no aprovecha al 50% el uso de sus dos

peroles.
Utilizacié Capacidad efectiva o real 100
= *
rzacion Capacidad disefiada
Utilizacié 18 kg de manjar/tanda 100
= *
HEacon = 3q kg de manjar/tanda
Utilizacion = 50 %

3.15.3.2. Galleta u hojarasca - Horno

La capacidad de la planta serd evaluada en torno a la operacion que genera el cuello de

botella en el proceso de elaboracion de galleta, siendo esta el horneado.

a) Capacidad disefiada

La capacidad disefiada de la planta, es el volumen méximo que se puede obtener bajo
situaciones ideales; teniendo en cuenta la capacidad real del horno, el cual fue adquirido con
una capacidad de hornear 4 planchas por tanda, ello se multiplica por la cantidad de productos

que se obtienen por tanda, siendo 10 estos.

) L. 4 planchas 10 productos
Capacidad disefiada = ( x )
tanda plancha

. L 40 productos
Capacidad disefiada = ———
tanda

El horno tiene una capacidad disefiada de 40 productos por tanda.
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b) Capacidad real

La capacidad real esta relacionada con la cantidad de planchas destinadas al producto King
Kong Especial de 1 kg que se elaboran, para el producto en estudio se destinan dos planchas
que proporciona 20 productos.

c¢) Capacidad ociosa

La capacidad ociosa es una nuestra que la empresa no aprovecha lo que tiene instalado en
planta, ademas es un indicador para la toma de decisiones que la empresa debe considerar,
puesto que esta dejando de percibir dinero por esos productos sin elaborar, teniendo como

resultado ocioso de 20 productos por tanda.

40 productos 20 productos

Capacidad ociosa =
p tanda tanda

productos

. . —9
Capacidad ociosa 0 randa

d) Capacidad utilizada

La utilizacion estd determinada por la produccion real como porcentaje de la capacidad
proyectada. La capacidad real del horno es de 20 productos por tanda. Se obtiene que el horno

tiene una utilizacion del 50%.

L 20 productos/tanda
Utilizacion = x 100
40 productos/tanda

Utilizaciéon = 50%

3.1.5.4. Eficiencia

3.1.5.4.1. Eficiencia fisica
En la cocina, los materias primas e insumos que ingresan se evaporan en las etapas de

neutralizacién y concentrado, permiten obtener 18 kg de manjar blanco, para ello requiere 50,06
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kg materiales. El proceso tiene un rendimiento del 34,88%, significa que por cada kilogramo
de materia prima el 34,88% es aprovechado quedando como merma el 65,12%. Segun el
balance de materia prima que se encuentra en la figura 28, el 0,3% (0,124 kg) es el material
solido que queda retenido en el filtro de organza al realizar la actividad de medir y filtrar leche,
el 61,82% (31,94 kg) es el vapor que se origina por la coccion de los materiales en las etapas
de neutralizacion y concentrado, y el 3% (0,54 kg) de manjar blanco queda como merma en las
bandejas de acero, ya que de los 18 kg solo se utiliza 17,46 kg al armar el producto, esto se

evidencia en la figura 30.

0,873 kg manjar blanco

und
1
50,06 kg x 100

20 und x(

E fisica manjar blanco =

E fisica manjar blanco = 34,88%

En panaderia se obtienen 2 planchas (1,50 kg de galleta / plancha) con un peso 3,00 kg en
total; para ello es necesario 3,97 kg de materiales. Segun el balance de materia prima que se
encuentra en la figura 27, las mermas se producen en las operaciones de mezclado, formado 1,
laminado y formado 2, donde el 17% son restos de masa que se quedan en las maquinas
(maquina mezcladora/amasadora y mesa laminadora) y las herramientas utilizadas; ademas en
la etapa de pesado de materiales solo se aprovecha las yemas de huevo desechandose el 7,56%
0 0,300 kg de clara de huevo al dia. De cada plancha de 1,5 kg es utilizada solo 1,27 kg, permite
obtener 20 tapas con 10 recortes de galleta, ello ocurre en la operacion de moldeado, en la cual
11,59% queda como desechos del proceso, es decir 0,230 kg de restos de galleta por plancha,
como se realizan dos planchas para la produccion de 20 unidades de King Kong Especial de
1kg se genera 0,460 kg de desecho de galleta al dia.

Se obtiene que por cada kilogramo de materia prima el 63,98% es aprovechado, por el
contrario, no es aprovechado el 36,02%, quedando como merma el 17% en forma restos de
masas en maquinaria y herramientas, como desechos el 19,02%, donde el 11,46% son restos de

galleta'y 7,56% como clara de huevo.

0,127 kg galleta

20 und x
¢ und x 100 = 63,98%
3,97 kg

E fisica galleta =
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Una vez identificadas las mermas y desechos que se generan en el proceso de productivo de
King Kong Especial de 1 kg, se ha procedido a cuantificarlas de acuerdo a la produccién del
afio 2 019; segun el historico de produccion durante el periodo de enero a diciembre del 2 019,
Delicias del Inca ha producido un total de 5 990 unidades, ello genera un total de 9 967,03 kg
de mermas, tal como se aprecia en la tabla 33; desglosados en 37,14 kg de material sélidos al
medir y filtrar la leche, 9 566,03 kg de material que se evapora durante el proceso de elaboracion
de manjar blanco, 202,13 kg de restos de masa durante el proceso de elaboracion de galleta, y
161,73 kg de restos de manjar que quedan en las bandejas de acero. Segun A. Bonmati y X.
Gabarrell [20], las mermas pueden ser evitables o inevitables, en torno a ello se ha considerado
como importantes a las eludibles, comprendiendo los restos de manjar blanco y los restos de
masa, por el contrario como menos importantes se han considerado aquellas que son inevitables,

siendo el vapor, propio del proceso de coccién, y el material solido de la leche.

En la tabla 33, también se aprecia que la misma produccion genera un total de 227,62 kg de

desecho.

Tabla 33. No aprovechamiento de materiales segin la produccién del afio 2 019
No aprovechamiento de materiales

., No 20 5990
Produccion Aprovechamiento  unidades  unidades Total
Procesos Item % % kg kg
Elaboracion Matgrial
g sélido  0,30% 0,12 37,14
de manjar lech
blanco de leche
Vapor 61,82% 31,94 9 566,03
Restos 6512%
Armado Mermas de 9 967,03
y ' 3,00% 0,54 161,73
empaquetado manjar
blanco
Elaboracion Restos 17.00% 0,68 202,13
de galleta de masa
Clara de
7,56% 0,30 89,85
L, huevo ' 36,02% ! !
Eé:;bogﬁglzn Desechos  Restos 227,62
g de  11,46% 0,46 137,77
galleta
Total 34,04 10 194,65

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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3.1.6. Resumen de indicadores actuales

De los indicadores obtenidos anteriormente, los mas relevantes del proceso se observan en

la Tabla 34.

Tabla 34.Resumen de indicadores actuales

Indicador Actual Unidad
Tiempo promedio para armar 1 King Kong .
Especial de 1 kg 18,00 minutos
Cuello de botella de armado 4,85 minutos
Tiempo de ciclo promedio de la elaboracion 125,39 minutos
de galleta
Tiempo de ciclo promedio de la elaboracion .
de manjar blanco 229,11 minutos
Tiempo de ciclo promedio del armado y 148,84 minutos
empaquetado
Tiempo de ciclo total para la elaboracion de .
King Kong Especial de 1 kg 503,34 minutos
% Actividades productiva 85,27 %
% Actividades improductivas 14,73 %
Tiempo de transportes 60,21 minutos
Recorrido total 837 metros
. . Unidades de King Kong
Produccién promedio 20 Especial 1 kg/dia
. . Unidades de King Kong
Productividad de materia prima 0,37 Especial 1 kg /kg
Unidades de King Kong
Productividad de mano de obra 4 Especial 1 kg/ operario por
dia
Productividad del proceso basada en la 0.07 King Kong Especial 1 kg /
produccion ' soles por dia
Productividad total econdmica del proceso 1,37 De cada sol invertido
Eficiencia fisica manjar 34,88 %
Eficiencia fisica galleta 63,98 %
Utilizacion horno 50,00 %
Utilizacidn cocina 50,00 %
Capacidad ociosa horno 20 unidades/tanda
Capacidad ociosa cocina 18 kg de manjar blanco/tanda
Restos de . .
Desechos galleta 0,46 kilogramos/dia
Claras de huevo 0,30 kilogramos/dia
Unidades no producidas 680 Unidades/afio (2019)
Ingresos no percibidos 12 580,00 Soles/afio (2019)
Material faltante 1749,94 kg /afio (2019)

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.7. Identificacidn de problemas en el proceso de produccidn y sus causas

3.1.7.1.  Andlisis y evaluacion de la informacion del proceso

Para el analisis y evaluacion del proceso productivo de King Kong Especial de 1 kg, se utilizara la técnica del Diagrama de Ishikawa, el cual

evidencia el problema principal y las causas que lo generan, con sus respectivos indicadores. Se puede apreciar en la Figura 40.

PRODUCCION ABASTECIMIENTO

No aprovechammiento de capacidad de )
horno y cocina (Solo 50%). Pag. 85 - 88

Falta de Materiales
Unidades no producidas (1 749,94 kg/afio). Pag. 223

(680 und/afio 2019). Pag.221

No existe sistema de
planificacion de
produccién

Unidades defectuosas
(198 und/afio 2 019). Pag. 221

»

BAJA
PRODUCTIVIDAD
DEL PROCESO

No aprovechamiento de materiales ,,
Ef. Manjar blanco: 34,88% y Ef. Galleta: 63,98% Pag. 89-90

Actividades improductivas >
(14,80%). Pag.7

Falta de ordenI

Mermas en el proceso: Material
sélido de leche (0,30%), Vapor

(61,82%), Restos demanjar blanco
0, 0,

Desechos : clara de
huevo (0,300 kg/dia) y
restos de galleta (0,460
kg/dia). Pag 59-61

Mala distribucion de planta .

Pag. 7
Inexistencia de
estudio -
METODO especializado MEDIO FISICO

4\

Pag. 59-61

Figura 40. Diagrama causa Yy efecto
Elaboracion propia
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3.1.7.2.  Cuadro de Problemas, Causas y Pérdidas

Para determinar las pérdidas econémicas es necesario conocer las causas que originan estas
pérdidas, ello se ha podido determinar con la ayuda del Diagrama de Ishikawa. En la tabla 35,
se muestra el problema principal, las causas que los generan, las subcausas y las pérdidas

econdmicas en el periodo de enero a diciembre del afio 2 019 sumando un total de S/142 132,89.

Tabla 35.Cuadro de Problemas, causas y pérdidas econdémicas

Perdidas
Problema Causas Subcausas econdmicas
(Soles/Afio)
Abastecimiento Falta de materia prima 2 667,10
Unidades no producidas 12 580,00
Baja . Unidades defectuosas 3 663,00
productividad Produccién
del proceso Mo Horno
P aprovechamiento - 106 560,00
de capacidad Cocina
Método No aprovechamiento de materiales 14 685,55
Medio fisico Actividades improductivas 1977,24
Total 142 132,89

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Tabla 36. Pareto para la valorizacion de causas y sub causas del problema baja
productividad expresado en pérdidas econémicas, del afio 2 019

Pérdidas Valor Valor
Causas Sub Causas econémicas Acumulado Porcentual
(Soles/Afio) Acumulado
No aprovechamiento
Produccién de capacidad de 106 560,00 106 560,00 74.97%
produccién
Método ~Noaprovechamiento ) cep e 951 94555 85,30%
de materiales
Produccion Unidades no 1258000 13382555 94,16%
producidas
Produccién Unidades defectuosas 3 663,00 137 488,55 96,73%
Abastecimiento Falta de materia prima 2 667,10 140 155,65 98,61%
Medio fisico Actividades 197724 142 132,89 100,00%

improductivas
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

En la tabla 36 y en la figura 41, se ha realizado el diagrama de Pareto para la valorizacion
de las causas y subcausas, ello con el fin de establecer la prioridad de las soluciones, se
evidencia que las principales causas de la baja de productividad del proceso estan relacionadas

con la produccion, por ello debe ser solucionado con premura, sin desestimar las otras.
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Pareto para la valorizacion de causas y sub causas del problema baja productividad
expresado en pérdidas econémicas, del afio 2019
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Figura 41. Pareto para la valorizacion de causas y sub causas del problema baja productividad

expresado en pérdidas economicas, del afio 2 019
Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

3.1.7.3.  Instrumento de orientacion de Enfoque de investigacion

El instrumento utilizado para orientar la investigacién es la Matriz de operacionalizacion, en
donde se planifica de manera preliminar la ejecucion del proyecto, de esta manera se observa
el problema, las causas que lo generan, las técnicas a utilizar para mejorarlo y lo que se quiere

lograr aplicandolo.
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Tabla 37.Matriz de Operacionalizacion de variables

PROBLEMA DE INVESTIGACION DEL PROYECTO

¢Cbémo mejorar el proceso productivo para aumentar la productividad en la Empresa Delicias del Inca

AREA PROBLEMA SUBCAUSAS METODOLOGIAS TECNICAS LOGROS INDICADORES
A %de Productos demandados
=((Total de productos
pronosticados/ Total de productos
Falta de materia Planificacién de la Incrementar con exactitud la de mandados)2-(Total de

prima demanda cantidad requerida de productos  productos pronosticados/Total de
productos demandados)1)/(Total
de productos pronosticados/Total
Gestion de de productos demandados)1)*100
Abastecimiento % Pedidos de materiales sin
Unidades no Programacién de Increme_ntar _Ia exactc;tud (Iiel problgn;as = (Pegldos Qe
roducidas Materiales (MRP) aprovisionamiento e os materiales entregados sin
P materiales problemas/Total de pedidos de
Materiales)
Baja i6
. productjividad aprovetlz\:lgmiento T;ggg;?%%‘?; Incrementar la utilizacion de la Utilizacion=  Capacidad Real/
PRODUCCION i i6 i isefiada *
del proceso de capacidad produccién capacidad de produccién Capacidad disefiada *100
% Movimientos
Estudio de Disminuir  los  movimientos improductivos=Total de
Mala tiempos improductivos Movimientos improductivos/Total
distribucion de de Movimientos
planta Estudio de métodos Redistribucién de . o A Disminucién del  Mov,
Planta (SLPy I\/Ilaerjft);ar la_distribucion de la Improductivo = ((Mov,
Guerchet) P improductivo 2 - Mov,
Actividades Estudio de Incrementar el aprovechamiento improductivo 1) [/ Moy,
improductivas movimientos atil de la materia prima improductivo 1) *100
Desechos en el Dar valor Incrementar el aprovechamiento

proceso

No
aprovechamiento
de materiales

Innovacién del
proceso

agregado a los
desechos con la
produccion de un
subproducto

de los materiales, mediante la
produccion de un subproducto en
base a los desechos generados en
el proceso

A Eficiencia Fisica = ((Eficiencia
Fisica 2 -Eficiencia Fisica 1) /
Eficiencia Fisica 1) * 100

Fuete: Elaboracion propia
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3.1.7.4.  Problemas, Causas Yy Propuestas de Solucién en el Sistema de Produccion

3.1.74.1. Problema principal: El problema principal en la empresa Delicias del Inca es

la baja productividad del proceso.

3.1.7.4.2. Causas

a) Falta de materiales, unidades no producidas y no aprovechamiento de la capacidad

de produccién

La falta de materiales ocasiona que la empresa Delicias del inca no cumpla sus pedidos, ello
origina no aprovechar su capacidad de produccién, perjudicando a su cartera de clientes, su

productividad y de manera econémica.

b)  Actividades improductivas

Las actividades improductivas abarcan un % del total de actividades para el proceso de
elaboracion de King Kong Especial de 1 kg, esto es causado por las distancias entre area y
area, falta de ordenen y la no disposicion de herramientas y utensilios en el area de trabajo,
ello debido a que el &rea de almacén de materia prima, es donde se depositan los materiales,
insumos, equipos, herramientas y utensilios, debido a ello los operarios deben de acudir

necesariamente.

c) Maladistribucion de planta

Delicias del Inca es una empresa de tradicion Lambayecana, desde sus inicios en el rubro
acondicioné su fabrica rasticamente en un terreno ubicado carretera a Lambayeque, sin

considerar aspectos transcendentales para el disefio de una planta.

d) Noaprovechamiento de materiales

El no aprovechamiento de materiales hace referencia a las mermas y desechos que se
originan en el proceso. Las mermas identificadas son los restos de masa, restos de manjar,

vapor y el material sélido de la leche; los desechos identificados se ocasionan en las actividades
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de pesado de materiales y moldeado de galleta, de la primera actividad se desechan las claras

de huevo y de la segunda restos de galleta.

3.1.7.43.

Propuesta de mejora

Paras las causas identificadas se han propuesto mejoras, las cuales seran factibles a través de

la aplicacién de metodologias, las mismas que han sido evaluadas para poder escoger la mas

indicada; cabe sefialar que las mejoras propuestas solucionan, una causa o la combinacién de

dos, en la tabla 38 se encuentran las posibles metodologias que se podrian aplicar.

Tabla 38. Metodologias para las causas identificas

Causas Metodologias Descripcion
El modelo Just in Time (JIT) o Justo a tiempo es un método de produccion cuyo
T principal objetivo es que se produzca o se compre en todas las fases del proceso
Produccién productivo lo que se necesita, en el momento adecuado y en la cantidad requerida,
y para poder satisfacer la demanda del producto.
Abastecimi Gestion de La metodologia mrp (Material Requirement Planning) es una solucion
ento Abastecimiento - relativamgnte nueva a u problema clés_ico en la produccién: controla}r y coorcjinar
MRP los materiales para que se encuentren disponibles cuando sea necesario, y al mismo
tiempo sin tener la necesidad de tener un inventario excesivo.
Es una metodologia que tiene su origen en Japdn, la cual esta orientada a
desarrollar lugares de trabajo. Las 5°s estan sustentadas en principios universales
5S (Orden) de apl_icgcién préctiga, cuyo obt_enid_o es mantener el orde_n del gs_paci_q de trak_)ajo
organizandolo mediante la aplicaciones de las 5S: Seiri (clasificacion), Seiton
(orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (mantener la
disciplina).
JIDOKA Esta filc_>§of|'a establece los parémetros Optimos de calidad en 9} proceso de
(Automatizaci6n pro,duccmn, compargndo los parametros del proceso de produccion coqtra los
del proceso) estandares _ establecidos, y si_estos no corresponden a los estandares
preestablecidos el proceso se detiene.
El objetivo de Kaizen es eliminar los grandes desperdicios o despilfarros sin
Medio !nversiones, con base en el aporte de ideas del equipo humanp, buscando
Eisico KAIZEN incrementar la productlwd_aq, al sumar en forma constante mejoras en los
procesos, productos y servicios; mejorando costos, calidad, disefio, seguridad,
Mét)(/)do tiempos de respuesta y servicios para los Clientes
El fin de un estudio de tiempos y movimientos es eliminar o mejorar elementos
innecesarios que podrian afectar la productividad, seguridad, y calidad de la
produccion, para ello es necesario determinar el tiempo estandar o el tiempo para
Estudio de realizar una tarea a cierto ritmo asegurando siempre el buen desempefio de los
Tiempos y operarios. Se pueden aplicar técnicas con 5WH para justificar la eliminacion,
Movimientos | cambio, reorganizacion y simplificacién de actividades o procesos, ademas de las
actividades reorganizadas se puede evaluar aquellas que agregan valor (VA) y las
que no agregan valor (NVA) con fin de poder calcular el porcentaje de pérdida
con las metodologias empleada.
Redistribucion de | Consiste en llevar a cabo la planificacion del disefio y evaluar la cercania entre las
planta (Método | distintas areas, con el fin de determinar la mejor distribucion de areas y ser mas
SLP y Guerchet) | eficiente el flujo del proceso.
Método Innovacion del | Elaboracion de un supproducto para Dar valor agregado a los desechos originados
proceso en el proceso productivo.

Elaboracion propia
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Para determinar los pesos de las metodologias, se hard uso de una matriz de enfrentamiento,
donde se dara el valor de 1 al factor o metodologia mas importante respecto al factor que se le
compare (lo vertical frente a lo horizontal) y de cero al menos importante. Si los dos factores
comparados se consideran muy importantes ambos tendran el valor de 2, tal como se muestra
en la tabla 39 y 40.

Tabla 39. Matriz de enfrentamiento de las causas Produccién y Abastecimiento
Metodologias JIT MRP Puntaje Ponderacion

Produccién y JIT X 0 0 0%
Abastecimiento MRP 1 X 1 100%
Total 1 100%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 40. Matriz de enfrentamiento de las causas Medio fisico y Método

Estudio de Redistribucién
Metodologias 55  JIDOKA  KAIZEN Tiempos y d Puntaje  Ponderacion
S e planta
Movimientos
5S X 0 0 0 0 0 0%
. JIDOKA 0 X 0 0 0 0 0%
Medio
Fisico KAIZEN 0 0 X 1 1 2 17%
y =
Método Estudio de
Tiempos y 1 1 1 X 2 5 42%
Movimientos
Redistribucion 0
de planta 1 1 1 2 X 5 42%
Total 12 100%

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, se establece una escala de valorizacion para los factores, los cuales van

desde 1 como malo, hasta 10 como excelente, ver tabla 41.

Tabla 41. Escala de calificacion para las metodologias
Escala Calificacion

Excelente 10
Bueno 5
Regular 3
Malo 1

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, mediante una matriz de ranking (tablas 42) se eligen las metodologias; de color

verde se encuentran las metodologias a utilizar, siendo esas las que tienen el puntaje mas alto.
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Tabla 42. Matriz Ranking de metodologias

Causas Metodologias Ponderacion  Calificacion  Puntaje Total
JIT 0% 3
Produccion y Gestion de 10.00
Abastecimiento  Abastecimiento - 100% 10 '
MRP
58 0% 1 o000
JIDOKA 0% 1
Medio Fisico y KA|Z_EN 17% 3 8.83
Método E_studlo de '
Tiempos y 42% 10
Movimientos
Redistribucién de 42% 10
planta
. Innovacion del 0
Método proceso 100% 10 10,00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 43. Seleccion de metodologias para dar solucion a la problematica

Problema Causas Subcausas Metodologias Descripcion Area de
enfoque
Falta de materia
prima . .
NoO Sistema de Gerencia,
L, ; Gestion de  planificacién de la Producciony
Produc_mqn y aprovechgmlento Abastecimiento - produccion, Almacén de
Abastecimiento  de capacidad de - !
iy MRP elaboracién del  Materia
produccién MRP fima
Unidades no P
producidas
Aplicacion técnicas
con 5WH, evaluar
las actividades que
agregan valor (VA)
y las que no agregan
Baja - Estudiode  valor (NVA) con
productividad . _Actividades Tiemposy  finde éoder galcular Todas las
del proceso Medio Fisico y improductivas Movimientos el porcentaje de €Y
Método pérdida  con las procesos de
metodologia la empresa
empleada,
estandarizar los
tiempos de proceso.
Mala distribucién Redistribucién de Bajo los métodos
de planta planta SLP y Guerchet
No Elaboracion de un
aprovechamiento subproducto  para
. de materiales Innovacion del Dar valor agregado -
Método proceso a los dgse?:hos Produccion

Desechos en el

proceso originados en el

proceso productivo.

Fuente: Elaboracion propia
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Por ultimo en la tabla 43, se muestra la relacion que tiene cada metodologia propuesta con
las causas y subcausas identificadas, ademas del area donde se enfoca las mejoras a proponer,

todo ello para dar solucién al problema identificado como baja productividad del proceso.

a) Incremento de la produccién mediante un sistema de planificacion de la produccion:
falta de materia prima, unidades no producidas, no aprovechamiento de capacidad

de produccién

El sistema de planificacion de la produccién, se propone con el objetivo de incrementar la
capacidad de produccion y gestionar el abastecimiento de materia prima segn un plan de
produccion, se utilizardn herramientas como MRP y el plan maestro de produccién; el area de

enfoque es produccion, gerencia y almacén de materia prima.

b) Mejora del proceso: reducir actividades improductivas y mala distribucién de planta

Se realizaré en todo el proceso productivo y en todas las areas, haciendo uso del Estudio de
Tiempos y Movimientos, mediante la aplicacion de la Técnica 5WH y no valor agregado,
ademas se plantea la redistribucién de planta con los métodos SLP y método Guerchet, por

Gltimo, la estandarizacion de los tiempos.

c) Innovacion: elaboracion de un subproducto en base a los desechos de la linea de
produccién King Kong Especial de 1 kg para incrementar el aprovechamiento de

materiales

El area de enfoque es el area de produccion, especificamente panaderia, armando y
empaquetado; mediante la innovacion del proceso se plantea ilustrar la forma de generar valor
a los desechos, mediante la elaboracion de un subproducto, el cual puede generar ingresos para

Delicias del Inca y aumentar el aprovechamiento de los materiales.
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3.2.  Desarrollo de propuesta de mejora en el proceso productivo

3.2.1. Propuesta de mejora 1: Incremento de la produccién mediante un sistema de
planificacion de la produccion

La empresa Delicias del Inca abastece su almacén de materia prima mensualmente, no tiene
control de las entradas, permanencias y salidas de las mismas, lo cual ocasiona incertidumbre
respecto a la cantidad de materiales existentes. En la misma area se encuentran los materiales
para la elaboracion del manjar blanco, galleta, equipos, herramientas, utensilios, y también los
materiales necesarios para la elaboracién de los diferentes dulces que forman parte de los
productos que ofrece la empresa. Es en los dias proximos a finalizar el mes, donde el almacén
de materia prima queda desabastecido o sin materiales, ocasionando que no se cumplan con los
pedidos y en efecto no satisfacer a los clientes, ello perjudica econémicamente a la empresa al
no percibe dichos ingresos.

Frente a los descrito, se propone un sistema de planificacion de la produccion para satisfacer
toda la demanda de clientes. Para la elaboracion del sistema de planificacion se seguira la
metodologia empleada por A. Ramirez [7] en su investigacion, la cual empieza con la
determinacién de la nueva demanda con el fin de describir el comportamiento futuro de la
misma, luego procede la realizacion del plan maestro de produccion que le proporciona a la
empresa la vision del estado actual de su planta en cuanto a su capacidad para producir, sigue
la elaboracion de la lista de materiales, el plan de requerimiento de materiales y el plan compras

del requerimiento de materiales.

3.2.1.1.  Pronostico de pedidos King Kong Especial de 1 kg

La demanda actual son los pedidos de King Kong Especial de 1 kg realizados por los clientes
durante los doce meses del afio 2 019, para mas exactitud del prondstico se han considerado los
pedidos del afio 2 018, se aprecian en la tabla 44. Estos pedidos se pronosticaran utilizando el

software Minitab.
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Tabla 44.Pedidos de King Kong Especial de 1 kg durante el afio 2 018 y 2 019
Demanda (unidades)

Meses
Afio 2 018 Afio 2 019
Enero 384 450
Febrero 401 480
Marzo 411 490
Abril 438 510
Mayo 481 560
Junio 510 590
Julio 711 720
Agosto 444 520
Setiembre 452 530
Octubre 490 570
Noviembre 537 610
Diciembre 558 640
Total 5817 6 670

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

Demanda de King Kong Especial de 1 kg durante los afios 2 018-2 019

Unidades pedidas

Figura 42. Pedidos de King Kong Especial de 1 kg durante el afio 2 018 - 2019

Fuente: Delicias del Inca

Elaboracion propia

Segin F. D’Alessio [42], para realizar la seleccion de una técnica de prondstico es
transcendental, identificar y entender los datos historica, por ello es necesario observar la figura
42, en la cual es reconocible dos de las variaciones que menciona, siendo: tendencia y

estacionalidad.
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El comportamiento de los datos, arrojar una tendencia de crecimiento, informacion
importante que permite develar el futuro; ademas es necesario mencionar que el producto en
estudio tiene una estacional fija, esa variacion periddica de demanda es predecible en el mes de

julio y esta relacionada a las costumbres Lambayecanas.

Los datos historicos recabados pertenecen a una serie temporal, ordenada cronolégicamente,
siendo los meses de enero a diciembre los intervalos; F. Villareal [41], menciona existen tres
métodos para pronosticar serie de tiempos, siendo el que ajuste a la realidad de la empresa, el
método de proyeccion de tendencia ajustada por influencia estacional o cominmente conocido

como método de Winters.

Tabla 45.Calculo de la precision del prondstico

Medidas de exactitud Método de Winters
MAPE 2,730
MAD 13,781
MSD 341,815

Precision de pronéstico
(%) = 100% - Error 100% - 2,730% = 97,27%
absoluto %

Fuente: Elaboracion propia

Es necesario mencionar que para el pronosticos realizados se ha tenido en cuenta factores
relevante como es el MAPE: error porcentual absoluto medio, mide la exactitud de los valores
ajustados de las series de tiempo; MAD: expresa exactitud en las mismas unidades que los
datos, lo cual ayuda a conceptualizar la cantidad de error, y MSD: desviacion cuadratica media,
con los cuales se evalla la precision del pronéstico; en la tabla 45, se determind la precision del
prondstico bajo el método de Winters, presenta un error absoluto de 2,73%, y genera una
precision de 97,27%.

En la figura 43, se observan la representacion de los pedidos, la linea de color azul hace
referencia a los datos de los meses del afio 2 018 y 2 019, la de color verde es el prondstico para
los afios 2 020 y 2 021, siendo el afio de interés el 2 020; cabe sefialar que el software Minitab
de manera automatica realiza el mejor ajuste de las constantes, considerando el valor de 0,5
para la constante de nivel, tendencia y estacionalidad.
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En la tabla 46, se muestran los datos proporcionados por el software, se observa que la

demanda incrementa en 26%, es decir de 6 670 unidades aumento a 8 389 unidades de King

Kong Especial de 1 kg. Cabe sefialar que la empresa debe mejorar sus estrategias de promocion

y comercializacion para que la demanda del producto siga en tendencia creciente en los afios

futuros.
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Figura 43. Grafica del método de Winters de demanda de King Kong Especial de 1 kg

Fuente: Delicias del Inca

Elaboracion propia

Tabla 46.Pronostico de pedidos de King Kong Especial de 1 kg

Demanda Demanda
Mes actual Mes pronosticada
(unidades) (unidades)
Ene-19 450 Ene-20 584
Feb-19 480 Feb-20 598
Mar-19 490 Mar-20 602
Abr-19 510 Abr-20 647
May-19 560 May-20 688 Incremento
Jun-19 590 Jun-20 738 porcentual
Jul-19 720 Jul-20 898
Ago-19 520 Ago-20 674
Set-19 530 Set-20 687
Oct-19 570 Oct-20 708
Nov-19 610 Nov-20 776
Dic-19 640 Dic-20 789
Total 6670 8 389 26%

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.1.2.  Planificacion de la produccion

De acuerdo a la nueva demanda se debe producir, ello permitiria la satisfaccion total de los
clientes; también es preciso mencionar que la capacidad instalada de la planta le permite cubrir
el incremento de las nuevas unidades. En base a la nueva produccion se debe elaborar el plan
de requerimiento de materiales, para ello previamente en la tabla 47, se aprecia el plan de
produccion para los meses del afio 2 020, el cual se ha divido semanalmente. La produccion
mensual promedio es 699 unidades, el promedio semanal es de 175 unidades y 30 unidades de

King Kong Especial de 1 kg en promedio al dia se deben elaborar.

Tabla 47. Plan de produccion para los meses del afio 2 020
Planificacion de produccién para los meses del afio 2020
Promedio Promedio Promedio

Mes Semanas Total L
mensual  semanal diario
ST S2 S3 s4
Enero 146 146 146 146 24
S5 S6 S7 S8
Febrero  —1 649 150 150 °%®
S9  S10 Si1 Si2
Marzo 150 150 151 151 002
. S13  S14 S15 S16
Abril 161 162 162 162 oY
517 S18 S19 S20
King M T3 172 172 172 08
Kong ) S21 S22 S23 S24
Especial MO 184 184 185 185 '°0 500 - %
1kg ) S25  S26 S27 S28
Julio 898

224 224 225 225

S29  S30 S31 532
Agosto 158168 160 169 O’

. S33  S34 S35 S36
Setiembre — 27517, 172 087

S37  S38 S39 S40
Octubre  — 2777 177 177 '8

) S41  S42 S43 S44
Noviembre 194 194 194 194 776

— S45  S46 S47 S48
Diciembre — 157197 197 108 '0°

Fuente: Elaboracion propia

3.2.1.3. Lista de materiales

En la figura 44 se aprecia la lista de materiales, es decir la cantidad de materia prima e
insumos necesarias por obtener el producto King Kong Especial de 1 kg, los cuales estan
estandarizados por la empresa de acuerdo a su receta. La lista esta formada por el nivel 0 que

hace referencia al producto final (King Kong Especial de 1 kg), en el nivel 1 se encuentran los
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componentes para armar el producto siendo necesaria la galleta, el manjar y la presentacion; en

el nivel 2 se encuentran las materias primas e insumos como harina, leche, azlcar, etc.

NIVEL O NIVEL 1 NIVEL 2

Harina (0,133 kg)

Galleta Huevo (0,027 kg )

(2tapas+1
recorte) Manteca (0,010 kg)

Propionato (0,002 kg)

Agua (0,025 kg)

Leche (2 litros - 2,096 kg )

. Azl 400 k
King Kong Especial 1 kg Manjar Zlcar (0400 kg)

0873 g)

Bicarbonato de sodio (0,009 kg)

Glucosa (0,020 kg)

Sorbato de potasio (0,010 kg)

Bolsa de polietileno (0,21 m)

Caja (1 und)

P tacio .
e )|

Adhesivo de vencimiento (1 und)

Silicona (0,1 barra) ’

Figura 44. Lista de materiales del King Kong Especial de 1 kg
Fuente: Elaboracion propia

3.2.1.4.  Plan de requerimiento de materiales o MRP

La planeacion de requerimientos de materiales, es una lista estructurada de todos los niveles
que intervienen para obtener el producto. Se ha realizado semanalmente considerando los 12
meses del afio 2 020 segln el plan de produccién elaborado. En la tabla 48, se encuentran el
requerimiento de materiales semanal, en la tabla 49 el plan de requerimiento de materiales,
donde P1 es el producto a obtener; CP1.1., CP1.2. y CP1.3. son los componentes para obtener
el producto; los materiales e insumos estdn enumerados del 1 al 15, estos son considerados

como esenciales para la produccion.
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Tabla 48. Requerimiento de materiales

. L Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
Identificacion Conceptos
del articulo
so s1 s2 s3 sa S5 s6 s7 s8 s9 s10 s11 s12 s13 s14 s15 si6 s17 sis s19 s20 s21 s22 s23 s24 s25 s26 s27 s28
Necesidades brutas 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185 224 224 225 225
p1 King Kong Disponible estimado o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o
Especial (1 kg) Necesidades netas 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185 224 224 225 225
Emision de pedidos plan ifica, o 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185 224 224 225 225
Necesidades brutas o 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
P2 Sub producto Disponible estimado o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o
Necesidades netas o 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
Emision de pedidos plan ifica, o o 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
Necesidades brutas 21,90 21,90 21,90 21,90 22,35 22,35 22,50 22,50 22,50 22,50 22,65 22,65 24,15 24,30 24,30 24,30 25,80 25,80 25,80 25,80 27.60 27.60 27.75 27,75 33,60 33,60 33,75 33,75
cP1.1 Galleta (kg) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 21,90 21,90 21,90 21,90 22,35 22,35 22,50 22,50 22,50 22,50 22,65 22,65 24,15 24,30 24,30 24,30 25,80 25,80 25,80 25,80 27,60 27,60 27.75 27,75 33,60 33,60 33,75 33,75
Emisién de pedidos planifica o 21,90 21,90 21,90 21,90 22,35 22,35 22,50 22,50 22,50 22,50 22,65 22,65 24,15 24,30 24,30 24,30 25,80 25,80 25,80 25,80 27,60 27.60 27.75 27,75 33,60 33,60 33,75 33,75
Necesidades brutas 131,40  |131,40 131,40 131,40 |134,10 134,10 |135,00 |135,00 |13500 [13500 [13590 |135.90 |144.90 |145.80 [14580 |14580 |154.80 |154,80 [154,80 |154.80 |165.60 |165.60 [166,50 [166,50 |201,60 |201.60 |202,50 [202,50
cP12 Manjar (kg) Disponible estimado o 0.00 0,00 0,00 0.0 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 131,40 131,40 131,40 131,40 134,10 134,10 135,00 135,00 135,00 135,00 135,90 135,90 144,90 145,80 145,80 145,80 154,80 154,80 154,80 154,80 165,60 166,50 201,60 201,60 202,50 202,50
Emisién de pedidos planifica( o 131,40 131,40 131,40 131,40 | 134,10 134,10 | 135,00 | 135,00 | 135,00 | 13500 | 135,90 | 13590 | 144,90 | 14580 | 145,80 | 14580 | 154,80 | 154,80 | 154,80 | 154,80 | 165,60 | 16560 | 166,50 | 166,50 | 201,60 | 201,60 | 202,50 | 202,50
Necesidades brutas 146,00 146,00 146,00 146,00 | 149,00 149,00 | 150,00 | 150,00 | 150.00 | 150,00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162,00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 185.00 | 18500 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
cPLa Empaque Disponible estimado [} 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 146,00 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 | 150,00 | 150,00 | 150,00 | 150,00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162,00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 18500 | 185,00 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
Emision de pedidos planifica; o 146,00 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 150,00 150,00 150,00 150,00 151,00 151,00 161,00 162,00 162,00 162,00 172,00 172,00 172,00 172,00 184,00 184,00 185,00 185,00 224,00 224,00 225,00 225,00
Necesidades brutas 0,00 6,57 6,57 6,57 6.57 6.66 6.75 6,75 6.75 6,75 6.75 6.75 6,84 7.29 7.29 7.29 7.29 7.74 7.74 7.74 7.74 8,28 8,28 8,28 8,37 10,08 10,08 10,08
p—— Galleta Disponible estimado [e) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
) paciencia Necesidades netas 0,00 6,57 6,57 6,57 6,57 6,66 6,75 6,75 6,75 6,75 6,75 6,75 6,84 7,29 7,29 7,29 7,29 7,74 7,74 7,74 7,74 8,28 8,28 8,28 8,37 10,08 10,08 10,08
Emisién de pedidos planifica o 0,00 6,57 6,57 6,57 6,57 6,66 6.75 6,75 6.75 6.75 6.75 6.75 6,84 7.29 7.29 7.29 7.29 7.74 7.74 7.74 7.74 8,28 8.28 8,28 8,37 10,08 10,08 10,08
Necesidades brutas o 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
cp2.2 Empaque Disponible estimado o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o
Necesidades netas 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
Emision de pedidos planifica; o 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
Necesidades brutas 19,71 19,71 19,71 20,12 20,12 20,25 20,25 20,25 20,25 20,39 20,39 21,74 21,87 21,87 21,87 23,22 23,22 23,22 23,22 24,84 24,84 24,98 24,98 30,24 30,24 30,38 30,38
1 Harina (Kg) Disponible estimado o 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 o o o o
Necesidades netas 19,71 19,71 19,71 20,12 20,12 20,25 20,25 20,25 20,25 20,39 20,39 21,74 21,87 21,87 21,87 23,22 23,22 23,22 23,22 24,84 24,84 24,98 24,98 30,24 30,24 30,38 30,38
Emisién de pedidos planifica( o 19,71 19,71 19,71 20,12 20,12 20,25 20,25 20,25 20,25 20,39 20,39 21,74 21,87 21,87 21,87 23,22 23,22 23,22 23,22 24,84 24,84 24,98 24,98 30,24 30,24 30,38 30,38
Necesidades brutas 3.87 3.87 3.87 3,95 3,95 3.98 3.98 3,98 3.98 4,00 4,00 4,27 4,29 4,29 4,29 4,56 4,56 4,56 4,56 4,88 4,88 4,90 4,90 5,94 5.94 5,96 5.96
> Huevos (kg) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 3,87 3,87 3,87 3,95 3,95 3,98 3,98 3,98 3,98 4,00 4,00 4,27 4,29 4,29 4,29 4,56 4,56 4,56 4,56 4,88 4,88 4,90 4,90 5,94 5,94 5,96 5,96
Emision de pedidos planifica( o 3,87 3,87 3.87 3,95 3,95 3,98 3,98 3,98 3,98 4,00 4,00 4,27 4,29 4,29 4,29 4,56 4,56 4,56 4,56 4,88 4,88 4,90 4,90 5,94 5,94 5,96 5,96
Necesidades brutas 1,46 1,46 1,46 1,49 1,49 1,50 1,50 1,50 1,50 1,51 1,51 1,61 1,62 1,62 1,62 1,72 1,72 1,72 1,72 1,84 1,84 1,85 1,85 2,24 2,24 2,25 2,25
3 Manteca (kg) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 1,46 1,46 1,46 1,49 1,49 1,50 1,50 1,50 1,50 1,51 1,51 1,61 1,62 1,62 1,62 1,72 1,72 1,72 1,72 1,84 1,84 1,85 1,85 2,24 2,24 2,25 2,25
Emision de pedidos planifica| o 1,46 1,46 1,46 1,49 1,49 1,50 1,50 1,50 1,50 1,51 1,51 1,61 1,62 1,62 1,62 1,72 1,72 1,72 1,72 1,84 1,84 1,85 1,85 2,24 2,24 2,25 2,25
Necesidades brutas 0,29 0,29 0,29 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,32 0,32 0,32 0,32 0,34 0,34 0,34 0,34 0,37 0,37 0,37 0,37 0,45 0,45 0,45 0,45
" Propionato de Disponible estimado [} 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Calcio (kg) Necesidades netas 0,29 0,29 0.29 0.30 0,30 0.30 0.30 0.30 0.30 0,30 0.30 0,32 0,32 0.32 0,32 0,34 0.34 0,34 0.34 0,37 0.37 0,37 0,37 0,45 0,45 0,45 0,45
de pedidos planifica o 0.29 0.29 0.29 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30 0.32 0.32 0.32 0.32 0.34 0.34 0.34 0.34 0.37 0.37 0.37 0.37 0.45 0,45 0,45 0,45
ades brutas 3,65 3,65 3,65 3,73 3,73 3,75 3,75 3,75 3,75 3,78 3,78 4,03 4,05 4,05 4,05 4,30 4,30 4,30 4,30 4,60 4,60 4,63 4,63 5,60 5,60 5,63 5,63
5 Agua dlitro) ble estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
ades netas 3.65 3,65 3.65 3,73 3,73 3.75 3,75 3.75 3.75 3,78 3.78 4,03 4,05 4,05 4,05 4,30 4,30 4,30 4,30 4,60 4,60 4,63 4,63 5,60 5,60 5,63 5.63
Emisién de pedidos planifica| o 3.65 3.65 3.65 3.73 3.73 3.75 3.75 3.75 3.75 3.78 3.78 4,03 4,05 4,05 4,05 4,30 4,30 4,30 4,30 4,60 4,60 4,63 4,63 5.60 5.60 5.63 5.63
Necesidades brutas 107,7 107,7 107,7 110,0 110,0 110,7 110,7 110,7 110,7 111,4 111,4 118,8 119,6 119,6 119,6 126,9 126,9 126,9 126,9 135,8 135,8 136,5 136,5 165,3 165,3 166,1 166,1
s Leche (iitro) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o ) o
Necesidades netas 107.75 107.75 107.75 109,96 109.96 | 110,70 | 110,70 | 110,70 | 110.70 | 111,44 | 111,44 | 118,82 | 119,56 | 119,56 | 119,56 | 126,94 | 126,94 | 126,94 | 126,94 | 135,79 | 135,79 | 136,53 | 136,53 | 165,31 | 165,31 | 166,05 | 166,05
Emisién de pedidos planifica| o 107,75 107,75 107,75 109,96 109.96 | 110,70 | 110,70 | 110,70 | 110,70 | 111,44 | 111,44 | 11882 | 119,56 | 119,56 | 119,56 | 126,94 | 126,94 | 126,94 | 126,94 | 13579 | 13579 | 136,53 | 136,53 | 165,31 | 165,31 | 166,05 | 166,05
Necesidades brutas 21,55 21,55 21,55 21,99 21,99 22,14 22,14 22,14 22,14 22,29 22,29 23,76 23,91 23,91 23,91 25,39 25,39 25,39 25,39 27,16 27,16 27,31 27,31 33,06 33,06 33,21 33,21
2 Aztcar (kg) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 21,55 21,55 21,55 21,99 21,99 22,14 22,14 22,14 22,14 22,29 22,29 23,76 23,91 23,91 23,91 25,39 25,39 25,39 25,39 27.16 27,16 27.31 27.31 33,06 33,06 33,21 33,21
Emisién de pedidos planificaj o 21,55 21,55 21,55 21,99 21,99 22,14 22,14 22,14 22,14 22,29 22,29 23,76 23,91 23,91 23,91 25,39 25,39 25,39 25,39 27,16 27,16 27,31 27,31 33,06 33,06 33,21 33,21
Necesidades brutas 0,48 0,48 0,48 0,49 0,49 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,53 0,54 0,54 0,54 0,57 0,57 0,57 0,57 0,61 0,61 0,61 0,61 0,74 0,74 0,75 0.75
s Bicarbonato Disponible estimado o 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 o o o o
(kg) 'gsu?e-iiuc ?Jdces cr:_‘e“t_‘aj 0,48 0,48 0,48 0,49 0,49 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,53 0,54 0,54 0,54 0,57 0,57 0,57 0,57 0,61 0,61 0,61 0,61 0,74 0,74 0,75 0,75
i v o 0,48 0,48 0,48 0,49 0,49 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,53 0,54 0,54 0,54 0,57 0,57 0,57 0,57 0,61 0,61 0,61 0,61 0.74 0,74 0,75 0,75
Necesidades brutas 1,08 1,08 1,08 1,10 1,10 1,11 1,11 1,11 1,11 1,11 1,11 1,19 1,20 1,20 1,20 1,27 1,27 1,27 1,27 1,36 1,36 1,37 1,37 1,65 1,65 1,66 1,66
5 Glucosa (kg) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
ades netas 1,08 1,08 1,08 1,10 1,10 1,11 1,11 1,11 1,11 1,11 1,11 1.19 1,20 1,20 1,20 1,27 1,27 1,27 1,27 1,36 1,36 1,37 1,37 1,65 1,65 1,66 1,66
Emision de pedidos planifica| o 1,08 1,08 1,08 1,10 1,10 1,11 1,11 1,11 1,11 1,11 1,11 1,19 1,20 1,20 1,20 1,27 1,27 1,27 1,27 1,36 1,36 1,37 1,37 1,65 1,65 1,66 1,66
Necesidades brutas 0,54 0,54 0,54 0,55 0,55 0,55 0,55 0,55 0,55 0,56 0,56 0,59 0,60 0,60 0,60 0,63 0,63 0,63 0,63 0,68 0,68 0.68 0,68 0,83 0,83 0,83 0,83
10 Sorbato de Disponible estimado o 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o ) o
Potasio (kg) 0.54 0.54 0.54 0.55 0.55 0.55 0.55 0.55 0.55 0.56 0.56 0.59 0.60 0.60 0.60 0.63 0.63 0.63 0.63 0.68 0.68 0.68 0.68 0.83 0.83 0.83 0.83
, o 0,54 0,54 0,54 0,55 0,55 0,55 0,55 0,55 0,55 0,56 0,56 0,59 0,60 0,60 0,60 0,63 0,63 0,63 0.63 0,68 0,68 0,68 0,68 0,83 0,83 0,83 0,83
Necesidades brutas 30,66 30,66 30,66 31,29 31,29 31,50 31,50 31,50 31,50 31,71 31,71 33,81 34,02 34,02 34,02 36,12 36,12 36,12 36,12 38,64 38,64 38.85 38,85 47,04 47,04 47,25 47.25
11 Bolsa (m) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 30,66 30,66 30,66 31,29 31,29 31,50 31,50 31,50 31,50 31,71 31,71 33,81 34,02 34,02 34,02 36,12 36,12 36,12 36,12 38,64 38,64 38,85 38,85 47,04 47,04 47,25 47,25
Emision de pedidos planifica| o 30,66 30,66 30,66 31,29 31,29 31,50 31,50 31,50 31,50 31,71 31,71 33,81 34,02 34,02 34,02 36,12 36,12 36,12 36,12 38,64 38,64 38,85 38,85 47,04 47,04 47,25 47,25
Necesidades brutas 146,00 146,00 146,00 | 149,00 149,00 | 150,00 | 150,00 | 150.00 | 150,00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162,00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 185.00 | 18500 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
12 Caja (und) Disponible estimado [e) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o [e) o o
Necesidades netas 146,00 146,00 146,00 | 149,00 149,00 | 150,00 | 150,00 | 150,00 | 150,00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162,00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 185,00 | 18500 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
Emision de pedidos planifica| o 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 | 150,00 | 150,00 | 150,00 | 150.00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162,00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 185,00 | 185,00 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
Necesidades brutas 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 150,00 150,00 150,00 150,00 151,00 151,00 161,00 162,00 162,00 162,00 172,00 172,00 172,00 172,00 184,00 184,00 185,00 185,00 224,00 224,00 225,00 225,00
13 Etiqueta (und) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 | 150,00 | 150,00 | 150,00 | 150.00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162,00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 185,00 | 185,00 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
i de pedidos planifica o 146,00 146,00 146,00 | 149,00 149,00 | 150.00 | 150,00 | 150.00 | 150,00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162.00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 185.00 | 18500 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
Adhesivo de N_ecesir ade b_rutas 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 150,00 150,00 150,00 150,00 151,00 151,00 161,00 162,00 162,00 162,00 172,00 172,00 172,00 172,00 184,00 184,00 185,00 185,00 224,00 224,00 225,00 225,00
14 vencimiento Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
wnd) Necesidades netas 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 | 150,00 | 150,00 | 150,00 | 150.00 | 151,00 | 151,00 | 161,00 | 162,00 | 162,00 | 162,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 184,00 | 184,00 | 185,00 | 185,00 | 224,00 | 224,00 | 225,00 | 225,00
Emision de pedidos planifica; o 146,00 146,00 146,00 149,00 149,00 150,00 150,00 150,00 150,00 151,00 151,00 161,00 162,00 162,00 162,00 172,00 172,00 172,00 172,00 184,00 184,00 185,00 185,00 224,00 224,00 225,00 225,00
Necesidades brutas 14,60 14,60 14,60 14,90 14,90 15,00 15,00 15,00 15,00 15,10 15,10 16,10 16,20 16,20 16,20 17,20 17,20 17,20 17,20 18,40 18,40 18,50 18,50 22,40 22,40 22,50 22,50
15 silicona (barra) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 ) o ) o
Necesidades netas 14,60 14,60 14.60 14,90 14,90 15,00 15,00 15,00 15.00 15,10 15,10 16.10 16,20 16.20 16.20 17.20 17.20 17.20 17.20 18,40 18,40 18,50 18,50 22,40 22,40 22,50 22,50
Emisién de pedidos planifica; o 14,60 14,60 14,60 14,90 14,90 15,00 15,00 15,00 15,00 15,10 15,10 16,10 16,20 16,20 16,20 17,20 17,20 17,20 17,20 18,40 18,40 18,50 18,50 22,40 22,40 22,50 22,50
Necesidades brutas 1,46 1,46 1,46 1,46 1,48 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,52 1,62 1,62 1,62 1,62 1,72 1,72 1,72 1,72 1,84 1,84 1,84 1,86 2,24 2,24 2,24
1 Harina (kg) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 1,46 1,46 1,46 1,46 1,48 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,52 1,62 1,62 1,62 1,62 1,72 1,72 1,72 1,72 1,84 1,84 1,84 1,86 2,24 2,24 2,24
Emisi6én de pedidos planificaf [e) 1,46 1,46 1,46 1,46 1,48 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,52 1,62 1,62 1,62 1,62 1,72 1,72 1,72 1,72 1,84 1,84 1,84 1,86 2,24 2,24 2,24
Necesidades brutas 1.83 1,83 1.83 1,83 1,85 1.88 1,88 1,88 1.88 1,88 1,88 1,90 2,03 2,03 2,03 2,03 2,15 2,15 2,15 2,15 2,30 2.30 2,30 2,33 2,80 2,80 2.80
> Azacar (kg) Disponible estimado o 0,00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 o o o o
Necesidades netas 1,83 1,83 1,83 1,83 1,85 1,88 1,88 1,88 1,88 1,88 1,88 1,90 2,03 2,03 2,03 2,03 2,15 2,15 2,15 2,15 2,30 2,30 2,30 2,33 2,80 2,80 2,80
Emis de pedidos planifica| o 1,83 1,83 1,83 1,83 1,85 1,88 1,88 1,88 1,88 1,88 1,88 1,90 2,03 2,03 2,03 2,03 2,15 2,15 2,15 2,15 2,30 2,30 2,30 2,33 2,80 2,80 2,80
Necesidades brutas 1,61 1,61 1,61 1,61 1,63 1,65 1,65 1,65 1.65 1,65 1,65 1,67 1,78 1,78 1,78 1,78 1.89 1,89 1,89 1,89 2,02 2,02 2,02 2,05 2,46 2,46 2,46
3 Manteca (kg) Disponible estimado o 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 0.00 o o o o
Necesidades netas 1,61 1,61 1,61 1,61 1,63 1,65 1,65 1,65 1,65 1,65 1,65 1,67 1,78 1,78 1,78 1,78 1,89 1,89 1,89 1,89 2,02 2,02 2,02 2,05 2,46 2,46 2,46
Emision de pedidos plan ifica, o 1,61 1,61 1,61 1,61 1,63 1,65 1,65 1,65 1,65 1,65 1,65 1,67 1,78 1,78 1,78 1,78 1,89 1,89 1,89 1,89 2,02 2,02 2,02 2,05 2,46 2,46 2,46
Necesidades brutas 0,22 0,22 0.22 0,22 0,22 0.23 0.23 0,23 0.23 0,23 0.23 0.23 0.24 0.24 0.24 0.24 0.26 0.26 0.26 0.26 0.28 0.28 0.28 0.28 0.34 0.34 0.34
a Vainilla (1) Disponible estimado o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o o o o
Necesidades netas 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22 0,23 0.23 0,23 0,23 0,23 0.23 0,23 0,24 0.24 0.24 0.24 0.26 0.26 0.26 0.26 0.28 0,28 0.28 0.28 0.34 0,34 0.34
Emision de pedidos planifica( o 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22 0,23 0,23 0,23 0,23 0,23 0,23 0,23 0,24 0.24 0,24 0,24 0,26 0,26 0,26 0,26 0,28 0,28 0,28 0,28 0,34 0,34 0,34
Necesidades brutas 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
s Bolsa stand up Disponible estimado [ [ [ [ (o) [ [e ) [© (0] o [® o o) (9] 0 o o o (9] (9] o o) o) (9] (9] o
(und) ades netas 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 o2 92 o2 93 112 112 112
de pedidos planifical 0 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 T 81 T 86 86 86 86 o2 92 o2 o3 112 112 112
Adhesivo de Ngcesic ades brutas o 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
6 vencimiento Disponible estimado () (9] o o o o o (0] o (9] (0] o (9] o o [0 o (9] o () (9] o o o) o o o (9]
Necesidades netas [¢] 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112
und) Emisién de pedidos planifica| o o 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 81 81 81 81 86 86 86 86 92 92 92 93 112 112 112

123



- . P Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Identificacion Ccodigo
s n Conceptos
del articulo de nivel
s26 s27 s28 s29 s30 s31 s32 s33 s34 s35 s36 s37 s38 sS39 sS40 sa1 saz sa3 saa sas sae saz sas
Necesidades brutas 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198
1 King Kong ° Disponible estimado o [ o o o [} [ o o o o o o o [} [ o [ o o o [ [
Especial (1 kg) Necesidades netas 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198
Emision de pedidos planifical 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198
Necesidades brutas 112 112 112 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
. Sub producto ° Disponible estimado o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o
Necesidades netas 112 112 112 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
Emision de pedidos planifica 112 112 112 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
Necesidades brutas 33,60 33,75 33,75 25,20 25,20 25,35 25,35 25,65 25,80 25,80 25,80 26,55 26,55 26,55 26,55 29,10 29,10 29,10 29,10 29,55 29,55 29,55 29,70
P Galleta (kg) 1 Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 33,60 33,75 33,75 25,20 25,20 25,35 25,35 25,65 25,80 25,80 25,80 26,55 26,55 26,55 26,55 29,10 29,10 29,10 29,10 29,55 29,55 29,55 29,70
Emisién de pedidos planifica| 33,60 33,75 33,75 25,20 25,20 25,35 25,35 25,65 25,80 25,80 25,80 26,55 26,55 26,55 26,55 29,10 29,10 29,10 29,10 29,55 29,55 29,55 29,70
Necesidades brutas 201,60 [202,50 |202,50 |151,20 [151,20 152,10 [152,10 [153,90 |154,80 [|154,80 |154,80 |159,30 |159,30 |159,30 |159.30 |174,60 |174.60 |174.60 |i17a60 |177,.30 |177,.30 |177.30 |178,20
P12 Manjar (kg) 1 Disponible estimado o o o 0.00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00
Necesidades netas 201,60 | 202,50 | 202,50 | 151,20 | 151,20 | 152,30 152,10 | 153,90 | 154,80 | 154,80 | 154,80 | 159,30 | 159,30 | 159,30 | 159,30 | 17460 | 174,60 | 17460 | 17460 | 177.30 | 177.30 | 177.30 178,20
Emision de pedidos planifical] 201,60 202,50 202,50 151,20 151,20 152,10 152,10 153,90 154,80 154,80 154,80 159,30 159,30 159,30 159,30 174,60 174,60 174,60 174,60 177,30 177,30 177,30 178,20
Necesidades brutas 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169.00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
P13 Empaque 1 Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 224,00 | 22500 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169.00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
Emision de pedidos planifical 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169,00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
Necesidades brutas 10,08 10,08 10,08 10,17 7,56 7,56 7,56 7,65 7,74 7,74 7,74 7,74 7,92 7,92 8,01 8,01 8,73 8,73 8,73 8,73 11,79 11,79 11,88
P Galleta 1 Disponible estimado 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
) paciencia Necesidades netas 10,08 10,08 10,08 10,17 7,56 7,56 7,56 7,65 7,74 7,74 7,74 7,74 7,92 7,92 8,01 8,01 8,73 8,73 8,73 8,73 11,79 11,79 11,88
Emision de pedidos planifical 10,08 10,08 10,08 10,17 7.56 7.56 7.56 7.65 7.74 7.74 7.74 7.74 7.92 7.92 8,01 8,01 8,73 8,73 8,73 8,73 11,79 11,79 11,88
Necesidades brutas 112 112 112 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
PR Empaque 1 Disponible estimado [} [ o [} o [} o [} o [} [ o [} o [} o [} [ o [ o [} o
Necesidades netas 112 112 112 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
Emision de pedidos planifical 112 112> 112 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
Necesidades brutas 30.24 30.38 30.38 22,68 22,68 22,82 22,82 23,09 23,22 23,2 23,22 23,90 23,90 23,90 23,90 26,19 26,19 26,19 26,19 26,60 26,60 26,60 26,73
1 Harina (kg) > Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 30,24 30,38 30,38 22,68 22,68 22,82 22,82 23,09 23,22 23,22 23,22 23,90 23,90 23,90 23,90 26,19 26,19 26,19 26,19 26,60 26,60 26,60 26,73
Emision de pedidos planifical 30,24 30.38 30.38 22,68 22,68 22,82 22,82 23,09 23,22 23,2 23,22 23,90 23,90 23,90 23,90 26,19 26,19 26,19 26,19 26,60 26,60 26.60 26,73
Necesidades brutas 5,94 5.96 5,96 4,45 4,45 4,48 4,48 4,53 4,56 4,56 4,56 4,69 4,69 4,69 4,69 5.14 5,14 5.14 5,14 5,22 5,22 5,22 5.25
> Huevos (Kg) > Disponible estimado o o o 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00
Necesidades netas 5,04 5,96 5,96 4,45 4,45 4,48 4,48 4,53 4,56 4,56 4,56 4,69 4,69 4,69 4,69 5.14 5,14 5.14 5,14 5,22 5,22 5,22 5,25
Emision de pedidos planifical 5,94 5,96 5.96 4,45 4,45 4,48 4,48 4,53 4,56 4,56 4,56 4,69 4.69 4,69 4,69 5,14 5,14 5,14 5,14 5,22 5,22 5,22 5,25
Necesidades brutas 2,24 2,25 2,25 1,68 1,68 1,69 1,69 1,71 1,72 1,72 1,72 1,77 1,77 1,77 1,77 1,94 1,94 1,94 1,94 1,97 1,97 1,97 1,98
. Manteca (kg) > Disponible estimado [s) [s) o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 224 225 2,25 1,68 1,68 1,69 1,69 1,71 1,72 1,72 1,72 1,77 1,77 1,77 1,77 1,94 1,94 1,94 1,94 1,97 1,97 1,97 1,98
Emision de pedidos planifical| 2,24 2,25 2,25 1,68 1,68 1,69 1,69 1,71 1,72 1,72 1,72 1,77 1,77 1,77 1,77 1,94 1,94 1,94 1,94 1,97 1,97 1,97 1,98
Necesidades brutas 0,45 0.45 0,45 0.34 0,34 0,34 0.34 0,34 0.34 0,34 0.34 0,35 0.35 0.35 0.35 0.39 0,39 0.39 0,39 0.39 0.39 0.39 0.40
a Propionato de > Disponible estimado o o o 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00
Calcio (kg) Necesidades netas 0.45 0.45 0,45 0.34 0,34 0.34 0,34 0.34 0.34 0,34 0.34 0,35 0.35 0,35 0,35 0.39 0,39 0.39 0,39 0.39 0,39 0.39 0.40
Emision de pedidos planifical 0,45 0,45 0,45 0.34 0,34 0,34 0,34 0.34 0,34 0,34 0,34 0,35 0.35 0,35 0.35 0.39 0,39 0,39 0,39 0.39 0,39 0.39 0,40
Necesidades brutas 5,60 5.63 5,63 4,20 4,20 4,23 4,23 4,28 4,30 4,30 4,30 4,43 4,43 4,43 4,43 4,85 4,85 4,85 4,85 4,93 4,93 4,93 4,95
s Agua (litro) > Disponible estimado [s) [s) o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 5,60 5.63 5.63 4,20 4,20 4,23 4,23 428 4,30 4,30 4,30 4,43 4,43 4,43 4,43 4,85 4,85 4,85 4,85 4,93 4,93 4,93 4,95
Emision de pedidos planifical 5,60 5,63 5,63 4,20 4,20 4,23 4,23 4,28 4,30 4,30 4,30 4,43 4,43 4,43 4,43 4,85 4,85 4,85 4,85 4,93 4,93 4,93 4,95
Necesidades brutas 165.3 166.1 166.1 124.0 124.0 124.7 124,7 126.2 126.9 126.9 126.9 130.6 130.6 130.6 130.6 143.2 143.2 143.2 143,2 145.4 145.4 145.4 146.1
s Leche dlitro) > Disponible estimado o o o 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00
Necesidades netas 165,31 166.05 | 166.05 | 123,99 | 123,99 | 124,72 124,72 | 126,20 | 126,94 | 126,94 | 126,94 | 130,63 | 130,63 | 130,63 | 130.63 143.17 | 143,17 143.17 | 143,17 145,39 | 145.39 | 145,39 146,13
Emision de pedidos planifical 165,31 166,05 | 166,05 | 123,99 | 123,99 | 124,72 | 124,72 | 126,20 | 126,94 | 126,94 | 126,94 | 130,63 | 130,63 | 130,63 | 130,63 | 143,27 | 143,27 143,17 | 143,17 145,39 | 145,39 | 145,39 | 146,13
Necesidades brutas 33,06 33,21 33,21 24,80 24,80 24,94 24,94 25,24 25,39 25,39 25,39 26,13 26,13 26,13 26,13 28,63 28,63 28,63 28,63 29,08 29,08 29,08 29,23
- Azacar (kg) > Disponible estimado [s) [s) o 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00
Necesidades netas 33,06 21 21 24,80 24,80 24,94 24,94 25,24 25,39 25,39 25,39 26,13 26,13 26,13 26,13 28,63 28,63 28,63 28,63 29.08 29,08 29,08 29,23
Emision de pedidos planifical 33,06 33,21 33,21 24,80 24,80 24,94 24,94 25,24 25,39 25,39 25,39 26,13 26,13 26,13 26,13 28,63 28,63 28,63 28,63 29,08 29,08 29,08 29,23
Necesidades brutas o.74 0.75 0.75 0.56 0.56 0.56 0.56 0.57 0.57 0.57 0.57 0.59 0,59 0.59 0.59 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0,65 0.66
s Bicarbonato > Disponible estimado [e) [e) o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
(kg) ades netas o.74 0.75 0.75 0,56 0,56 0.56 0,56 0,57 0.57 0,57 0.57 0,59 0,59 0,59 0,59 0.64 0,64 0.64 0,64 0,65 0.65 0,65 0.66
hubi bk 0,74 0,75 0,75 0,56 0,56 0,56 0,56 0,57 0,57 0,57 0,57 0,59 0,59 0,59 0,59 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,65 0,66
Necesidades brutas 1,65 1,66 1,66 1,24 1,24 1,25 1,25 1,26 1,27 1,27 1,27 1,31 1,31 1,31 1,31 1,43 1,43 1,43 1,43 1,45 1,45 1,45 1,46
" < Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
° Glucosa (kg) 2 Necesidades netas 1.65 1.66 1.66 1,24 1,24 1,25 1,25 1.26 1,27 1,27 1,27 1,31 1,31 1,31 1,31 1,43 1,43 1,43 1,43 1,45 1,45 1,45 1,46
Emision de pedidos planifical 1,65 1.66 1.66 1.24 1,24 1.25 1,25 1.26 1,27 1,27 1.27 1,31 1.31 1,31 1,31 1.43 1,43 1.43 1,43 1.45 1,45 1.45 1,46
Necesidades brutas 0,83 0,83 0,83 0,62 0,62 0,62 0,62 0,63 0,63 0,63 0,63 0,65 0,65 0,65 0,65 0,72 0,72 0,72 0,72 0,73 0,73 0,73 0,73
10 Sorbato de > Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Potasio (kg) Necesidades netas 0.83 0.83 0.83 0.62 0,62 0.62 0.62 0.63 0.63 0.63 0.63 0,65 0.65 0.65 0.65 0.72 0,72 0.72 0,72 0.73 0,73 0.73 0.73
o 0.83 0.83 0.83 0.62 0.62 0,62 0.62 0.63 0.63 0.63 0.63 0.65 0.65 0.65 0.65 0.72 0,72 0.72 0,72 0.73 0,73 0.73 0,73
Necesidades brutas 47,04 47,25 47,25 35,28 35,28 35,49 35,49 35,91 36,12 36,12 36,12 37,17 37.17 37,17 37,17 40,74 40,74 40,74 40,74 41,37 41,37 41,37 41,58
11 Bolsa (m) > Disponible estimado o o o 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00
Necesidades netas 47,04 47,25 47,25 35.28 35,28 35,49 35,49 35,91 36,12 36,12 36,12 37,17 37.17 37,17 37,17 40,74 40,74 40,74 40,74 41,37 41,37 41,37 41,58
Emision de pedidos planifical 47,04 47,25 47,25 35,28 35,28 35,49 35,49 35,91 36,12 36.12 36,12 37.17 37.17 37.17 37.17 40,74 40,74 40,74 40,74 41,37 41,37 41,37 41,58
Necesidades brutas 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168.00 | 169.00 | 169.00 | 171.00 | 172.00 | 172.00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194.00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197.00 | 197.00 | 198.00
12 Caja (und) > Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169,00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
Emision de pedidos planifical 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169,00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
Necesidades brutas 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169.00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
13 Etiqueta (und) > Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169.00 169.00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197.00 | 197.00 | 197.00 198,00
Emision de pedidos planifical 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169,00 169.00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197.00 | 197.00 | 197.00 198,00
Adhesivo de Necesidades brutas 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169,00 | 169,00 | 171.00 | 172,00 | 172.00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
14 > Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169,00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
Emision de pedidos planifical] 224,00 | 225,00 | 225,00 | 168,00 | 168,00 | 169,00 | 169,00 | 171,00 | 172,00 | 172,00 | 172,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 177,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 194,00 | 197,00 | 197,00 | 197,00 | 198,00
Necesidades brutas 22,40 22,50 22,50 16.80 16,80 16,90 16,90 17,10 17,20 17,20 17,20 17,70 17,70 17,70 17,70 19.40 19.40 19,40 19,40 19,70 19.70 19.70 19.80
15 icona (barra) > Disponible estimado [e) o o 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00
Necesidades netas 22,40 22,50 22,50 16.80 16,80 16,90 16,90 17,10 17.20 17,20 17.20 17,70 17.70 17,70 17,70 19,40 19,40 19,40 19,40 19,70 19.70 19.70 19,80
Emision de pedidos planifical 22,40 22,50 22,50 16.80 16,80 16,90 16,90 17.10 17.20 17.20 17.20 17,70 17.70 17.70 17.70 19,40 19.40 19,40 19,40 19,70 19,70 19.70 19,80
Necesidades brutas 2,24 2,24 2,24 2,26 1.68 1.68 1.68 1.70 1,72 1,72 1,72 1,72 1.76 1,76 1.78 1.78 1.94 1.94 1,04 1.94 2,62 2,62 2,64
1 Harina (kg) > Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0.00 0,00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00 0,00
Necesidades netas 2,24 2,24 2,24 2,26 1,68 1,68 1,68 1,70 1,72 1,72 1,72 1,72 1,76 1,76 1,78 1,78 1,94 1,94 1,94 1,94 2,62 2,62 2,64
Emision de pedidos planifical 2,24 2,24 2,24 2,26 1,68 1,68 1,68 1,70 1,72 1,72 1,72 1,72 1,76 1,76 1,78 1,78 1,94 1,94 1,94 1,94 2,62 2,62 2,64
Necesidades brutas 2,80 2,80 2,80 2,83 2,10 2,10 2,10 2,13 2,15 2,15 2,15 2,15 2,20 2,20 2,23 2,23 2,43 2,43 2,43 2,43 3,28 3,28 3,30
> Azacar (kg) > Disponible estimado [s) [e) o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 2,80 2,80 2,80 2,83 2,10 2,10 2,10 2,13 2,15 2,15 2,15 2,15 2,20 2,20 2,23 2,23 2,43 2,43 2,43 2,43 3.28 3,28 3.30
Emision de pedidos planifical 2,80 2,80 2,80 2,83 2,10 2,10 2,10 2,13 2,15 2,15 2,15 2,15 2,20 2,20 2,23 2,23 2,43 2,43 2,43 2,43 3.28 3.28 3.30
Necesidades brutas 2,46 2,46 2,46 2,49 1,85 1.85 1,85 1.87 1,89 1,89 1.89 1,89 1.94 1,94 1,96 1.96 2,13 2,13 2,13 2,13 2,88 2,88 2,90
3 Manteca (Kg) > Disponible estimado o o o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 2,46 2,46 2,46 2,49 1,85 1.85 1.85 1.87 1.89 1.89 1.89 1.89 1.9a 1.94 1,96 1.96 2,13 2,13 2,13 2,13 2,88 2,88 2,90
Emision de pedidos planifical 2,46 2,46 2,46 2,49 1,85 1,85 1,85 1,87 1,89 1,89 1,89 1,89 1,94 1,94 1,96 1,96 2,13 2,13 2,13 2,13 2,88 2,88 2,90
Necesidades brutas 0.34 0.34 0.34 0.34 0.25 0.25 0.25 0.26 0.26 0.26 0.26 0.26 0.26 0.26 0.27 0.27 0.29 0.29 0.29 0.29 0.39 0.39 0,40
a > Disponible estimado [s) [s) o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Necesidades netas 0.34 0.34 0,34 0,34 0,25 0,25 0.25 0.26 0.26 0.26 0.26 0,26 0.26 0.26 0,27 0.27 0,29 0,29 0,29 0,29 0.39 0,39 0,40
Emision de pedidos planifical 0,34 0.34 0,34 0.34 0.25 0.25 0.25 0.26 0.26 0.26 0.26 0.26 0.26 0.26 0.27 0.27 0.29 0.29 0,29 0.29 0.39 0.39 0.40
Necesidades brutas 112 112 112 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
s Bolsa stand up > Disponible estimado [e) <) [e) <) (o) [e) o [e) e} [e) O (o) [e) (o) o) [*) o o o o O <) [¢)
und) Necesidades netas 112> 112> 112> 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
Emision de pedidos planifical I1i> 11> 11> 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 S7 S7 S7 S7 131 131 13>
Adhesivo de Necesidades brutas 112> 112> 112> 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132
s encimiento > Disponible estimado [s) o) [e) o) [e) o) [e) o) O o) %) [e) %) [®) o) o) [e) O [e) o) [e) o) [e)
Necesidades netas 11> 11> 11> 113 B4 B84 B4 85 86 86 86 86 88 88 89 89 S7 S7 S7 57 131 131 132
und) Emision de pedidos planifical 112> 112> 112> 113 84 84 84 85 86 86 86 86 88 88 89 89 o7 o7 o7 o7 131 131 132

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 49.Plan de requerimiento de materiales expresado en unidades de consumo para los meses del afio 2020

Nivel Broducto Unoilgad Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

consumo SO SL  S2  S3  S4 S5 S6 ST S8  sS9 S0 S1l sl2 S8 sS4 SI5  sle  SI7  SI8  S19 S0  S21 S22 S23  S24
0 P1 Es'gzg?a:(angg) unidad 000 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185
0 P2 Subproducto  unidad 00O O 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 8 8 8 8 8 8 8 8 92 92 92
1 cPLL Galleta  kilogramo 0,00 21,90 21,90 21,90 2190 22,35 2235 2250 2250 2250 2250 22,65 2265 2415 2430 2430 2430 2580 2580 2580 2580 27,60 27,60 27,75 27,75
1 cPL2 Manjar  kilogramo 0,00 131,40 131,40 13140 131,40 134,10 134,10 135,00 13500 13500 13500 13590 13590 144,90 14580 14580 14580 154,80 154,80 154,80 154,80 165,60 16560 166,50 166,50
1 cPL3 Empague  unidades 000 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185
1 cPal p(;?.léent?; kilogramo 0,00 000 657 657 657 657 666 675 675 675 675 675 675 68 729 729 729 729 7,74 774 774 774 828 828 828
1 cP2 Empague  unidades 000 O 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 8 8 8l 8 8 8 8 8 92 92 92
2 1 Harina  kilogramo 0,00 1971 19,71 19,71 1971 2012 2012 2025 20,25 2025 2025 20,39 2039 2174 21,87 2187 21,87 2322 2322 2322 2322 2484 24,84 2498 24,98
2 2 Yemadehuevo kilogramo 0,00 3,87 387 387 387 395 395 398 398 398 398 400 400 427 429 429 429 456 456 456 456 48 488 490 4,90
2 3 Manteca  kilogramo 0,00 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185
2 4 PIOPIONEI0 e ilogramo 0,00 029 029 029 029 030 030 030 030 030 030 030 030 032 032 032 032 03 034 034 034 037 037 037 037
2 5 Agua liros 0,00 365 365 365 365 373 373 375 375 375 375 378 378 403 405 405 405 430 430 430 430 460 460 463 463
2 6 Leche litros 0,00 107,75 107,75 107,75 107,75 109,96 109,96 110,70 110,70 110,70 110,70 11144 111,44 11882 119,56 119,56 119,56 126,94 12694 126,94 126,94 13579 13579 13653 136,53
2 7 Azicar  kilogramo 0,00 21,55 2155 21,55 2155 21,99 21,99 2214 2214 2214 2214 2229 2229 2376 2391 2391 2391 2539 2539 2539 2539 27,16 27,16 2731 27,31
2 8 Bicarbonato  kilogramo 0,00 048 048 048 048 049 049 050 050 050 050 050 050 053 054 054 054 057 057 057 057 06l 061 06l 06l
2 9 Glucosa  kilogramo 0,00 108 108 108 108 110 110 411 111 111 111 111 111 119 120 120 120 127 127 127 127 136 136 137 137
2 10 Soba0 e kilogramo 000 054 054 054 054 055 055 055 055 055 055 05 05 059 060 060 060 063 063 063 063 068 068 068 068
2 11 Bolsa metos 000 31 3 31 31 3 31 3 32 3 3 32 3 34 34 34 34 36 36 36 36 39 39 39 39
2 12 Caja unidad 000 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185
2 13 Etiqueta unidad 000 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185
2 14 pdnesvo e unidad 000 146 146 146 146 149 140 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 18 184 185 185
2 15 silicona baras 000 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 16 16 16 16 17 17 17 17 18 18 19 19
2 1 Harina  kilogramo 0,00 000 146 146 146 146 148 150 150 150 150 150 150 152 162 162 162 162 172 172 172 172 184 184 184
2 2 Azicar  kilogramo 0,00 0,00 183 183 18 183 18 18 188 18 18 188 18 190 203 203 203 203 215 215 215 215 230 230 230
2 3 Manteca  kilogramo 0,00 000 1,61 161 161 161 163 165 165 165 165 165 165 167 178 178 178 178 189 18 189 189 202 202 2,02
2 4 Vainilla liros 000 000 022 022 022 022 022 023 023 023 023 023 023 023 024 024 024 024 02 026 02 026 028 028 028
2 5 Bolsastandup  unidad 000 O 73 73 73 73 74 75 75 75 75 75 75 76 8 8 8 8 8 8 8 8 92 92 92
2 6 Adhesivode gy 0 o 73 73 73 73 74 75 75 15 15 75 75 76 8 8 8 8 8 8 8 8 92 92 92

vencimiento
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Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Nivel Producto Lég:]dsii%e
S25 S26  S27  S28 S29 S30 S31  S32 S33  S34 S35 S36  S37 S38 S39 SA0  S41  S42  S43  S44  S45  S46  S47 S48
0 PL ES*;:;?a:((Ol”Eg) unidad 224 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198 8389
0 P2 Subproducto  unidad 93 112 112 112 113 84 84 8 8 8 8 8 8 8 8 89 89 97 97 97 97 131 131 132 4195
1 CPL1.  Galleta  kilogramo 33,60 33,60 3375 33,75 2520 2520 2535 2535 2565 2580 2580 2580 26,55 26,55 26,55 26,55 29,10 29,10 29,10 29,10 29,55 29,55 29,55 29,70 1258,35
1 CPl2.  Manjar  kilogramo 201,60 201,60 202,50 202,50 151,20 151,20 152,10 152,10 153,90 154,80 154,80 154,80 159,30 159,30 159,30 159,30 174,60 174,60 174,60 174,60 177,30 177,30 177,30 178,20 7550,10
1 CP13. Empague  unidades 224 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198 8389
1 CP2.1. pig:;tg‘fa kilogramo 8,37 10,08 10,08 10,08 10,17 7,56 7,56 7,56 7,65 7,74 7,74 774 774 792 792 80l 801 873 873 873 873 11,79 11,79 11,88 37755
1 CP22. Empague  unidades 93 112 112 112 113 8 8 8 8 8 8 8 8 8 88 89 89 97 97 97 97 131 131 132 4195
2 1 Harina kilogramo 30,24 30,24 30,38 30,38 22,68 22,68 22,82 2282 2309 2322 2322 2322 2390 2390 2390 2390 2619 2619 2619 2619 26,60 26,60 26,60 2673 113252
2 2 Yemadehuevo kilogramo 594 594 596 596 445 445 448 448 453 456 456 456 4,69 469 469 469 514 514 514 514 522 522 522 525 22231
2 3 Manteca  kilogramo 2,24 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 1,77 177 194 194 194 194 197 197 197 198 83,89
2 4 Pro‘gg{‘cﬁf 9 |ilogramo 045 045 045 045 034 034 034 034 034 034 034 034 035 035 035 035 039 039 039 039 039 039 039 040 1678
2 5 Agua litros 560 560 563 563 420 420 423 423 428 430 430 430 443 443 443 443 48 485 485 48 493 493 493 495 209,73
2 6 Leche litros 165,31 165,31 166,05 166,05 123,99 123,99 124,72 124,72 126,20 126,94 126,94 126,94 130,63 130,63 130,63 130,63 143,17 14317 14317 14317 14539 14539 14539 146,13 6191,14
2 7 Azicar  kilogramo 33,06 33,06 3321 3321 24,80 24,80 24,94 24,94 2524 2539 2539 2539 2613 26,13 26,13 26,13 2863 28,63 2863 2863 2908 29,08 29,08 2923 123823
2 8 Bicarbonato  kilogramo 0,74 0,74 0,75 0,75 056 056 056 056 057 057 057 057 059 059 059 059 064 064 064 064 065 065 065 066 27,86
2 9 Glucosa  kilogramo 1,65 1,65 166 166 124 124 125 125 126 127 127 127 131 131 131 131 143 143 143 143 145 145 145 146 6101
2 10 S%rgggode kilogramo 0,83 0,83 083 083 062 062 062 062 063 063 063 063 065 065 065 065 072 072 072 072 073 073 073 073 3096
2 11 Bolsa metos 47 47 47 47 3% 35 35 35 36 36 36 36 37 37 37 37 41 4 4 M 41 41 41 42 176169
2 12 Caja unidad 224 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198 8389
2 13 Etiqueta unidad 224 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198 8389
2 14 Cfnhceif:]‘i’gn‘sg unidad 224 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198 8389
2 15 Silicona barras 22 22 23 23 17 17 17 17 17 17 17 17 18 18 18 18 19 19 19 19 20 20 20 20 839
2 1 Harina kilogramo 1,86 2,24 224 224 226 168 168 168 170 172 172 172 172 176 176 178 178 194 194 194 194 262 262 264 83,90
2 2 Azicar  kilogramo 2,33 2,80 2,80 280 283 210 210 210 213 215 215 215 215 220 220 223 223 243 243 243 243 328 328 330 104,88
2 3 Manteca  kilogramo 2,05 246 246 246 249 18 18 185 1,87 18 18 1,89 189 194 1,94 19 19 213 213 213 213 288 288 290 92,29
2 4 Vainilla liiros 028 034 034 034 034 025 025 025 026 02 02 02 026 026 026 027 027 029 029 029 029 039 039 040 1259
2 5 Bolsastandup unidad 93 112 112 112 113 84 84 8 8 8 8 8 8 8 8 89 89 97 97 97 97 131 131 132 4195
2 Cfnhceifri]‘i’gn‘tjg unidad 93 112 112 112 113 84 84 8 8 8 8 8 8 8 88 89 89 97 97 97 97 131 131 132 4195

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 50 se aprecia el resumen del Plan de Requerimiento de Materiales mensual
expresado en unidades de consumo, dato necesario para la elaboracion del plan de compra de

materiales.

3.2.1.5. Plan de compras de materiales

En la realidad los productos son adquiridos en presentaciones de sacos, cajas, millares, litros,
etc; por ello en la tabla 52 se aprecia los materiales de acuerdo a la unidad de compra. Para el
caso de la harina es comprada en sacos de 50 kg, los huevos son comprado por ciento y asi
sucesivamente con todos los productos. Ademas, en la parte final de la tabla se encuentran las
unidades restantes que pasan al inventario para el afio 2 021, esta situacion esta relacionada con

las presentaciones de los productos que adquiere la empresa.

La modalidad de abastecimiento de la empresa Delicias del Inca es a inicios de cada mes,
por ello este sistema facilitara la compra total mensual de materiales de acuerdo a su demanda;
ademaés se recomienda que los productos no perecibles como harina, azlcar, Sorbato de potasio,
bicarbonato de sodio, Propionato de calcio, manteca y los huevos los cuales pueden estar
almacenado hasta por 4 semanas, se adquieran de proveedores mayoristas para poder disminuir
los costos de produccion. Con respecto a leche que es un producto perecible se debe seguir
comprando a diario; los materiales auxiliares como son las cajas, etiquetas, adhesivos, etc;

también se deben adquirir mensualmente.

En la tabla 53, se aprecian el plan de compras de acuerdo al MRP, se encuentran los costos
de produccién para elaborar el manjar, la galleta y para la presentacion del producto final;
obteniendo que para satisfacer la demanda de King Kong Especial de 1 kg en afio 2 020 es
necesario incurrir en costos como S/1 188 en huevo, S/ 60,00 en Propionato de calcio, S/7
429,37 en leche, etc.
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Tabla 50. Resumen del plan de requerimiento de materiales expresado en unidades de consumo para el King Kong Especial 1kg

Galleta Manjar Presentacion
King Kong Especial 1 Kg
. Propionato , . Sorbato . . Adhesivo de -
Harina  Huevo  Manteca de Calcio Agua Leche Azlcar Bicarbonato  Glucosa de _ Bolsa Caja  Etiqueta vencimiento Silicona
Potasio

Meses Produccion kg kg kg kg litros litros kg kg kg kg metros und und und und
Enero 584 78,84 15,48 5,84 1,17 14,60 431,00 86,20 1,94 4,31 2,15 122,64 584 584 584 58
Febrero 598 80,73 15,85 5,98 1,20 14,95 441,33 88,27 1,99 4,41 2,21 125,58 598 598 598 60
Marzo 602 81,27 15,95 6,02 1,20 15,05 444,28 88,86 2,00 4,44 2,22 126,42 602 602 602 60
Abril 647 87,35 17,15 6,47 1,29 16,18 477,49 95,50 2,15 4,77 2,39 135,87 647 647 647 65
Mayo 688 92,88 18,23 6,88 1,38 17,20 507,75 101,55 2,28 5,08 2,54 144,48 688 688 688 69
Junio 738 99,63 19,56 7,38 1,48 18,45 544,65 108,93 2,45 5,45 2,72 154,98 738 738 738 74
Julio 898 121,23 23,80 8,98 1,80 22,45 662,73 132,55 2,98 6,63 3,31 188,58 898 898 898 90
Agosto 674 90,99 17,86 6,74 1,35 16,85 497,42 99,48 2,24 4,97 2,49 14154 674 674 674 67
Setiembre 687 92,75 18,21 6,87 1,37 17,18 507,01 101,40 2,28 5,07 2,54 144,27 687 687 687 69
Octubre 708 95,58 18,76 7,08 1,42 17,70 522,51 104,50 2,35 5,23 2,61 148,68 708 708 708 71
Noviembre 776 104,76 20,56 7,76 1,55 19,40 572,69 114,54 2,58 5,73 2,86 162,96 776 776 776 78
Diciembre 789 106,52 20,91 7,89 1,58 19,73 582,29 116,46 2,62 5,82 2,91 165,69 789 789 789 79
Total 8 389 113252 222,31 83,89 16,78 209,73 6191,14 1238,23 27,86 61,91 3096 176169 8389 8389 8389 839

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 51.Resumen del plan de requerimiento de materiales expresado en unidades de consumo para el subproducto

Sub producto Galletas paciencia Presentacion
_ ] N Bolsa Adhesivo
Harina Azlcar Manteca Vainilla stand up _de.
vencimiento
Mes Produccion
kg kg kg Litros und und
Enero 219 4,38 5,48 4,82 0,657 219 219
Febrero 297 5,94 7,43 6,53 0,89 297 297
Marzo 300 6,00 7,50 6,60 0,90 300 300
Abril 319 6,38 7,98 7,02 0,96 319 319
Mayo 339 6,78 8,48 7,46 1,02 339 339
Junio 362 7,24 9,05 7,96 1,09 362 362
Julio 429 8,58 10,73 9,44 1,29 429 429
Agosto 365 7,30 9,13 8,03 1,10 365 365
Setiembre 343 6,86 8,58 7,55 1,03 343 343
Octubre 351 7,02 8,78 7,72 1,05 351 351
Noviembre 380 7,60 9,50 8,36 1,14 380 380
Diciembre 491 9,82 12,28 10,80 1,47 491 491
Total 4195 83,90 104,88 92,29 12,59 4195 4195

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 52. Plan de requerimiento de materiales expresado en unidades de compra para el King Kong Especial y el subproducto

Harina Huevos Manteca Propiona_lto Agua Leche Azlcar Bicarbonato  Glucosa Sorbato_ de Vainilla Bolsa Caja Etiqueta Adhe_si\_/o de Silicona Bolsa
de Calcio Potasio vencimiento stand up
Unidad de
compra
Sacos 100 Caja Bolsa Litros Litros Bolsa Bolsa Bolsa Kilogramo Bqtella Rollo Millar Millar Rollo Barra Millar
(50 kg) und (10 kg) ( 5kg) (50 kg) (5 kg) (5 kg) (litro) (1000 m) (und) (und) (500 und) (100 und) (und)
Meses kg und kg kg Litros Litros kg kg kg kg Litros metros und und und und und
Enero 2 4 2 1 14,60 431 3 2 3 2 1 1 1 1 2 1 1
Febrero 2 3 1 0 14,95 441 2 1 3 1 1 0 1 1 2 1 0
Marzo 2 3 1 0 15,05 444 2 1 2 1 1 0 0 0 2 0 0
Abril 2 4 2 1 16,18 477 2 1 3 2 1 0 1 1 2 1 1
Mayo 2 3 1 0 17,20 508 2 2 3 1 1 0 1 1 2 1 0
Junio 2 4 2 0 18,45 545 3 1 3 2 1 0 1 1 3 1 0
Julio 2 4 2 0 22,45 663 2 1 3 1 1 1 0 0 2 0 1
Agosto 3 3 1 1 16,85 497 2 1 3 2 2 0 1 1 2 1 0
Setiembre 2 4 2 0 17,18 507 3 2 3 1 1 0 1 1 2 1 1
Octubre 2 4 1 0 17,70 523 2 1 3 2 1 0 1 1 3 1 0
Noviembre 2 4 2 1 19,40 573 3 2 3 1 1 0 0 0 2 0 0
Diciembre 3 4 2 0 19,73 582 2 1 3 2 2 0 1 1 4 1 1
Total 26 44 19 4 209,73 6191 28 16 35 18 14 2 9 9 28 9 5
Equivalente 1 300,00 4 400 190,00 20,00 209,73 6191,14 1 400,00 80,00 175,00 90,00 14,00 2 000,00 9 000 9 000 14 000 900 5000
Usado (2019) 1216,42 4195 176,18 16,78 209,73 6191,14 1 343,10 27,86 61,91 30,96 12,59 1761,69 8 389 8 389 12 584 839 4195
Inv. (2021) 83,58 206 13,82 3,22 0,00 0,00 56,90 52,14 113,09 59,04 1,42 238,31 611 611 1416 61 805
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 53.Plan de compras mensuales del King Kong Especial de 1 kg y el subproducto durante el afio 2 020
Harina Huevos Manteca Pdroplona_lto Agua Leche Azlcar Bicarbonato  Glucosa Sorbatq de Vainilla Bolsa Caja Etiqueta Adhe_sn@ de Silicona Bolsa stand
e Calcio Potasio vencimiento up
Unidad de
COMPra  Sacos50kg  100und  CajalOkg BolsaSkg  Litros Litros Bolsa50kg Bolsa5kg Bolsa5kg Bolsa5 kg Bﬁ:f(')'a 1@8(')'% Millar Millar  Rollo 500 und 153% L, Milar Total
=S/8500 =S/27,00 =S/55,00 =S/1500 =S/0,50 =5/1,20 =S/110,00 =S/27,50 =S/3500 =S/25,00 _ _ =$/400,00 =S/150,00 =S/15,00 _ =S/ 450,00
=S/23,00 =S/45,00 =S/40
Meses kg und kg kg Litros Litros kg kg kg kg Litros metros und und und und und
Enero S/170,00 S/108,00 S/110,00 S/15,00 S/7,30 S/517,20 S/330,00 S/55,00 S/105,00 S/50,00 S/23,00 S/45,00 S/400,00 S/150,00 S/30,00 S/40,00 S/450,00 S/2 605,50
Febrero S/170,00 S/81,00 S/55,00 S/0,00 S/7,48 S/529,59 S/220,00 S/27,50 S/105,00 S/25,00 S/23,00 S/0,00 S/400,00 S/150,00 S/30,00 S/40,00 S/0,00 S/1 863,57
Marzo S/170,00 S/81,00 S/55,00 S/0,00 S/7,53 S/533,14 S/220,00 S/27,50 S/70,00 S/25,00 S/23,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/30,00 S/0,00 S/0,00 S/1 242,16
Abril S/170,00 $/108,00 S/110,00 S/15,00 S/8,09 S/572,99 S/220,00 S/27,50 $/105,00  S/50,00 S/23,00 S/0,00 S/400,00  S/150,00 S/30,00 S/40,00  S/450,00 S/2 479,58
Mayo S/170,00 S/81,00 S/55,00 S/0,00 S/8,60 S/609,30 S/220,00 S/55,00 S/105,00  S/25,00 S/23,00 S/0,00 S/400,00  S/150,00 S/30,00 S/40,00 S/0,00 S/1.971,90
Junio S/170,00 $/108,00 S/110,00 S/0,00 S/9,23 S/653,58 S/330,00 S/27,50 $/105,00  S/50,00 S/23,00 S/0,00 S/400,00  S/150,00 S/45,00 S/40,00 S/0,00 S/2 221,30
Julio S/170,00 $/108,00 S/110,00 S/0,00 S/11,23 S/795,28 S/220,00 S/27,50 $/105,00  S/25,00 S/23,00  S/45,00 S/0,00 S/0,00 S$/30,00 S/0,00 S/450,00 S/2 120,00
Agosto S/255,00 S/81,00 S/55,00 S/15,00 S/8,43 S/596,90 S/220,00 S/27,50 $/105,00  S/50,00 S/46,00 S/0,00 S/400,00  S/150,00 S$/30,00 $/40,00 $/0,00 S/2 079,83
Setiembre S/170,00 S/108,00 S/110,00 S/0,00 S/8,59 S/608,41 S/330,00 S/55,00 S/105,00 S/25,00 S/23,00 S/0,00 S/400,00 S/150,00 S/30,00 S/40,00 S/450,00 S/2 613,00
Octubre S/170,00 S/108,00 S/55,00 S/0,00 S/8,85 S/627,01 S/220,00 S/27,50 S/105,00 S/50,00 S/23,00 S/0,00 S/400,00 S/150,00 S/45,00 S/40,00 S/0,00 S/2 029,36
Noviembre  $/170,00 $/108,00 S/110,00 S/15,00 S/9,70 S/687,23 S/330,00 S/55,00 S/105,00 S/25,00 S/23,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/30,00 S/0,00 S/0,00 S/1 667,93
Diciembre /255,00 S/108,00 S/110,00 S/0,00 S/9,86 S/698,75 S/220,00 S/27,50 S/105,00 S/50,00 S/46,00 S/0,00 S/400,00 S/150,00 S/60,00 S/40,00 S/450,00 S/2 730,11
Total S/2210,00 S/1188,00 S/1045,00 S/60,00 S/104,86 SI7 429,37 S/3 080,00 S/440,00 S/1225,00 S/450,00 S/322,00 S/90,00 S/3600,00 S/1350,00 S/420,00  S/360,00 S/2250,00 S/25 624,20

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2. Propuesta de mejora 2: Mejora del proceso productivo para reducir las actividades

improductivas y mejor la mala distribucion de planta.

La segunda propuesta se ha realizado en todo el proceso productivo y en todas las areas de
la empresa. Se plante utilizar las metodologia empleada por V. Cadena [9], que hace referencia
al estudio de tiempos y movimientos, segun J. Cruelles [22], esta metodologia es la base para
mejor la productividad de un proceso, ya que se analiza a todas las operaciones y desglosa en
tareas con el fin de entender como se ejecutan; T. Batema [27], establece un procedimiento que
consiste en seis pasos, tiene como objetivo encontrar alternativas que mejoren el trabajo
efectuado, primero se selecciona el trabajo a mejorar, se registra las actividades del trabajo y
analizan, dichas etapas han sido desarrolladas en la situacién actual de la empresa; lo siguiente
a realizar es el disefio de un método perfeccionado, utilizando para ello la técnica 5WH, segin
M. Trias, P. Gonzéles, S. Fajardo, y L. Flores [29], es una metodologia de anélisis de problemas
que consiste en responder a seis preguntas, mediante las cuales se determina si debe eliminar,
cambiar, reorganizar o simplificar una actividad, permitiendo generar estrategias de mejora.
Una vez elaborados los cambios, es necesario el adiestramiento de las operaciones con el nuevo
método de trabajo, siendo significativo tener la seguridad de que el método es practico y no
variable, ello ha sido orienta a la estandarizaran los tiempos de proceso, segun A. Godinez y G.
Hernandez [23], la estandarizacion permite maximizar la eficiencia de mano de obra, y la
maquinaria mientras asegura las condiciones de trabajo, es decir se debe tener en consideracion
factores que intervienen en el proceso, para que no afecten la productividad. Lo Gltimo a realizar
es la implementacion del nuevo método, para ello es necesario persuadir al trabajador sobre las
bondades de la mejora, lo cual sera posible mediante capacitaciones de motivacion en el trabajo,
ayudara a influenciar en el compromiso de los trabajadores, para la adecuacion al nuevo método
de trabajo, ademas de mejorar su forma de manipular los materiales, mantener la limpieza y

asegurar la calidad de los productos elaborados.

También se valdra de la metodologia empleada por S. Asad, M. Fahad, M. Atir, M. Zubair
y M. Musharaf [12], consiste en llevar a cabo la planificacion del disefio y evaluar la cercania
entre las distintas areas, los autores empiezan realizando la tabla relacional, para ello se ayudan
de una tabla de valor de proximidad, la cual es propia de B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega
[35], luego realizan el diagrama relacional de actividades, posteriormente el diagrama
relacional de espacios y finalmente la distribucion ideal, que tendrd en cuenta un aspecto

importante con es la reubicacion de las maquinarias con la finalidad de optimizar el transporte
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de materiales. Una vez aplicada la metodologia de los antecedentes citados, se determinara el

no valor agregado de las mismas en el proceso, para calcular el nuevo porcentaje de pérdidas.

3.2.2.1.  Aplicacion de la Técnica 5SWH

Se analizaran todas las actividades que intervienen en los tres procesos de elaboracion para
obtener el King Kong Especial de 1 kg, con la finalidad de justificar la eliminacién, cambio,

reorganizacion y simplificacion de actividades.

En las tablas 54 a la 64 se aprecia la aplicacion de la técnica 5WH para las actividades
dedicadas a la elaboracion de la galleta, es preciso sefialar que las medidas propuestas han
tenido en consideracion la opinién del jefe de panaderia y el jefe de planta, ademas fueron
sustentadas cuando fue necesario. En la tabla 54 de analiza la actividad del pesado de
materiales, se lleg6é a la conclusion que es esencial, pero también es necesario mejorar la
organizacion del almacén de materia prima, ademas es fundamental la existencia de una balanza
que pueda desplazarse hacia donde se encuentran los materiales. En la tabla 55 se encuentra el
analisis a la actividad de mezclado/amasado, es basica para obtener la galleta, pero es necesario
realizar cambios, como pesar previamente todos los ingredientes a utilizar, sin necesidad de
parar la maquina mezcladora/amasadora. En la tabla 56 se analiza la actividad de division y
pesado de bollos, la cual es necesario realizarla, pero requiere ejecutar cambios relacionado al
acceso inmediato de equipos y utensilio, como son la balanza eléctrica utilizada para pesar y la
paleta que permite cortar los bollos. En la tabla 57 se analiza a la actividad de reposo de masa,
se llegd a la conclusidn que no es necesaria realizarla ya que de los materiales utilizados no
existe alguno que permita que la masa aumente su volumen, por ello debe ser eliminada; se
sustentd con la informacion recabada de la BBC New [47], en un articulo periodistico
entrevistan a un maestro panadero con 37 afios de experiencia en el rubro, menciona que para
obtener una masa leudada o que doble su volumen se le debe afadir levadura, en caso contrario
no se obtendra esa reaccion. En las tablas 58, 59, 60, 61, 62, 63 y 64 se aprecia la aplicacion a
las actividades de formado 1, laminado y formado 2, montado y troquelado, horneado, enfriado
y moldeado, se deben mantener, pero es necesario realizar cambios, relacionados con la
disposicion de equipos, herramientas y utensilios en el area de trabajo que es panaderia, ello

para evitar incurrir en transportes innecesarios.
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Tabla 54. 5WH del pesado de materiales

ACTIVIDAD - PESADO DE MATERIALES

¢ Qué se hace?

Se pesa cada ingrediente
segin la receta de
Delicias del Inca

¢Por qué se hace?

¢ Es necesario hacerlo?
¢Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria hacerse para
alcanzar el mismo resultado?

Para poder realizar la
elaboracion del King Kong
Especial

Si

Obtener los kilogramos de
materia primas necesarias

Ninguna

¢Donde se hace?

En el area de almacén de
materia prima, con ayuda
de una balanza digital

¢Por qué se hace ahi?

¢ Se conseguiran ventajas haciéndolo en
otro lado?
¢Podria combinarse con otro elemento?
¢Dénde podria hacerse mejor?

Porque las materias primas
se encuentran en ese espacio

No

No
En ningun otro lado.

¢Cuando se hace?

Porque es esencial para el

¢Por qué se hace en ese momento? proceso, es la primera
L actividad a realizar.
Al iniciar el proceso de . . .
el p ¢Seria mejor realizarlo en otro momento? No
elaboracion . .
¢El orden de las acciones es el apropiado? No
¢ Se conseguirdn ventajas cambiando el Si
orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones apropiadas? Si

El jefe de panaderia

¢ Qué calificaciones requiere el trabajo?
¢Quién podria hacerlo mejor?

Saber pesar en balanza
Nadie

¢ Cbémo se hace?

Se toma cada materia
prima, se pesa en la
balanza y se deposita en
un recipiente
temporalmente.

¢Por qué se hace asi?

¢ Es preciso hacerlo asi?
¢Cémo podriamos hacerlo mejor?

Porque, van
encontrando los
ingredientes en el almacén,
los pesan de acuerdo a la
receta

No

segun

Se puede organizar mejor el
almacén de materia prima,
para facilitar la busqueda de
los ingredientes, también es
totalmente  necesario la
existencia de una balanza
que se pueda desplazar hacia
donde estan ubicados los
materiales.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 55.5WH del mezclado/amasado

ACTIVIDAD -MEZCLADO/AMASADO

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?

Se mezclan todos los
materiales debidamente + Es necesario hacerlo?
pesados en la

mezcladora/amasadora ¢ Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria hacerse para

alcanzar el mismo resultado?

Para poder mezclar
uniformemente los
ingredientes y obtener la
masa.

Si

Obtener una
homogénea

mezcla

Ninguna

¢Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi?

En la maquina mezcladora
que se encuentra en el area

de panaderia ¢ Se conseguiran ventajas

haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro
elemento?

¢Dénde podria hacerse mejor?

Porque es la Gnica forma de
hacerlo, ademds es un
equipo muy conveniente,
ya que al hacerlo de forma
manual tomaria mucho
tiempo.

No

No

En ningun otro lugar

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese momento?

¢Seria mejor realizarlo en otro

Porque es la actividad
siguiente en el flujo del
proceso

A i No
on maceiates momento?
: ¢El orden de las acciones es el No
apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas .
. Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones Si

apropiadas?

El jefe de panaderia ¢ Qué calificaciones requiere el

trabajo?

¢Quién podria hacerlo mejor?

Conocimiento en panaderia
y pasteleria, ademas de
experiencia en el mismo
rubro
Nadie

¢C6émo se hace?

En la amasadora se colocan
los ingredientes segln la
receta de la empresa, luego
empieza a mezclar, amasar
y sobar por un lapso de
tiempo de 15 minutos. Esto
con la finalidad de tener
una mezcla, suave vy
homogénea.

¢Por qué se hace asi?

¢ Es preciso hacerlo asi?

¢Como podriamos hacerlo mejor?

Porquer es lo mas
conveniente

No

Se pueden verter todas los
ingredientes sin necesidad
de  procesar  algunos
primero y parar la méaquina
para ir por los otros
ingrediente.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 56.5WH de la division de bollos y pesado de bollos

ACTIVIDAD -DIVISION Y PESADO DE BOLLOS

¢ Qué se hace?

Se divide la masa mezclada
y amasada

¢Por qué se hace?
¢ Es necesario hacerlo?

¢Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo
resultado?

Para formar los bollos de masa y
luego se conviertan en planchas

Si
Obtener bollos de masa de igual
peso

Ninguna

¢Donde se hace?

En la mesa 1 del area de
panaderia

¢Por qué se hace ahi?

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con otro
elemento?
¢Dénde podria hacerse mejor?

Porque segun la distribucion
actual de maquinas y equipos
dentro de panaderia la mesa 1 es
la méas cercana a la amasadora

No

No

En ningln otro lugar

¢Cuando se hace?

Cuando se concreta la

¢Por qué se hace en ese
momento?

Porque al finalizar la etapa de
amasado la masa esta lista para
que pase por un reposo

etapa de ¢Seriamejor realizarloenotro -
mezclado/amasado de momento?
materiales ¢El orden de las acciones es el No
apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones Si

El jefe de panaderia

apropiadas?

¢ Qué calificaciones requiere el
trabajo?

¢Quién podria hacerlo mejor?

Conocimiento en panaderia y
pasteleria, ademas de
experiencia en el mismo rubro

Nadie

¢Como se hace?

Se divide la masa en bollos
los cuales son pesados en
una balanza

¢Por qué se hace asi?

¢ Es preciso hacerlo asi?

¢Como podriamos hacerlo
mejor?

Porque el jefe de panaderia
piensa que asi debe ser para
facilitar al flujo siguiente

No

Con una balanza que pueda
desplazar, esta se trasladaria
hasta la mesa 2 con toda la masa
y realizar la actividad, sin
necesidad de utilizar la mesa 1,
ademas es necesario que el
operario tenga a disposicién una
paleta de plastico que le ayude a
cortar.

Fuente: Elaboraci6n propia
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Tabla 57.5WH del reposo de masa

ACTIVIDAD -REPOSO

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?

¢ Es necesario hacerlo?
La masa dividida se pone a

reposar en la mesa 1 ¢Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo
resultado?

Para que la masa respire y aumente
su volumen

No
Que los bollos aumenten su
volumen

No se podria hacer nada puesto
que no tiene ningln ingrediente
que le permita aumentar su
volumen o se infle

¢Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi?

En la mesa 1 del area de

panaderfa ¢ Se conseguiran ventajas

haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con otro
elemento?
¢Dénde podria hacerse mejor?

Porque asi lo acostumbra el jefe de
panaderia

No

No

En ningun otro lugar

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese
momento?

¢Seria mejor realizarlo en otro
momento?
¢El orden de las acciones es el
apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas
cambiando el orden?

Cuando se concreta la etapa
de amasado

Porque al finalizar la etapa de
amasado la masa esta lista para que
pase por un reposo

No

No

Si, se reducira un actividad la cual
consume tiempo innecesariamente

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?

¢ Qué calificaciones requiere el

El jefe de panaderia ]
trabajo?

¢Quién podria hacerlo mejor?

Si

Conocimiento en panaderia y
pasteleria, ademas de experiencia
en el mismo rubro

Nadie

¢ Cbémo se hace?

¢Por qué se hace asi?
¢ Es preciso hacerlo asi?

Los 2 bollos de masa se
dejan reposar en la mesa de
aluminio por 10 minutos ¢Cémo podriamos hacerlo

mejor?

Porque el operario piensa que asi
debe ser

No
No es necesario hacer dicha
actividad, segun el articulo

periodistico de la BCC New [47],
no dice se pone a reposar las masas
cuando llevan ingredientes que
permita que se duplique en
tamafio.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 58.5WH del formado 1

ACTIVIDAD -FORMADO 1

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?
Se da trabajo manual ¢ ESs necesario hacerlo?
a la masa con la
ayuda de un rodillo
de madera

¢Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

Para darle forma de plancha a los bollos
de masa, a través del trabajo manual

Si
Dar trabajo a la masa de galleta y darle
forma de plancha

Ninguno

¢ Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi?
¢Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro
elemento?

En la mesa 2 del
area de panaderia

¢Dlnde podria hacerse
mejor?

Porque la empresa no tiene una maquina
que faciliten el formado de planchas

No

No

Podria hacerse mejor si el operario tiene
a su disposicion el rodillo para moldear la
masa

¢Cuando se hace?

¢ Por qué se hace en ese
momento?

¢Seria mejor realizarlo en

otro momento?
¢El orden de las acciones es

el apropiado?

¢Se conseguiran ventajas

cambiando el orden?

Luego de dividir y
pesar la masa en
bollos

Porque es necesario para que se continde
con el proceso.

No
No

Si

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?

¢ Qué calificaciones requiere
El jefe de panaderia el trabajo?
¢Quién podria hacerlo
mejor?

Si

Conocimiento en panaderia y pasteleria,
ademas de experiencia en el mismo rubro

Nadie

¢Cbémo se hace?

Se da trabajo manual
a cada bollo con
ayuda de un rodillo,
cabe decir que el
operario lo realizaen
la mesa 2 en la cual
previamente se debe
espolvorear harina;
la finalidad del
formado es darle
forma de plancha a
los bollos de masa,
en espesor y tamafio.

¢Por qué se hace asi?

¢Es preciso hacerlo asi?

¢Como podriamos hacerlo
mejor?

Porque es lo siguiente a realizar en el
proceso

No

Se podria hace mejor, si el operario de
panaderia tuviera en la misma area de
trabajo las herramientas a utilizar sin
necesidad que se desplazarse en busca de
las mismas.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 59.5WH del laminado

ACTIVIDAD -LAMINADO DE MASA

¢ Qué se hace?

Porque es necesario para
obtener las planchas de galleta
uniforme sin presencia de
grumos o globos en la masa
Se laminan las planchas ¢ Es necesario hacerlo? Si
formadas ;Cual es la finalidag? ~ Optener planchas de galleta
laminadas y uniformes

¢Por qué se hace?

¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo Ninguno
resultado?

¢Donde se hace?

Porque la empresa si tiene
maquinaria que facilite el
desarrollo de dicha operacion,
ademas permite tener certeza
que las planchas estan
En la maquina laminadora correctamente formadas

¢Se conseguiran ventajas No

haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro
elemento?

¢Donde podria hacerse mejor? En ningln otro lugar

¢Por qué se hace ahi?

No

¢Cuéando se hace?

¢Por qué se hace en ese P
Porque asi lo dice el proceso

momento?
; Seria mejor realizarlo en otro
Cuando ya se le hayadado ¢ Jmomento’> No
trabajo manual a las planchas .
¢El orden de las acciones es el
de masa . No
apropiado?
¢Se conseguiran ventajas
- No
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones Si
apropiadas?
; Qué calificaciones requiere Conocimiento en panaderia y
El jefe de panaderia ¢ g pasteleria, ademas de

el trabajo? N .
experiencia en el mismo rubro

¢Quién podria hacerlo mejor? Nadie

¢Cémo se hace?

En esta operacion el jefe de A Porque para el Jefe de
i iri ; Por qué se hace asi? .
panaderia se dirige a la ¢rorq panaderfa es lo correcto

maquina laminadora la cual
ayuda a eliminar los globos o
grumos que se pueden
formar. La maquina estira la
masa de manera uniforme
gracias a la apertura de los £ Coémo podriamos hacerlo )

rodillos de la misma, dando mejor? De ninguna manera
forma ahora en ldminas de

masa. Las planchas laminadas

regresan nuevamente a la

mesa 2.

¢ Es preciso hacerlo asi? Si

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 60.5WH del formado 2

ACTIVIDAD - FORMADO 2

¢ Qué se hace?

Porque es la operacion siguiente en el
flujo de proceso

¢Es necesario hacerlo? Si
Terminar de darle forma a las laminas

¢Por qué se hace?

Se da trabajo por
segunda vez a la

plancha de masaque  ;Cual es lafinalidad?
sale de la maquina ] ) e masa
laminadora ¢Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo Ninguna
resultado?

¢Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi? Porqgue es lo siguiente en el proceso

¢ Se conseguiran ventajas

. No
En la mesa 2 de la haciéndolo en otro lado?
panaderia ¢Podria combinarse con otro No
elemento?

¢Dbnde podria hacerse mejor? En ningln otro lugar

¢ Cuéando se hace?

¢Por qué se hace en ese Para seguir el proceso que tiene el jefe
momento? de panaderia
Cuando termine la ¢ Seria mejor realizzirlo en otro No
operacion de momento._
laminado ¢El orden de Ia§ acciones es el No
apropiado?

¢ Se conseguirdn ventajas

A Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones Si

apropiadas?

Conocimiento  en  panaderia vy
pasteleria, ademas de experienciaenel
mismo rubro

¢ Qué calificaciones requiere el
El jefe de panaderia trabajo?

¢ Quién podria hacerlo mejor? Nadie

¢Cémo se hace?

Porque el Jefe de panaderia dice que

; Por qué se hace asi? P
¢rorq asf debe ser

Se wvuelve a dar
trabajo manual por 5 ¢ Es preciso hacerlo asi? No
minutos a cada
plancha con al ayuda
del rodillo  de

madera ¢Coémo podriamos hacerlo

mejor? Ninguna otra forma

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 61. 5WH del montado y troquelado

ACTIVIDAD —-MONTADO Y TROQUELADO

¢ Qué se hace?

; Por qué se hace? Para que se puedan troquelar vy
é [

hornear
Se colocan las ¢ Es necesario hacerlo? Si
laminas de masa Que las laminas de masa se puedan
sqbre planchas de ¢Cual es la finalidad? hornear 'y tengan el aspecto
triplay y se caracteristico de la galleta
troguelan. ¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo Ninguno
resultado?
¢ Donde se hace?
¢Por qué se hace ahi? Porque asi lo hace el jefe de panaderia
¢ Se conseguiran ventajas Si
haciéndolo en otro lado?
En la mesa 2
¢Podria combinarse con otro Si

elemento?
¢Donde podria hacerse mejor? Ningln otro lado

¢Cuéando se hace?

¢Por qué se hace en ese
momento?
¢Seria mejor realizarlo en otro
momento?
¢El orden de las acciones es el
apropiado?

Porque asi lo dice el proceso

No
Cuando termine el

formado 2 No

¢ Se conseguiran ventajas

. Si
cambiando el orden?

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones Si
apropiadas?

Conocimiento en  panaderia vy
pasteleria, ademéas de experiencia en

el mismo rubro
¢Quién podria hacerlo mejor? Nadie

El jefe de panaderia ¢Queé calificaciones requiere el
trabajo?

¢Como se hace?

Las laminas que
fueron formadas y
laminadas, deben de

colocarse  sobre Porque es de esa forma se podréa
planchas de triplay ¢Por qué se hace asi? hornear las laminas de masa, ademés
para que luego sean facilita su colocacion en el horno
troqueladas y

horneadas. Para ello
el operario debe
regresar al &rea de .
almacén de materia ¢ Es preciso hacerlo asi? No
prima  por las

herramientas, es

decir  por dos  ¢Como podriamos hacerlo

Que en la misma area de panaderia se
encuentren las planchas de triplay, el
troquel y la paleta, ello para evitar que

. ) . , .
IF:anCh;ISetge t“plazi mejor: el operario vaya al almacén de materia
trount)eI Y prima su bisqueda.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 62.5WH del horneado

ACTIVIDAD -HORNEADO

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?

¢Es necesario hacerlo?
Hornear las planchas de

masa ¢Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo
resultado?

Porque de esta actividad se
obtienen las galletas cocidas

Si
Obtener
horneadas

planchas de galleta

Ninguno

¢Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi?

¢Se conseguiran ventajas

¢Podria combinarse con otro
elemento?

¢Dénde podria hacerse mejor?

Porque es la maquinara indicada
para realizar la actividad

No

Si

En ningun otro lugar

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese
momento?
¢Seria mejor realizarlo en otro
momento?
¢El orden de las acciones es el
apropiado?

Cuando termine el
troquelado de las planchas

¢Se conseguiran ventajas
cambiando el orden?

Porque asi lo dice el proceso

No

No

Si

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?

¢ Qué calificaciones requiere el
trabajo?

El jefe de panaderia

¢Quién podria hacerlo mejor?

Si

Conocimiento en panaderia vy
pasteleria, ademas de experiencia
en el mismo rubro

Nadie

¢Cbémo se hace?

Las ldminas son horneadas
por 15 minutos a una
temperatura de 150°C
(cada 4 laminas), estan
planchas son puestas con
la ayuda de una paleta de
madera, la cual tiene que
traer  previamente  del
almacén de materia prima,
esto evita que el operario
se queme al momento de
poner las planchas.

¢Por qué se hace asi?

¢Es preciso hacerlo asi?

¢Como podriamos hacerlo
mejor?

Porque es la Unica forma de
hornear las planchas de gallera

No
Que en la misma area de
Panaderia se encuentren las

paletas de madera.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 63.5WH del enfriado

ACTIVIDAD -ENFRIADO

¢ Qué se hace?

Para enfriar a las planchas de
galleta

¢ Es necesario hacerlo? Si

Obtener planchas de galleta frias
y aptas para ser cortadas

¢Por qué se hace?

Se pone a enfriar a las

planchas de galleta ¢Cual es la finalidad?

horneadas , .
¢ Qué otra cosa podria

hacerse para alcanzar el Ninguno
mismo resultado?

¢Dbnde se hace?

¢Por qué se hace ahi? Porque es eso lo dice el jefe

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro
En la mesa 3 elemento?

Si

No

En la mesa 3, la cual puede debe

¢Dénde podria hacerse de ubicarse cerca a la puerta que

mejor? conecta al &rea de armado y
empaquetado

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese
momento?
¢Seria mejor realizarlo en
Cuando las planchas se otro momento?
terminan de hornear ¢El orden de las acciones es el
apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas
cambiando el orden?

Porque asi lo dice el proceso

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones Si
apropiadas?
Conocimiento en panaderia y
pasteleria, y experiencia en el
mismo rubro

¢Quién podria hacerlo mejor? Nadie

El jefe de panaderia ¢ Qué calificaciones requiere
el trabajo?

¢Cbémo se hace?

Porque el jefe de panaderia

¢Por qué se hace asi? X
realiza de esa manera sus labores

Las laminas horneadas
deben de trasladarse a la  ;Es preciso hacerloasi?  No

mesa 3 y enfriarse por 5 Seria ideal que las planchas que
minutos. salen del horno se lleven a la
mesa para enfriarse, por ello es
¢Como podriamos hacerlo  necesario que esa mesa se
mejor? reubique cerca a la puerta del
area de armando y empaquetado,
ello ayudara a reducir el
recorrido del operario.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 64.5WH del moldeado

ACTIVIDAD -MOLDEADO

¢ Qué se hace?

; Por qué se hace?
Se cortan las planchas ¢rorq

de acuerdo a la
dimension  de la

¢Es necesario hacerlo?
¢Cual es la finalidad?

Para obtener las tapas y recortes necesarias
para luego ser ensambladas

Si

Obtener tapas de galleta y recortes

presentacién a ¢ Qué otra cosa podria
producir hacerse para alcanzar el ~ Ninguno
mismo resultado?
¢Donde se hace?
¢Por qué se hace ahi? Porque es lo siguiente en el proceso

¢ Se conseguiran ventajas Sj

haciéndolo en otro lado?
EN una mesa ¢ Podria combinarse con No

otro elemento?

¢Donde podria hacerse
mejor?

En una mes que se encuentre cerca a la
puerta que se dirige al &rea de armando y
empaquetado

¢Cuando se hace?

¢ Por qué se hace en ese
momento?
¢Seria mejor realizarlo en

otro momento?
Cuando las planchas

se terminan de enfriar el apropiado?

¢Se conseguiran ventajas
cambiando el orden?

¢El orden de las acciones es

Porque asi lo dice el proceso
No

No

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?
¢ Qué calificaciones
requiere el trabajo?
¢ Quién podria hacerlo
mejor?

El jefe de panaderia

Si

Conocimiento en panaderia y pasteleria, y
experiencia en el mismo rubro

Nadie

¢Coémo se hace?

Las ldminas se cortan
con ayuda de una
espatula y molde que
tiene las dimensiones
que se quieren dar al

¢Por qué se hace asi?

¢Es preciso hacerlo asi?

producto, €s0S
utensilios tienen que
transportarse

¢Como podriamos hacerlo

previamente desde el mejor?

area de almacén.

Porque el jefe de panaderia realiza de esa
manera sus labores

No

Seria ideal que la mesa donde se corten las
planchas de galleta se encuentre cerca al
horno y a la puerta de conduce al &rea de
armando y empaquetado. Ademas, en el
area de panaderia se deben encontrar los
utensilios necesarios para cortar y evitar
los traslados de ir a buscarlos al almacén
de materia prima.

Fuente: Elaboracion propia
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De la 65 a la 70 se aplica la técnica a todas las actividades que intervienen en la obtencion
del manjar blanco. En la tabla 65 se analiza la actividad de medir y filtrar leche, podria
efectuarse mejor, para ello es necesario el acondicionamiento de un area para el almacenaje de
las herramientas y utensilios el cual debe estar ubicado préximo a la cocina, ello evitara el
desplazamiento hacia el almacén de materia prima. En la tabla 66 se analizé al pesado de
materiales, considerada como una actividad importante; se propone la existencia de una balanza
movil, que pueda desplazar hacia donde se encuentran los materiales. En la tabla 67 se analiz
a la neutralizacion, para ello es necesario que las herramientas de trabajo como las paletas se
encuentren en un &rea proxima a la cocina. En la tablas 68, 69 y 70 se analizaron al concentrado,
enfriado y conservado, se concluyd que se deben de mantener, pero es necesario efectuar
cambios relacionados a que los utensilios deben de ubicarse en un area proxima a la cocina;
ademas, se debe agregar otra actividad llamada pesado de bandejas de manjar, ello debido a
que ahora se utilizara a 75% la capacidad de los peroles de la cocina ya que la produccién de
unidades de King Kong Especial de 1 kg ha incrementado segun el nuevo plan de produccion;
por otro lado también se debe ocupar el area de conservado para enfriar las bandejas de manjar,

algo que actualmente no sucede.
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Tabla 65.5WH del medir y filtrar leche

ACTIVIDAD - MEDIR Y FILTRAR LECHE

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?

Se mide y se filtra la
leche que sera
utilizada

¢Es necesario hacerlo?

¢Cual es la finalidad?
¢ Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

¢Por qué se hace ahi?

Para obtener la cantidad necesaria de
leche a utilizar y a la vez eliminar las
particulas no deseadas que pueden
afectar la obtencidn del manjar

Si

Medir y filtrar la leche a utilizar

Ninguna

Porque la empresa no tiene otro
método para realizar las operaciones

¢Donde se hace?

¢, Se conseguiran ventajas

haciéndolo en otro lado? No
Se hace en el area de ¢ Podria combinarse con otro NO
cocina elemento?
¢Dénde podria hacerse si
mejor?
¢Cuando se hace?
¢Por qué se hace en ese Porque es esencial para el proceso, es
momento? la primera actividad a realizar
¢Seria mejor realizarlo en No
Es la primera otro momento?

actividad a realizar ¢El orden de las acciones es
el apropiado?
¢Se conseguiran ventajas

cambiando el orden?

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?

Los operarios de ¢ Qué calificaciones requiere
cocina el trabajo?
¢Quién podria hacerlo
mejor?

Si

Conocimiento  en
pasteleria

panaderia vy

Nadie

¢Cbémo se hace?

¢Por qué se hace asi?
Se coloca el filtro de
tela en un recipiente
y se va pasando la
leche sobre ese filtro,
quedando  retenido
las particulas solidas
e impuras de la leche.

¢Es preciso hacerlo asi?

¢Como podriamos hacerlo
mejor?

Porque asi lo efectia el personal

No

Seria ideal que el filtro a utilizar y el
recipiente donde se medira la leche se
encuentren en un &rea proxima a la
cocina, en un area donde no se
mezclen con los materiales y equipos.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 66.5WH del pesado de materia prima

ACTIVIDAD - PESADO DE MATERIA PRIMA

¢Qué se hace?

Se pesa los materiales a
utilizar en la elaboracién de

manjar blanco

¢Por qué se hace?
¢Es necesario hacerlo?
¢Cual es la finalidad?
¢ Qué otra cosa podria

hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

Para obtener los materiales
necesarios para la elaboracion del
manjar blanco

Si
Obtener los kilogramos de materia
primas  necesarias para la

elaboracién del manjar blanco

Ninguna

¢Donde se hace?

Se realiza en el area de

almacén de materia prima

¢Por qué se hace ahi?

¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con
otro elemento?
¢Dénde podria hacerse
mejor?

Porque las materias primas se
encuentran en almacén de materia
prima

No
No

En ningun otro lado,

¢Cuando se hace?

Al iniciar el proceso de

elaboracion de  manjar

¢Por qué se hace en ese
momento?
¢Seria mejor realizarlo en
otro momento?
¢El orden de las acciones

Porque es esencial para el proceso,
es la primera actividad a realizar

No

blanco - No
es el apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas ..
- Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones Si

El jefe de cocina

apropiadas?
¢ Qué calificaciones
requiere el trabajo?
¢Quién podria hacerlo
mejor?

Saber pesar en balanza

Nadie

¢Cémo se hace?

Se toma cada materia
prima, se pesa en la balanza

y se deposita en un
recipiente temporalmente

¢Por qué se hace asi?

¢ Es preciso hacerlo asi?

¢ Como podriamos hacerlo

mejor?

Lo hacen segin encuentren los
ingredientes en almacén

No

Se puede organizar mejor el
almacén de materia prima, para
facilitar la bOsqueda de los
ingredientes, ademas es esencial la
existencia de una balanza mavil
que permita desplazarse hacia
donde se ubiquen los materiales.
También se debe pesar todos los
ingredientes segun la receta, los
cuales deben depositarse en 4
recipientes.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 67.5WH de la neutralizacién

ACTIVIDAD - NEUTRALIZACION

¢ Qué se hace?

¢ Por qué se hace? Para normalizar la acidez de la leche
¢Es necesario hacerlo? Si

) Evitar la precipitacion o coagulacion de la
Se neutraliza la leche ¢Cual es la finalidad? proteina de la leche (caseina) durante la

coccion.

¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo Ninguna
resultado?

¢ Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi? Porque es la Gnica forma de hacerlo
¢ Se conseguiran ventajas No
En los peroles de la haciéndolo en otro lado?
cocina ¢Podria combinarse con otro No
elemento?

¢Ddnde podria hacerse mejor?  En ningln otro lugar

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese .
Porque luego sigue el concentrado

momento?
Se hace después del ¢Seria mejor realizarlo en otro No
medido y filtrado de momento?
leche, y el pesado de ,El orden de las acciones es el No
materiales apropiado?
¢Se conseguiran ventajas .
. Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones Si

apropiadas?
¢ Qué calificaciones requiere el

Los operarios de cocina trabajo? Conocimiento en panaderia y pasteleria

¢Quién podria hacerlo mejor?  Nadie

¢Cbémo se hace?

Los operarios realizan

esta  operacion  para ¢Por qué se hace asi? Porque asi debe ser
normalizar la acidez,

para ello emplean 3

cucharadas (0,09 kg) de ¢Es preciso hacerlo asi? No
bicarbonato de sodio
como agente

neutralizante, ello evita
la.  precipitacion o
coagulacion  de la
proteina de la leche
(caseina) durante la
coccion. Luego agrega el
insumo y se va moviendo
con la paleta de madera,
que tiene que trasladar
previamente del
almacén.

Seria ideal que las paletas a utilizar se

¢Coémo podriamos hacerlo encuentren proximos a la cocina, en un

mejor? area donde no se mezclen con los
materiales

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 68.5WH del concentrado

ACTIVIDAD — CONCENTRADO

¢ Qué se hace?

Se cocina la leche

neutralizada

¢Por qué se hace?

¢Es necesario hacerlo?
¢Cual es la finalidad?
¢ Qué otra cosa podria hacerse

para alcanzar el mismo
resultado?

Porque es necesario para obtener
el manjar blanco

Si

Que con esta etapa se
proporciona la textura del manjar
blanco

Ninguna

¢Dénde se hace?

En los peroles de la cocina

¢Por qué se hace ahi?

¢Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢ Podria combinarse con otro
elemento?

¢Donde podria hacerse mejor?

Porque es la Unica forma de
hacerlo, la empresa no tiene otra
maquinaria que pueda realizar esa
actividad

No

No

En ninguln otro lugar

¢Cuéando se hace?

Se hace una vez neutralizada
la leche

¢Por qué se hace en ese
momento?

¢Seria mejor realizarlo en otro
momento?
¢El orden de las acciones es el
apropiado?
¢Se conseguiran ventajas
cambiando el orden?

Porque la leche ya esta lista para
ser cocinada y mediante la
adhesion de solidos se forme la
textura del manjar blanco

No
No

Si

¢Quién lo hace?

Los operarios de cocina

¢ Tiene las calificaciones
apropiadas?
¢ Qué calificaciones requiere el
trabajo?

¢Quién podria hacerlo mejor?

Si

Conocimiento en panaderia y
pasteleria

Nadie

¢Cbémo se hace?

Se afiade los materiales
como azlcar, glucosa y
Sorbato de potasio para dar
estabilidad al producto,
acentuando el color, la
textura y apariencia. Se deja
cocinar siempre en
constante movimiento, Yy
poco a poco ira tomando
punto, para esto se debe de
mover fuertemente para que
el dulce no se haga grumos,
por un tiempo de 25
minutos.

¢Por qué se hace asi?

¢Es preciso hacerlo asi?

¢Como podriamos hacerlo
mejor?

Porque asi debe ser

Si

De ninguna manera

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 69.5WH del enfriado

ACTIVIDAD - ENFRIADO

¢ Qué se hace?

Se enfria el manjar obtenido

¢Por qué se hace?

¢ Es necesario hacerlo?

¢Cual es la finalidad?
¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo
resultado?

Porque es necesario para la

elaboracion del producto final
Si
Enfriar el manjar blanco

Enfriarlo en el &rea de conservado

¢Donde se hace?

En el area de armado y envasado

¢Por qué se hace ahi?

¢Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con otro
elemento?

¢Dénde podria hacerse mejor?

Porque es la forma en que realizan
esa actividad

Si
No

En el area de conservado

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese

Porque es la etapa final del proceso

momento? de elaboracién de manjar
¢Seria mejor realizarlo en otro
. No
Se hace terminada la etapa de momento?
concentrado ¢El orden de las acciones es el No
apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas .
) Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones Si
apropiadas?
. . ¢ Qué calificaciones requiere el Conocimiento en panaderia vy
¢Quién podria hacerlo mejor? Nadie

¢Coémo se hace?

El dulce que se encuentra en los
peroles se retira con la ayuda de
jarras plasticas y se deposita sobre
bandejas de acero (las bandejas y
jarras de trasladan del almacén de
materia prima), esto evita el
posible  oscurecimiento.  Las
bandejas, son llevadas al area de
armado y puestas en una mesa de
madera, seguido de ello se
prenden los ventiladores por 150
minuto, tiempo necesario para

que el manjar se enfrié; al
finalizar dicho tiempos se
almacenan en el area de
conservado.

¢Por qué se hace asi?

¢Es preciso hacerlo asi?

¢ Coémo podriamos hacerlo
mejor?

Es la forma en que operan los
trabajadores

No

Seria ideal que las jarras y bandejas
se encuentren préximos a la cocina,
en un area donde no se mezclen con
los materiales; al momento de
retirar el manjar del perol y vaciarlo
sobre las bandejas, se deben pesar
con la ayuda de la balanza moévil
cada una hasta obtener 9 kg cada
una; ademas se debe ocupar el area
destinada al conservado, alli se
deben ubicar los ventiladores para
enfriar las bandejas de manjar
blanco, siendo necesario la apertura
de puntos de corriente.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 70.5WH del conservado

ACTIVIDAD - CONSERVADO

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace? Para almacenar el manjar blanco

¢Es necesario hacerlo? Si

Se almacena el Almacenar las bandejas de manjar

manjar blanco ¢Cudl es la finalidad? blanco

¢ Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el Ninguna
mismo resultado?

¢Donde se hace?

¢Por qué se hace ahi?

actividad
¢ Se conseguiran ventajas No
En el éarea de haciéndolo en otro lado?
conservado ¢Podria combinarse con otro No
elemento?
¢Dlnde podria hacerse

mejor? En ningln otro lugar

Porque es la destinada para esa

¢Cuando se hace?

Porgue el manjar ya se encuentra a una
¢Por qué se hace en ese temperatura que pueda ser trabajado,
momento? ademas es el area indicada para que se

almacenen las bandejas.

Se hace terminada la  ¢Seria mejor realizarlo en

etapa de enfriado otro momento? No
¢El orden de las acciones es No
el apropiado?
¢Se conseguiran ventajas Si

cambiando el orden?

¢Quién lo hace?

¢ Tiene las calificaciones Si
apropiadas?

Los operarios de ¢ Qué calificaciones requiere Conocimiento en  panaderia vy
cocina el trabajo? pasteleria

; Quién podria hacerlo .

¢Quien poc Nadie

mejor?
¢Coémo se hace?
] ¢ Por qué se hace asi? Porque asi debe ser

Las bandejas de
manjar frias, que se )
encuentran en el area  ¢ES preciso hacerlo asi?  No
de armado y Seria ideal que las bandejas de manjar
empaquetado, se se dirijan directamente al area de
trasladan hacia el conservado, en esa misma area se
area conservado,  ;Como podriamos hacerlo  deben encontrar los ventiladores para
para ser almacenadas mejor? que puedan ser enfriadas, siendo
sobre andamios necesario la apertura de puntos de

corriente, para el acondicionamiento

de los ventiladores.

Elaboracion propia
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En las tablas 71 a la 74 de aplica la técnica al proceso de armando y empaquetado de King
Kong Especial; al analizar se llegd a la conclusion que los equipos (balanzas), utensilios
(cuchillos y paletas), y los materiales auxiliares se deben de ubicar en el area de armando y

empaquetado ello evitara el desplazamiento hacia el area de almacén de materia prima.

Tabla 71.5WH del armado y pesado
ACTIVIDAD - ARMANDO Y PESADO

¢ Qué se hace?

De unen las tapas de galleta con
manjar blanco

¢Por qué se hace?

¢ Es necesario hacerlo?
¢Cual es la finalidad?
¢ Qué otra cosa podria hacerse

para alcanzar el mismo
resultado?

Para poder obtener el King Kong
Especial de 1kg

Si

Obtener el producto final

Ninguna

¢Donde se hace?

Se realiza en las mesas del area
de armando

¢Por qué se hace ahi?

¢Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con otro
elemento?
¢Dbnde podria hacerse mejor?

Porque a los operarios les ensefiaron
que es la forma correcta de ejecutar la
actividad

No

No

En ningln otro lado

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese

Porque es esencial para el proceso, es la

momento? primera actividad a realizar.
¢Seria mejor realizarlo en otro
L No
Al iniciar el proceso de momento?
elaboracion de manjar blanco ¢El orden de las acciones es el No
apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas .
. Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones No

La jefay la ayudante de armado
y empaquetado

apropiadas?
¢ Qué calificaciones requiere el
trabajo?
¢Quién podria hacerlo mejor?

Tener experiencia en el rubro

Una persona especializada

¢Coémo se hace?

Se toma cada materia prima, se
les unta manjar en cada tapa, se
agrega un recorte en una de las
tapas, ensamblan ambas tapas y
se unta manjar por los lados
hasta llegar al peso de 1 kg.
Para ello es necesario utilizar la
balanza digital y cuchillos, por
ello las operarias antes de
empezar la actividad se dirigen
hacia el almacén de materia
prima por 2 balanzas y 2
cuchillos.

¢Por qué se hace asi?
¢ Es preciso hacerlo asi?

¢Coémo podriamos hacerlo
mejor?

Es la manera ensefiada al trabajador
No

Seria adecuado que la balanza y los
utensilios de trabajo se encuentren en el
area de armando y empaquetado.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 72.5WH del sellado a calor

ACTIVIDAD - SELLADO A CALOR

¢Qué se hace?

¢Por qué se hace?

, Es necesario hacerlo?
El producto armado y pesado ¢

son puestos en la maquina

sellado de calor ¢Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el
mismo resultado?

Para poder obtener el King
Kong Especial de 1kg

Si
Obtener el producto final

Ninguna

¢Dénde se hace?

¢Por qué se hace ahi?

¢Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro
elemento?
¢Dénde podria hacerse
mejor?

En la maquina selladora de
calor

Porque es la maquina
adecuada para realizar dicha
actividad

No
No

En ningln otro lado

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese
momento?

¢Seria mejor realizarlo en

Es lo siguiente en el proceso

. No
Al terminar de ser armado y otro momento?
pesado ¢El orden de las acciones es Si
el apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas
- No
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones No

apropiadas?
¢ Qué calificaciones requiere
el trabajo?

La jefa y la ayudante de
armado y empaquetado

¢ Quién podria hacerlo mejor?

Tener experiencia en el rubro

Una persona especializada

¢Cbémo se hace?

El producto armado y pesado
se traslada hacia la maquina
selladora de calor, se cubre
con la bolsa de polietileno y
se espera un minutos para
obtener el producto sellado.

¢ Por qué se hace asi?

¢ Es preciso hacerlo asi?

¢Como podriamos hacerlo
mejor?

Es la manera ensefiada al
trabajador

Si

Ninguna manera

Fuente: Elaboracion propia

151



Tabla 73.5WH del etiquetado

ACTIVIDAD - ETIQUETADO

¢Queé se hace?

El producto sellado e
inspeccionado se lo debe
etiquetar

Para poder obtener el King Kong

. A f)
¢Por qué se hace? Especial de 1kg

¢ Es necesario hacerlo? Si

¢Cual es la finalidad? Obtener un producto etiquetado

¢ Qué otra cosa podria
hacerse para alcanzar el Ninguna
mismo resultado?

¢Donde se hace?

En una mesa, y se efectla
manualmente

¢Por qué se hace ahi? Es la Ginica forma de hacerlo
¢ Se conseguiran ventajas Si
haciéndolo en otro lado?

¢Podria combinarse con otro
No
elemento?
¢Dénde podria hacerse .
. En la mesa cerca al area de ventas
mejor?

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese Es la actividad siguiente en el
momento? proceso
¢Seria mejor realizarlo en

No
Luego de ser sellado el otro momento?
producto ¢El orden de las acciones es No
el apropiado?
¢Se conseguiran ventajas .
. Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones No

La jefa y la ayudante de
armado y empaquetado

apropiadas?
¢ Qué calificaciones requiere

el trabajo? Tener experiencia en el rubro

¢Quién podria hacerlo mejor? Una persona especializada

¢Cbémo se hace?

Al producto sellado se le
coloca una etiqueta
adhesiva en una de las
tapas; las etiquetas son
trasladados desde del
almacén de materia prima.

¢Por qué se hace asi? Es la manera ensefiada al trabajador

¢Es preciso hacerlo asi? No

Al producto sellado se le coloca una
etiqueta adhesiva en una de las tapas,
es necesario que las etiquetas
(material auxiliar) se encuentren en el
&rea de armado y empaquetado.

¢ Coémo podriamos hacerlo
mejor?

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 74.5WH del empaquetado

ACTIVIDAD - EMPAQUETADO

¢Qué se hace?

El producto etiquetado es
empaquetado en una caja de
carton

¢Por qué se hace?
¢ Es necesario hacerlo?

¢Cual es la finalidad?

¢ Qué otra cosa podria hacerse
para alcanzar el mismo
resultado?

Para poder obtener el King
Kong Especial de 1kg
Si

Obtener un producto
empaquetado

Ninguna

¢Donde se hace?

En una mesa, la actividad se
realiza de forma manual

¢Por qué se hace ahi?
¢ Se conseguiran ventajas
haciéndolo en otro lado?
¢Podria combinarse con otro
elemento?

¢Donde podria hacerse mejor?

Es la Unica forma de hacerlo
Si

No

En la mesa que se encuentre
cerca al area de ventas, siendo
necesario para ello la
reubicacion de los muebles
ubicados en dicha area.

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese

Es la actividad siguiente en el

momento? proceso
¢Seria mejor realizarlo en otro No
Luego que los productos sean momento?
etiquetados ¢El orden de las acciones es el No
apropiado?
¢ Se conseguiran ventajas Si
cambiando el orden?
¢Quién lo hace?
¢ Tiene las calificaciones No

La jefa y la ayudante de
armado y empaquetado

apropiadas?
¢ Qué calificaciones requiere el
trabajo?
¢Quién podria hacerlo mejor?

Tener experiencia en el rubro

Una persona especializada

¢Cbémo se hace?

Los productos etiquetados se
deben colocar dentro de una
caja de cartén; en caso las
cajas no estén seguras o
tengan agujeros deben se
cubrirse con silicona.
Ademas, se le debe colocar
sobre la caja una pequefa
etiqueta adhesiva que tenga la
fecha de elaboracion y la
fecha de vencimiento, para
luego ser trasladadas al area
de ventas. Las cajas, los
adhesivos y la pistola de
silicona son trasladadas desde
el almacén de materia prima.

¢Por qué se hace asi?

¢ Es preciso hacerlo asi?

¢ Como podriamos hacerlo
mejor?

Es la manera ensefiada al
trabajador

No

Las cajas, etiquetas de vida
atil y la pistola de silicona
deben encontrarse en el area
de armado y empaquetado.

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2.2.  Redistribucion de planta

Lo siguiente a realizar es la redistribucion de planta, debido al indicador calculado en la
situacion actual, que hace referencia al porcentaje de actividades improductivas, originado por
la mala distribucién de planta, ello concibe la préactica de traslados incensarios y recorridos
extensos que afectan el flujo de proceso. La modalidad de distribucion de planta que se propone
es por proceso, ya que la obtencién del King Kong Especial de 1 kg se basa en la elaboracién

de tres procesos (elaboracion de galleta, manjar y armado).

3.2.2.2.1. Tabla relacional

A continuacién, se detallan las areas con las que se propone debe contar la empresa, de las
11 &reas se ha propuesto implementar un &rea para vestuario y limpieza, un comedor y un

almacen de herramientas y utensilio.

A) Areas de la empresa

a)  Areade almacén de materia prima

El almacén de materia prima actualmente es un area donde se acumulan los materias primas
e insumos, los materiales auxiliares, equipos, herramientas y utensilios; para mantener el orden
y limpieza se ha propuesto lo siguiente: los materiales que tienen presentacion en sacos, cajas,
jabas deben ser acopiados y superpuestos sobre parihuelas o palets y se deben ubicar en un
extremo del almacén; los materiales que son adquiridos en presentaciones pequefias es decir en
kilogramos (Sorbato de potasio, glucosa, bicarbonato de sodio se compran en bolsas de 5 kg)
se deben ubicar en la estanteria destinada para insumos; ademas, cada producto al momento de
ser pesado debe tener su propia cuchara medidora y su pala medidora que le permita retirar la
cantidad de material al pesar, ello evita la contaminacion entre materiales y ademas facilita el

flujo del proceso evitando desplazamientos por ir en busca del utensilio.

La estanteria para herramientas y utensilios debe ubicarse en el otro extremo del area, junto
a las dos balanzas maviles electrénicas; actualmente la empresa cuenta con las dos balanzas, lo
propuesto para que sean moviles consiste adquirir dos carritos rodantes de dos niveles, en la

parte superior permita colocar la balanza y en la parte inferior los recipientes con los materiales
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pesados, asi también portar jabas de huevos o cualquier utensilio segin sea su necesidad

posterior, esto para evitar que el operario regrese o se traslade al almacén.

b)  Area de panaderia

En el area de panaderia se encuentran 4 maquinas (1 laminadora de masa, 2
mezcladora/amasadora, 1 horno de piso), ademas de 2 mesas de aluminio y 1 de madera; se
propone la eliminacién de la mesa de madera (justificado en la tabla 56), incorporar una
estanteria para las herramientas y utensilios necesarios en el proceso de elaboracion de galleta

y la instalacién de un lavadero.

c) Areade cocina

La cocina es una construccion fija que tiene la empresa, por ello no se puede modificar su

ubicacion.

d)  Area de conservado

Es un area destinada al almacenaje de bandejas de manjar blanco, actualmente se encuentran
4 estanterias, se propone la incorporacion de los 4 ventiladores, equipos necesarios para enfriar

el dulce, para ello es necesario la apertura de puntos de corriente.

e) Areade armandoy empaquetado

En el area de armado y empaquetado se encuentra la maquina sellado a calor o
termoencongible, ademas de 6 mesas de trabajo de aluminio y una vitrina de vidrio; para reducir
el desplazamiento de los operarios se debe instalar una estanteria para equipos, utensilios y
material auxiliar; también se propone que el area tenga una ventana donde los clientes puedan
observar el proceso de armando y empaquetado al momento de ingresar a la tienda, siendo una

forma de promocionar sus productos y mostrar su proceso.
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f)  Oficina administrativa

Es un area destinada para las labores del gerente y el contador, se mantendra su ubicacion

segun el plano actual.

g)  Servicios higiénicos

Teniendo en cuenta el reglamento nacional de edificaciones y la norma de instalaciones
sanitarias para edificaciones Norma A.060 Industria [48], menciona que en areas superiores a
60 m2, se deben disponer de dos servicios higiénicos, separados para hombre y mujer, los cuales

deben estar equipados por un lavatorio, urinario e inodoro.

h)  Area de vestuario y limpieza

Se propone el acondicionamiento de dicha area para mantener el orden y limpieza en la
empresa, ademas de contar con un lugar que les permita asearse a los trabajadores cuando crean
necesario, ya que actualmente no existe dicha area; segun el reglamento de edificaciones para
industrias [48], un vestuario debe estar equipada por una ducha; también se propone la
existencia de un mueble con casilleros que permia a los trabajadores guardar sus pertenencias
y ubicar sus respectivos implementos de seguridad sin que contaminen con los olores de los
servicios higiénicos, por ultimo es necesario un lavadero de dos pozas para las acciones de

limpieza.

i)  Comedor

Es necesario porque segun la situacién actual de la empresa, los operarios almuerzan en el
area de armando y empaquetado, debido a que no existe un espacio definido y destinado para
el descanso y alimentacion de los mismos; el comedor debe estar acondicionada por un juego

de mesa con 6 sillas.

J)  Almacén de herramientas y utensilios

Es necesaria para acortar los desplazamientos que hacen los operarios de cocina hacia el area
de materia prima; dentro dicha area se debe instalar 2 estanterias que permitan organizar los

herramientas y utensilios necesarios para la elaboracion del manjar blanco.
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B) Calculo de areas

Para el calculo de areas se ha utilizado el método de Guerchet, para ello se deben considerar
los equipos mdviles (carro movil), equipos de almacenaje y estiba (estanterias y palets),
mobiliarios (mesa y sillas) propuestos, al igual de que las 3 nuevas areas.

En el anexo 5, se muestra el calculo de la superficie total para las 11 areas propuestas en la
empresa Delicias del Inca, las cuales fueron redondeadas para su mejor redistribucion; ello
supone que la superficie total necesaria se calcule con la suma de tres superficies parciales
mencionadas por L. Alvarez, S. Dominguez y M. Garcia [37], contempla la superficie estatica,
superficie de gravitacion y la superficie de evolucién o movimientos que esta afecta por el
coeficiente de evolucion, éste representa una medida ponderada de la relacion entre las alturas
de los elementos moviles (se ha considerado un area ocupada por el trabajador de 0,5 m? y una
altura promedio de 1,65 m) y los elementos estaticos (alturas de las maquinas, muebles, etc,
que se encuentran en las areas analizadas), los coeficientes utilizados varian entre 0,4 y 1,03;

las formulas a aplicar se especifican desde la ecuacion 3a la 7.
En la tabla 75 se encuentran la lista de areas con sus respectivas superficies, sumando un
total 232 m?, se utiliza 27 m? mas que la distribucion actual, el resto de superficie queda como

pasadizos necesarios para el desplazamiento de los operarios y equipos.

Tabla 75.Listado de areas con sus respectivas superficies

N Superficie con método Guerchet Actual Propuesta
Areas m? m? m?
1 Almacén de MP 25 29,55 30
2 Panaderia 36 35,2 36
3 Cocina 4 3,75 4
4 Conversado 18 15,37 16
5 Armado y empaquetado 28 35,01 36
6 Ventas 60 54 54
7 Oficina administrativa 24 24 24
8 SS.HH 10 8 8
9 Vestuario y limpieza 7,96 8
10 Comedor 7,58 8
11 Almacén de herramientas y utensilios 7,19 8
Total m? 205 227,62 232

Fuente: Elaboraci6n propia

La relacion de la cercania de areas se muestra en la tabla 76, para ello se ha considerado dos

factores importantes:
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1. Flujo de recorrido de materiales: la reubicacién de las areas no debe afectar el flujo de
materiales necesarios para obtener el producto final, por ello la cercania de las

mismas dependen de secuencia de actividades estipuladas en el proceso.

2.Que los traslados no afecten el proceso de elaboracion: se deben reubicar de forma

eficiente las maquinaria, equipos, herramientas y utensilios:

Asi mismo para la elaboracion de la tabla relacional se ha consultado la leyenda de cercania
mencionada por B. Diaz, B. Benjaminy N. Noriega [35], la cual ayuda a codificar la proximidad
entre areas basado en 6 criterios siendo: absolutamente necesario, especialmente importante,

importante, normal u ordinario, poco importante y no recomendable.
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Tabla 76.Relaciones de cercania de las areas del proceso mejorado

Areas Almagén Panaderia Cocina Conversado Armado y Ventas Oficina SS.HH vesyario Comedor klltlrrr];ﬁ?enn?:s
de MP empaquetado administrativa ' Y -
limpieza y utensilios
Almacén de A A U U U U X X X U
MP
Panaderia - U U E ] U X X X U
Cocina - 0] U ] U X X X A
Conversado - E ] U X X X U
Armado y
empagquetado i I U X X X U
Ventas - E X X X U
Qﬂ_cma_ - X X X U
administrativa
SS,HH - o] (0] U
Vgstugrlo y - 0 U
limpieza
Comedor - U
Almacén de
herramientas -
y utensilios

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2.2.2.  Diagrama relacional de actividades

Lo siguiente a realizar consiste en representar graficamente la tabla relacional propuesta,
mediante un diagrama hilos, para ello es necesario hacer uso del codigo de colores y lineas que

se encuentra en la leyenda de la tabla 8.

En la Figura 45, podemos observar el diagrama relacional de actividades, donde es
absolutamente necesario que el area de panaderia y cocina se encuentren cerca al almacén de
materia prima ya que deben de realizar actividades como el pesado de materiales. También el
area de panaderia es especialmente importante que se encuentre cerca al area de armando y
empaquetado, ya que es donde se almacenan las tapas de galleta y recortes que salen de la
actividad de moldeado realizada en panaderia; por ultimo, el area de armando y empaquetado
es especialmente importante que se encuentre cerca del area de conservado debido que de esa
area se debe trasladar las bandejas de manjar blanco frias y listas para ser trabajadas.
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Figura 45. Diagrama de hilos propuesto
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2.2.3.  Diagrama relacional de espacios

En la figura 49, se aprecia el diagrama relacional de espacios propuesto, ha sido disefiado de acuerdo a las superficies determinadas con el método Guerchet, la tabla relacional de cercanias y el diagrama de hilos,

ayuda a graficar la nueva redistribucion de areas propuesta para la empresa Delicias del Inca.
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Escala S Dibujado por: Carrion Campoverde, Yelmi  |Fecha: -
Indicada -~ USAT Comprobado por: Fecha: -

Figura 46. Diagrama relacional de espacios propuesto
Fuente: Elaboracién propia

162



Leyenda

Balanza movil
Estanterias de equipos, herramientas y utensilios

Estanterias de insumos
Palets para acopio de materiales

Estanterias de equipos, herramientas y utensilios

5m 1m
—H 1,20m |~ it
V([T 1 | i
- &
i
4 12m ?—6—3 m-
ALMACEN DE
= MATERIA PRIMA
© A
1,5m \V
—  —05m _°| im |
1,4 m
' | l
£
0
il —1.6m —
e ]
w 25m 8
N o
O | |2
7 -15m—]
| -
£ ~1m —‘ ALMACEN DE
N — IENTAS
y Y UTENSILIOS
0,5m - |__ 1.6m
4m -—2m—
Observaciones Titulo
Titulo: Diagrama relacional de espacios propuesto RETETE
Focala un-dim.m Dibujado por: Carrién Campoverde, Yelmi  |Fecha--
Indicada = & USAT | Comprobado por: Feches-
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Fuente: Elaboracién propia
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Figura 50. Propuesta de distribucion final
Fuente: Elaboracién propia
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3.2.2.3. Determinacion del NAV

Considerando los cambios propuestas con la técnica 5SWH para cada actividad, y con la
nueva distribucion de plantan, se evaluaran las actividades que agregan valor (VA) y las que no
agregan valor (NVA) con la asistencia de la herramienta grafica Cursograma analitico, en los
tres procesos productivos.

El fin de calcular el NAV es determinar el porcentaje de pérdida con las metodologias
empleadas previamente. Cabe sefialar que se agregaran tareas para mantener el flujo de las
actividades cuando sea conveniente, asi mismo se hara uso del tiempo promedio determinado
en el estudio de tiempos, el cual estard afecto a las nuevas distancias estipuladas en la
redistribucion propuesta, es decir los nuevos tiempos de transporte seran determinados a través

del reajuste de distancias.

3.2.2.3.1. Proceso de elaboracion de galleta

En la figura 51, se identifican las tareas que no agregan valor al pesado de materiales; con la
técnica SWH se propuso utilizar una balanza mdvil, esta evitara el desplazamiento de los
materiales hacia la balanza; se pesaran todos los materiales segun lo indicado en la receta, los
cuales seran vertidos en un recipiente, en otro recipiente van seleccionados la cantidad de
huevos a utilizar. También se hara uso de 4 jarras plasticas, una servira para medir el agua, en
otra debe ir la harina adicional necesaria para espolvorearla en la mesa 2 (mesa de formado 1,
formado 2, montado y troquelad), y los dos sobrantes serén utilizadas para separar en una las
yemas y otra las claras de huevo.

La actividad de llenar y medir agua se realizara en el area de panaderia, para ello el operario
debe de dirigirse con la balanza mévil con materiales hacia el lavadero que se sera instalado y
proceder a realizar la actividad. En esa actividad, ha disminuido el tiempo de 16,18 a 7,08
minutos, de esta manera en la tabla 77, se aprecia el porcentaje de pérdida de tiempo siendo de

28,22% por el método empleado.
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Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea Dls(t:;)m O D Ct D [:> Tiempo (min)| Lote (2 planchas) |~ VA NVA
1 Hacia balanza movil 18 ) 0,65 2 0,65
2 Tomar halanza movil —— | 0,05 2 0,05
3 Hacia andamio de herramientas y utensilios 2 ) 0,11 2 0,11
4 Seleccionar recipientes (2 tinas y 4 jarras) T | 012 2 012
5 Colocar en la balanza mévil [ 013 2 013
6 Hacia harina 5 9 0,28 2 0,28
7 Pesado de harina | _0— 1,24 2 1,2
8 Verter harina en recipiente — | 0,12 2 0,12
9 Hacia manteca 1 0,06 2 0,06
Pesado de 10 Pesado de manteca | O0— 1,10 2 1,10
materiales 11 Verter manteca en recipiente o—| 0,10 2 0,10
12 Hacia propionato de calcio 1 | 0,06 2 0,06
13 Pesado de propionato de calcio | 0— 080 2 080
14 Verter propionato de calcio en recipiente — 0,08 2 0,08
15 Hacia jabas de huevos 1 —e 0,06 2 0,06
16 Seleccionar huevos | @ 0,65 2 0,65
17 Colocar en recipiente — | 0,13 2 0,13
18 Hacia el lavadero (drea de panaderia) 145 079 2 0,79
19 Llenar y medir agua en jarra | 0—] 050 2 050
20 Verter en recipiente — 0,05 2 0,05
Total 36,30 7,08 2 5,08 2,00

Figura 51. Determinacion del NVA en el pesado de materiales
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 77.Resumen de NV A en el pesado de materiales

Resumen de tiempo del pesado de materiales

Actividad Min

Tiempo de actividad 7,08
Mejor tiempo 5,08 71,78%
Perdida en el método 2,00 28,22%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 52, se identifican las tareas que no agregan valor al mezclado/amasado. Los

materiales previamente medidos y pesados que se encuentran en el lavadero, se trasladan con

la balanza movil hacia la maguina mezcladora/amasadora, se vierten y la maquinaria empieza

a procesar lo materiales. Es necesario mencionar que se ha eliminado la tarea de partir y separar

yema de clara de huevo, ya que mientras la mezcladora esta en funcionamiento por 15 minutos,

se puede afiadir sin problema alguno las yemas que ocupa un tiempo 3,85 minutos (los huevos

se encuentran en el carrito de la balanza movil con los recipientes que permiten realizar la

actividad) y estaria dentro del tiempo de la actividad de mezclado. En esa actividad, ha

disminuido el tiempo de 18,63 a 15,76 minutos, de esta manera en la tabla 78 se aprecia que el

porcentaje de pérdida es de 0,69% por el método empleado.

Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea Dls(t;r)]cna O D E D [:> Tiempo (min)| Lote (2 planchas) | VA NVA

Mezckdo/ 21 Hacia mezcladora/amasadora 2 //'/. 011 2 011
amesado 2 Verter meteriakes [ 065 2 0,65
23 Mezclado/amasado [ 1500 2 15,00

Total 2 15,76 2 15,65 0,11

Figura 52. Determinacion del NVA en el mezclado/amasado
Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 78.Resumen de NVA en el mezclado/amasado
Resumen de tiempo del mezclado/amasado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 15,76
Mejor tiempo 15,65 99,31%
Perdida en el método 0,11 0,69%

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 53, se identifican las tareas que no agregan valor a la actividad de division y
pesado de bollos; para esta actividad el operario no tiene que desplazarse hacia el almacén de
materia prima para pesar nuevamente la harina (necesaria para espolvorear la mesa de formado
1y 2, montado y troquelado), ni trasladar la balanza y la espatula, ya que ahora la balanza es
movil y se encuentra al lado de la mezcladora/amasadora; respecto a la harina que se debe
espolvorear, ella se encuentra depositada en una jarra pléstica en la balanza movil, debe ser
tomada, luego el operario se debe dirigir hacia la mesa de formado, montado y troquelado y
efectuar la tarea; para obtener los utensilios como espéatula y rodillo, el operario debe de
dirigirse hacia la estanteria de herramientas y utensilio ubicado al lado de horno, tomarlos,
regresar hacia la mezcladora/amasadora y colocarlos en balanza mévil. El operario con la ayuda
de la espéatula retira poco a poco la masa que se encuentra en la maquina mezcladora, la coloca
sobre la balanza y divide dos bollos de igual cantidad de kilogramos. En esa actividad, ha
disminuido el tiempo de 10,00 a 3,48 minutos, de esta manera en la tabla 79 se aprecia el

porcentaje de pérdida de tiempo es de 19,56% por el método empleado.

Actividad [ N° de tarea Descripcion de tarea Ds(t;;ua O D Ct D '::> v Tiempo (min)| Lote (2 planchas) |~ VA NVA
24 Hacia mesa de formaco, montado y troquelado 15 | ——1 0 0,08 2 0,08
2% Espolvorear harina — | 0,10 2 010
Divisiony pesado| 26 Hacia andamio por espatula y rodillo 6 —9 033 2 033
de bollos 2 Tomar espatula y rodillo O——— [ | 029 2 0,29
28 Hacia mezcldora/amasadora 5 0,27 2 0,27
29 Division y pesado de bollos [ o 240 2 240
2

Total 125 348
Figura 53. Determinacion del NVA en la division de bollos
Fuente: Elaboracién propia

280 0,68

Tabla 79.Resumen de NVA en la division y pesado de bollos
Resumen de tiempo de la division y pesado de bollos

Actividad Min %
Tiempo de actividad 3,48
Mejor tiempo 2,80 80,44%
Perdida en el método 0,68 19,56%

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 54, se identifican las tareas que no agregan valor al formado 1. Con la técnica

del 5WH se concluy6 que se debe eliminar la actividad de reposo de masa, actividad previa al

formado 1; ahora los bollos de masa divididos y el rodillo se deben trasladar hacia la mesa de

formado, montado y troquelado; el operario debe realizar el traslado con la ayuda de la balanza

movil, lo siguiente es darles trabajo a los bollos de masa por 5 min cada uno con la ayuda del

rodillo. En esa actividad, ha disminuido el tiempo de 12,83 a 10,08 minutos, de esta manera en

la tabla 80 se aprecia el porcentaje de pérdida de tiempo es de 0,82% por el método empleado.

. . o Distancia Y ) .
Actividad [N de tarea Descripeion de tarea ) O D Q' D [:> V Tiempo (min)| Lote (2 planchas) | VA

NVA

30 Bollos hacia mesa 2 y rodillo 15 - 0,08 2

0,08

Formado 1

31 Formadol — | 10,00 2 10,00

Total 15 10,08 2 10,00

0,08

Figura 54. Determinacion del NVA en el formado 1
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 80.Resumen de NVA en el formado 1
Resumen de tiempo del Formado 1

Actividad Min %
Tiempo de actividad 10,08
Mejor tiempo 10,00  99,18%
Perdida en el método 0,08 0,82%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 55, se identifican las tareas que no agregan valor a la actividad de laminado de

masa. Por la nueva distribucion de maquinaria la laminadora de masa se encuentra a 0,50 metros

de distancia de la mesa 2, pero al operario recorre 1,30 m hasta llegar a la maquina laminadora,

donde cada plancha es laminada por 2 minutos. En esa actividad, se ha mantenido el tiempo de

4,08 minutos, de esta manera en la tabla 81 se aprecia el porcentaje de pérdida de tiempo es de

1,91% por el método empleado.

- L Distancia r . )
o )
Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea " O D . D :> V Tiempo (min)| Lote (2 planchas) |~ VA

NVA

Laminado de 32 Hacia maquina laminadora 13 — ) 0,08 2

0,08

masa 33 Lamina de masa —— | 400 2 400

Total 13 4,08 2 4,00

0,08

Figura 55. Determinacion del NVA en el laminado de masa
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 81.Resumen de NVA en el laminado de masa
Resumen de tiempo de laminado de masa

Actividad Min %
Tiempo de actividad 4,00
Mejor tiempo 4,00 98,09%
Perdida en el método 0,08 1,91%

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 56, se identifican las tareas que no agregan valor al formado 2. La actividad se
realiza en la mesa de formado, montado y troquelado, donde previamente el operario debe
trasladar en sus manos las laminas de masa, para darles trabajo nuevamente por 5 minutos por
lamina hasta obtener las dimensiones requeridas; esta actividad ha mantenido su tiempo de
10,08 minutos, de esta manera en la tabla 82, se aprecia que el porcentaje de pérdida de tiempo

es de 0,77% por el método empleado.

. . . Distancia Y ) .
Actividad ~ [N° de tarea Descripeion de tarea m O D Q' D [:> v Tiempo (min)| Lote (2 planchas) | VA NVA

34 Planchas laminadas hacia mesa 2 13 | —® 0,08 2 0,08
35 Formado 2 | 10,00 2 10,00
Total 13 10,08 2 10,00 0,08

Figura 56. Determinacion del NVA en el formado 2
Fuente: Elaboracion propia

Formado 2

Tabla 82.Resumen de NVA del formado 2
Resumen de tiempo del Formado 2

Actividad Min %
Tiempo de actividad 10,08
Mejor tiempo 10,00 99,23%
Perdida en el método 0,08 0,77%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 57, se identifican las tareas que no agregan valor al montado y troquelado. La
actividad se realiza en la mesa de formado, montado y troquelado, para ello es necesario las
planchas de triplay, el troquel y la paleta de madera que se encuentran en el andamio a 6 metros
de distancia de la mesa. En esa actividad ha disminuido el tiempo de 6,56 a 2,17 minutos, de
esta manera en la tabla 83 se aprecia que el porcentaje de perdida de tiempo es de 30,39% por

el método empleado.

Distancia

m)

36 Hacia andamio 6
3 Tomar planchas de triplay, troquel y paleta
38 Hacia mesa 2 6
39 Montado 023 2,00 023
40 Troquelado 1,05 2,00 1,05
Total 12 217 2,00 151 0,66

Figura 57. Determinacion del NVA en el montado y troquelado
Fuente: Elaboracion propia

Actividad [N de tarea Descripeion de tarea

033 2,00 033
023 2,00 023
033 200 033

[ Q D i> N/ [Tero ] Lo plrtey| VA | v
o
—e

Montado y
Troquelado

s
|

171



Tabla 83.Resumen de NVA en el montado y troguelado
Resumen de tiempo del montado y troquelado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 2,17
Mejor tiempo 1,51 69,61%
Perdida en el método 0,66 30,39%

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 58, se identifican las tareas que no agregan valor al horneado. En esa actividad
ha disminuido el tiempo de 15,42 a 15,26 minutos, de esta manera en la tabla 84 se aprecia que

el porcentaje de pérdida de tiempo es de 1,69% por el método empleado.

istanci r~
Actividad ~ [N° de tarea Descripcion de tarea Ditarce O D Q» D :> v Tiempo (min)| Lote (2 planchas) | VA NVA

(m)
41 Hacia horno 43 ) 0,26 2,00 026
LY Homeado — | 15,00 2,00 15,00

Total 43 1526 2,00 15,00 0,26

Figura 58. Determinacion del NVA en el horneado
Fuente: Elaboracién propia

Homneado

Tabla 84.Resumen de NVA en el horneado
Resumen de tiempo del horneado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 15,26
Mejor tiempo 15,00 98,31%
Perdida en el método 0,26 1,69%

Fuente: Elaboracidn propia

En la figura 59, se identifican las tareas que no agregan valor al enfriado. En esa actividad
ha disminuido el tiempo de 10,22 a 10,09 minutos, de esta manera en la tabla 85 se aprecia el

porcentaje de pérdida de tiempo es de 0,93% por el método empleado.

. . Distancia ' ) )
Actividad ~ [N° de tarea Descripeion de tarea (m) O D Q' D :> v Tiempo (min)| Lote (2 planchas) |~ VA NVA

IX] Planchas horneadas hacia mesa 3 17 | —0® 0,09 2,00 0,09

Bkt Enfedo O 100 200 1000
Todl N 1009 200 1000 | 009

Figura 59. Determinacion del NVA en el enfriado
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 85.Resumen de NVA en el enfriado
Resumen de tiempo del enfriado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 10,09
Mejor tiempo 10,00 99,07%
Perdida en el método 0,09 0,93%

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 60, se identifican las tareas que no agregan valor al moldeado. Para esa actividad
el operario se debe dirigir hacia el andamio de herramientas y utensilio para tomar el molde y
la espatula para cortar. El tiempo ha disminuido de 8,08 a 5,84 minutos, de esta manera en la

tabla 86, se aprecia que el porcentaje de pérdida de tiempo es de 7,54% por el método empleado.

. . Distancia Y . .

o )

Actividad  [N° de tarea Descripcion de tarea ) O D g D [:> v Tiempo (min) | Lote (2 planchas) | VA NVA
46 Hacia andamio por molde y espatula 4 | 10 022 022
47 Tomar molde y espatula — 010 0,10

Moldeado -
48 Hacia mesa 3 4 | ————0 022 022
49 Moldeado [ 530 2,00 530

Total 8 584 2,00 540 044

Figura 60. Determinacion del NVA en el moldeado
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 86.Resumen de NVA en el moldeado
Resumen de tiempo del moldeado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 5,84
Mejor tiempo 540 92,46%
Perdida en el método 0,44 7,54%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 61, se identifican las tareas que no agregan valor al almacenado. Para esa
actividad el operario se debe dirigir hacia el area de armando y empaquetado, donde a 4 metros
se encuentra la vitrina de vidrio, utilizada para almacenar las tapas y recortes. En esa actividad
ha disminuido el tiempo de 3,30 a 2,42 minutos, de esta manera en la tabla 87, se aprecia que

el porcentaje de pérdida de tiempo es de 9,09% por el método empleado.

. . - Distancia ' ) ’
Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea " O D g D [:> v Tiempo (mi)| Lote (2 planches) | VA NVA

50 Tapas y recortes hacia armado y empaquetado 4 o 022 2 022
51 Almacenado 220 2 220
Total 4 2482 2 22 022

Figura 61. Determinacion del NVA en el almacenado
Fuente: Elaboracion propia

Almacenado

Tabla 87.Resumen de NVA en el almacenado
Resumen de tiempo del almacenado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 2,42
Mejor tiempo 2,20 90,91%
Perdida en el método 0,22 9,09%

Fuente: Elaboraci6n propia
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3.2.2.3.2. Proceso de elaboracion de manjar blanco

En la figura 62, se identifican las tareas que no agregan valor a la actividad recepcion de
leche. Para esa actividad los operarios se deben dirigir hacia a la puerta de recepcion, descargar
los tanques de leche, y luego trasladarlos hacia el area de cocina; en esa actividad ha disminuido
el tiempo de 2,39 a 1,91 minutos, de esta manera en la tabla 88, se aprecia que el porcentaje de

pérdida de tiempo es de 70,38% por el método empleado.

Hacia puerta de recepcion 65
1 Recepcion de tangues de leche ] 057
2 Tanques hacia cocina 3 079
Total 95 19

Figura 62. Determinacion del NVA de la recepcion de leche
Fuente: Elaboracion propia

0% 055

Recepcion de
leche

057

. - Distancia i D ) ! Lote
° |
Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea m O D Y :> Tiempo (min) (s VA NVA
. 0
0

079
057 134

rolro o] o

Tabla 88.Resumen de NVA de la recepcion de leche
Resumen de tiempo de recepcion de leche

Actividad Min %
Tiempo de actividad 1,91
Mejor tiempo 0,57 30,02%
Perdida en el método 1,34 70,38%

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 63, se identifican las tareas que no agregan valor al medir y filtrar leche. Para
esa actividad el operario se debe dirigir hacia a la nueva &rea de almacén de herramientas y
utensilios, del andamio que se encuentra a 4,5 metros de la cocina tomar recipientes (2 baldes),
el filtro (organza) y las 2 paletas de madera, luego regresar al area de cocina para medir y filtrar
la leche. En esa actividad ha disminuido el tiempo de 9,03 a 7,57 minutos; de esta manera en la

tabla 89, se aprecia que el porcentaje de pérdida de tiempo es de 8,42% por el método empleado.

- -
Actiidad ~ [N° de tarea Descripcion de tarea Dls(t;r;ca O D Q» D :> Tiempo (i) (balr-;i)teejas) VA | NVA
3 Hacia andamaio de herramientas y utensiios (almacén) 45 ) 0,34 2 0,34

Mediyfirar | 4 Tomer firo, recipientes y pales —— 043 2 043
kche 5 Hacia drea de cocina 4 —9 030 030

b Medir y fitrar kche ¢ | 6,50 2 6,50
Total 85 1571 2 693 | 064

Figura 63. Determinacion del NVA en el medir y filtrar
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 89. Resumen de NV A de medir y filtrar leche

Resumen de tiempo de medir v filtrar leche

Actividad Min %
Tiempo de actividad 7,57
Mejor tiempo 6,93 91,58%
Perdida en el método 0,64 8,42%

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 64, se identifican las tareas que no agregan valor al pesado de materiales. Para

esa actividad el operario se debe dirigir hacia el almacén de materia prima, seleccionar la

balanza movil y luego tomar 4 recipientes (2 taper pequefios y 2 baldes 10 litros) para verter

posteriormente los materiales pesados. Los recipientes se colocan en al carrito de la balanza

movil, luego se traslada con facilidad hacia donde se encuentran los materiales, en el acto son

pesados y luego vertidos en los recipientes. Cabe resaltar que en los dos recipientes pequefios

se colocaran los kg de bicarbonato de sodio a utilizar por perol, y en los baldes se agregan el

azucar, el Sorbato de potasio y la glucosa las cantidades necesarias para cada perol segun lo

especifica la receta de Delicias del Inca. En esa actividad ha disminuido el tiempo de 9,12 a

5,30 minutos, de esta manera en la tabla 90 se aprecia el porcentaje de pérdida de tiempo es de

29,50% por el método empleado.

Actividad

N° de tarea

Descripcion de tarea

Distancia

(m)

O

Tiempo (min)

Lote
(bandejas)

VA

NVA

Pesado de
materiales

7

Hacia almacén de materia prima

10

075

075

8

Hacia halanza

38

032

032

9

Tomar halanza

012

012

10

Hacia andamio de herramientas y utensilios

15

d oo 0

011

011

1

Tomar de recipientes

012

012

12

Colocar en la balanza movil

0,08

0,08

13

Hacia azlcar

016

016

14

Pesado de azicar

128

128

15

Verter azlicar en recipiente

(R

022

022

16

Hacia bicarbonato de sodio

022

022

7

Pesar hicarbonato de sodio

045

045

18

Verter hicarbonato en recipientes

010

010

19

Pesado de glucosa

0,60

0,60

20

Verter glucosa en recipientes

016

016

21

Pesado de sorbato de potasio

044

044

2

Verter sorbato de potasio en recipientes

—

016

0,16

Total

205

530

oo oo ool oo o o

374

156

Figura 64. Determinacion del NVA en el pesado de materiales
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 90.Resumen de NVA en el pesado de materiales

Resumen de tiempo del pesado de materiales

Actividad Min %
Tiempo de actividad 5,30
Mejor tiempo 3,74 70,50%
Perdida en el método 1,56 29,50%

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 65, se identifican las tareas que no agregan valor al neutralizado. Para esa
actividad el operario se desplaza hacia la cocina con la balanza movil que porta los materiales
y la estaciona en el area de cocina, procede a prender la cocina, afiade la leche filtrada y el
bicarbonato de sodio en los dos peroles, y con la ayuda de las palas se mueve cada perol a cargo
de los operarios de cocina. En esa se actividad ha mantenido el tiempo de 7,04 minutos, de esta
manera en la tabla 91, se aprecia que el porcentaje de pérdida de tiempo es de 16,75% por el

método empleado.

. . L Distancia i D ) ) Lote

Actividad [ N° de tarea Descripcion de tarea ") O D A [:> Tiempo (min) (hencejs) VA NVA
2 Hacia drea de cocina con materiales 15 L1 118 118

24 Prender la cocina | 0,08 2 0,08

Neutralizacion 25 Verter leche Q 0,64 2 0,64

26 Verter bicarbonato de sodio Q 0,14 2 0,14

a Neutralizzcién [) 5,00 2 5,00
Total 15 7,04 2 586 118

Figura 65. Determinacion del NVA en el neutralizado
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 91.Resumen de NVA en el neutralizado
Resumen de tiempo del neutralizado

Tiempo de actividad 7,04
Mejor tiempo 586  83,25%
Perdida en el método 1,18  16,75%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 66, se identifican las tareas que no agregan valor al Concentrado. Para esa
actividad se debe aumentar la llama al maximo y mover por 5 minutos la leche, luego se debe
afiadir los ingredientes que se encuentran en los baldes, mover por 25 minutos a llama media y
al finalizar el tiempo dejar reposar por 10 minutos el dulce en los peroles. Esta actividad ha
disminuido 41,97 a 30,82 minutos, ademas en la tabla 92, se aprecia que el porcentaje de pérdida

de tiempo es de 0% por el método empleado.

- - Distancia Y ) ) Lote
o A )
Actividad ~ [N° de tarea Descripcion de tarea " O D g D '::> Tiempo (min) (handejas) VA NVA
8 Aumentar llama de cocina [ 0,08 2 0,08
29 Calentamiento a 70°C [ 5,00 2 500
30 Colocar en llama media la cocina [ 011 2 011
Concetrado 31 Verter insumos al perol (aziicar, sorbato de potasio y glucosa) T 040 2 040
2 Concentrado de solidos [ 25,00 2 25,00
R Apagar cocina [ 011 2 041
% Reposar 0 01 2 011
Total 0 3082 2 3082 0

Figura 66. Determinacion del NVA en concentrado
Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 92.Resumen de NVA en concentrado
Resumen de tiempo del concentrado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 30,82
Mejor tiempo 30,82  100,00%
Perdida en el método 0,00 0,00%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 67, se identifican las tareas que no agregan valor al enfriado y conservado. Para
la actividad de enfriado y conservado de deben trasladar las bandejas y jarras desde la estanteria
de herramientas y utensilios ubicado a 4,5 m de la cocina, con ayuda de los mismos retirar el
dulce, luego las bandejas se pesan en la balanza mdévil hasta obtener 9 kg de manjar blanco, se
trasladan hacia el area de conservado para almacenarlas en el andamio, por ultimo, se prenden
los ventiladores por un lapso de 2,30 horas para enfriar al manjar blanco. En esa actividad ha
disminuido el tiempo de 159,54 a 160,09 minutos, de esta manera en la tabla 93, se aprecia que

el porcentaje de pérdida de tiempo es de 1,21% por el método empleado.

- L Distancia F . ) Lote
o )
Actividad ~ [N° de tarea Descripcion de tarea ") O D Q D [:> Tiempo (min) (tandejes) VA NVA
35 Hacia estanteria de herramientas y utensilios (alamacén) 45 // 034 2 034
36 Seleccionar y tomar jarras plésticas y bandejas —1 | 034 2 034
37 Hacia cocina 45 ® 0,34 2 034
Enfriado y 38 Verter en bandejas el manjar blanco —] 472 2 472
conservado 39 Pesado de manjar blanco 0 250 2 250
40 Hacia area de conservado 16 126 2 1,26
4 Colocar en andamios O | 014 2 0,14
2 Prender ventiladores Q 0,45 2 0,45
3 Enfriar [] 150,00 2 150,00
Total 25 160,09 2 158,15 19

Figura 67. Determinacion del NVA en el enfriado y conservado
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 93. Resumen de NVA en el enfriado y conservado
Resumen de tiempo del enfriado y conservado

Actividad Min %
Tiempo de Pesado de materiales 160,09
Mejor tiempo 158,15 98,79%
Perdida en el método 1,94 1,21%

Fuente: Elaboracién propia

3.2.2.3.3. Proceso de armado y empaquetado

En la figura 68, se identifican las tareas que no agregan valor al armado y pesado. Por la
nueva distribucién ahora el area de conservado se encuentra a 10 metros, ademas en el area de

armando y empaquetado se encuentra un andamio donde se almacenan los materiales auxiliares,
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equipos, herramientas y utensilio de trabajo. En esa actividad ha disminuido el tiempo de 102,31
a 99,88 minutos, de esta manera en la tabla 94, se aprecia que el porcentaje de pérdida de tiempo

es de 2,41% por el método empleado.

. . - Distancia Y Tiempo Lote

Actiidad | N° de tarea Descripcion de tarea ) O D g» D [> V ) | pare) VA | NVA
1 Hacia drea de conservado 10 L—® 064 2 064

2 Tomar bandejas de manjar [ | 008 2 0,08
3 Hacia mesa de armado y pesado 12 077 2 077
4 Hacia vitrina de galktas 285 1o 018 2 018

5 Tomar tapas y recortes de galleta | 024 2 024

Armando y pesado -

6 Hacia mesa de armado y pesado 285 j 018 2 018
7 Hatia andamio 5 . 0 03 2 032

8 Tomar balanza y cuchillos —— | 014 2 014
9 Hacia mesa de armando y pesado 5 | 1 032 2 032

10 Armado y pesado 0 | 9700 2 9700
Total 317 9987 2 9746 241

Figura 68. Determinacion del NVA en el armado y pesado
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 94.Resumen de NV A en el armado y pesado
Resumen de tiempo del armado y pesado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 99,87
Mejor tiempo 97,46  97,59%
Perdida en el método 2,41 2,41%

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 69, se identifican las tareas que no agregan valor al sellado a calor. En esa
actividad el tiempo ha aumentado de 10,75 a 10,91 minutos, de esta manera en la tabla 95, se

aprecia que el porcentaje de pérdida de tiempo es de 8,34% por el método empleado.

. . - Distancia N V Tiempo Lote
Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea ) O D Q» D E:> i) | pans VA NVA

1 Hacia mesa de sellado 17 ’ ou 9 011

Sellado a calor 2 Hacia selladora a calor 12 //—" 080 9 080
13 Sellado a calor 0 | 100 2 1000

Total 29 1091 2 1000 091

Figura 69. Determinacion del NVA en el sellado a calor
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 95.Resumen de NVA en el sellado a calor
Resumen de tiempo de sellado a calor

Actividad Min %
Tiempo de actividad 10,91
Mejor tiempo 10,00 91,66%
Perdida en el método 0,91 8,34%

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 70, se identifican las tareas que no agregan valor al etiquetado. En esa actividad
ha disminuido el tiempo de 16,56 a 7,81 minutos, de esta manera en la tabla 96, se aprecia que

el porcentaje de pérdida de tiempo es de 10,13% por el método empleado.

. ; - Distancia Y Tiempo Lote
Actiidad [N de tarea Descripeidn de tarea ) O D Q» D [> v i) | (e VA | NVA

13 Hacia mesa e etiguetado 23 ¢ 015 2 015

u Hatia ancamio 50 1 032 2 03
Tormar 20 etiquetas + 20 cajas + Paid + cinta + —
Etiuetado 15 fjra + sicona T i 74
16 Hacia mesa de etiquetado 5 I ) 03 032

17 Eitquetado 167

18 Inspeccion 1 360
Total 123 781

Figura 70. Determinacion del NVA en el etiquetado

Fuente: Elaboracion propia

167
360
702 079

o fro oo

Tabla 96.Resumen de NVA en el etiquetado
Resumen de tiempo de etiquetado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 7,81
Mejor tiempo 7,02  89,87%
Perdida en el método 0,79 10,13%

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 71, se identifican las tareas que no agregan valor al empaquetado. En esa
actividad el tiempo se ha mantenido en 13,00 minutos, en la tabla 97, se aprecia que el

porcentaje de pérdida de tiempo es de 0% por el método empleado.

. . - Distancia r Tiempo Lote
Actividad [ N° de tarea Descripcion de tarea ) O D g» D [> v i) | e VA NVA
19 Empaquetado 800 2 800

2 Inspeccion 2 e 500 2 500
Total 0 1300 2 B0 | 00

Figura 71. Determinacion del NVA en el empaquetado
Fuente: Elaboracién propia

Empaquetado

Tabla 97.Resumen de NVA en el empaquetado
Resumen de tiempo de empaquetado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 13,00
Mejor tiempo 13,00 100,00%
Perdida en el método 0,00 0,00%

Fuente: Elaboracion propia

En lafigura 72, se identifican las tareas que no agregan valor al almacenado. En esa actividad

ha disminuido el tiempo de 6,22 a 4,25 minutos debido a la nueva ubicacion del &rea de armando
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y empaquetado; de esta manera en la tabla 98, se aprecia que el porcentaje de pérdida de tiempo

es de 62,35% por el método empleado.

Actividad

N° de tarea

Descripcion de tarea

Distancia

(m)

D

5

v Tiempo
(min)

Lote
(bandejas)

VA

NVA

Almacenado

A

Hacia drea de ventas

585

o

285

2

265

2

Almacenado en vitrina

0 160

2

180

Total

85

4%

2

180

266

Figura 72. Determinacion del NVA en el almacenado del producto final
Fuente: Elaboracién propia

Tabla 98.Resumen de NV A en el almacenado del producto final

Resumen de tiempo de almacenado

Actividad Min %
Tiempo de actividad 4,25
Mejor tiempo 1,60 37,65%
Perdida en el método 2,65 62,35%

Fuente: Elaboracion propia

Con las tres propuestas de mejora, en las tablas 99, 100 y 101 se aprecia el consolidado de

los nuevos tiempos promedio, para los procesos de elaboracion de galleta, manjar blanco vy el

armado y empaquetado del producto.
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Tabla 99.Tiempo promedio propuesto de la elaboracion de 2 planchas de galleta

[0]

Actividad ':largae Descripcion de tarea Tiempo (min)
1 Hacia balanza mévil 0,65
2 Tomar balanza movil 0,05
3 Hacia estanteria de herramientas y utensilios 0,11
4 Seleccionar recipientes (2 tinas y 4 jarras) 0,12
5 Colocar en la balanza mévil 0,13
6 Hacia harina 0,28
7 Pesado de harina 1,24
8 Verter harina en recipiente 0,12
9 Hacia manteca 0,06
Pesado de 10 Pesado de manteca 1,10
materiales 11 Verter manteca en recipiente 0,10
12 Hacia Propionato de calcio 0,06
13 Pesado de Propionato de calcio 0,80
14 Verter Propionato de calcio en recipiente 0,08
15 Hacia jabas de huevos 0,06
16 Seleccionar huevos 0,65
17 Colocar en recipiente 0,13
18 Hacia el lavadero (&rea de panaderia) 0,79
19 Llenar y medir agua en jarra 0,50
20 Verter en recipiente 0,05
Mezclado/ 21 Hacia mezcladora/gmasadora 0,11
amasado 22 Verter materiales 0,65
23 Mezclado/amasado 15,00
24 Hacia mesa de formado, montado y troquelado 0,08
Divisién y 25 _ Espkoorear hqrina _ 0,10
pesado de 26 Hacia estanteria por espatulg y rodillo 0,33
bollos 27 Tomar espétula y rodillo 0,29
28 Hacia mezcladora/amasadora 0,27
29 Division y pesado de bollos 2,40
Formado 1 30 Bollos hacia mesa 2 y rodillo 0,08
31 Formadol 10,00
Laminado de 32 Hacia maquina laminadora 0,08
masa 33 Lamina de masa 4,00
Formado 2 34 Planchas laminadas hacia mesa 2 0,08
35 Formado 2 10,00
36 Hacia estanteria 0,33
37 Tomar planchas de triplay, troquel y paleta 0,23
.I'le ggfjae?; d3c1) 38 Hacia mesa 2 0,33
39 Montado 0,23
40 Troquelado 1,05
Horneado 41 Hacia horno 0,26
42 Horneado 15,00
. 43 Planchas horneadas hacia mesa 3 0,09
Enfriado 44 Enfriado 10,00
45 Hacia estanteria por molde y espatula 0,22
46 Tomar molde y espatula 0,10
Moldeado 47 Hacia mesa 3 0,22
48 Moldeado 5,30
49 Tapas y recortes hacia armado y empaquetado 0,22
Almacenado 50 Almacenado 2,20
Total (min) 86,33
Total (h) 1,44

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 100.Tiempo promedio propuesto de la elaboracion de 18 kg de manjar blanco

Actividad N° de tarea Descripcion de tarea Tiempo (min)
Recepcién de 1 Hacigrpuerta de recepcion 0,55
leche 2 Recepcion de tangues d_e leche 0,57
3 Tanques hacia cocina 0,79
4 Hacia estanteria de herramientas y utensilios (almacén) 0,34
Medir y filtrar 5 Tomar filtro, recipientes y palas 0,43
leche 6 Hacia area de cocina 0,30
7 Medir vy filtrar leche 6,50
8 Hacia almacén de materia prima 0,75
9 Hacia balanza 0,32
10 Tomar balanza 0,12
11 Hacia estanteria de herramientas y utensilios 0,11
12 Tomar de recipientes 0,12
13 Colocar en la balanza mévil 0,08
Pesado de 14 Hacia azucgr 0,16
materiales 15 Pesago de azlicar 1,28
16 Verter azucar en recipiente 0,22
17 Hacia bicarbonato de sodio 0,22
18 Pesar bicarbonato de sodio 0,45
19 Verter bicarbonato en recipientes 0,10
20 Pesado de glucosa 0,60
21 Verter glucosa en recipientes 0,16
22 Pesado de Sorbato de potasio 0,44
23 Verter Sorbato de potasio en recipientes 0,16
24 Hacia &rea de cocina con materiales 1,18
25 Prender la cocina 0,08
Neutralizacion 26 Verter leche 0,64
27 Verter bicarbonato de sodio 0,14
28 Neutralizacion 5,00
29 Aumentar llama de cocina 0,08
30 Calentamiento a 70°C 5,00
31 Colocar en llama media la cocina 0,11
Concentrado 32 Verter insumos al perol (azucar, Sorbato de potasio y glucosa) 0,40
33 Concentrado de sélidos 25,00
34 Apagar cocina 0,11
35 Reposar 0,11
36 Hacia estanteria de herramientas y utensilios (almacén) 0,34
37 Seleccionar y tomar jarras plasticas y bandejas 0,34
38 Hacia cocina 0,34
Enfriado y 39 Verter en bandejas e! manjar blanco 4,72
conservado 40 Pesgdo de manjar blanco 2,50
41 Hacia rea de conservado 1,26
42 Colocar en andamios 0,14
43 Prender ventiladores 0,45
44 Enfriar 150,00
Total (min) 212,74
Total (h) 3,55

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 101.Tiempo promedio propuesto del armado y empaquetado de 20 unidades de King
Kong Especial de 1 kg

Actividad N° de tarea Descripcion de tarea Tiempo (min)
1 Hacia area de conservado 0,64
2 Tomar bandejas de manjar 0,08
3 Hacia mesa de armado y pesado 0,77
4 Hacia vitrina de galletas 0,18
Armando y 5 Tomar tapas y recortes de galleta 0,24
pesado 6 Hacia mesa de armado y pesado 0,18
7 Hacia andamio 0,32
8 Tomar balanza y cuchillos 0,14
9 Hacia mesa de armando y pesado 0,32
10 Armado y pesado 97,00
11 Hacia mesa de sellado 0,11
Sellado a calor 12 Hacia selladora a calor 0,80
13 Sellado a calor 10,00
14 Hacia mesa de etiquetado 0,15
15 Hacia estanteria de utensilios y equipos 0,32
16 Tomar 20 etique;_as + 20.c_ajas + Paid + cinta 174
Etiquetado + tijera + silicona '
17 Hacia mesa de etiquetado 0,32
18 Etiquetado 3,60
19 Inspeccién 1 6,20
20 Empaquetado 8,00
Empaquetado 21 Inspeccién 2 5,00
Almacenado 22 Hacia éarea de ve_ntgs 2,65
23 Almacenado en vitrina 1,60
Total (min) 140,36
Total (h) 2,34

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 73, se encuentra el diagrama de recorrido propuesto el cual es resultado de las
metodologias aplicas. Se puede observar la incorporacion de nuevas areas, ademas otro aspecto
a resaltar es que la nueva ubicacion de areas ha permitido acortar el recorrido de los operarios
sin afectar el flujo de proceso. De color rojo esta sefializado el recorrido que realiza el operario
encargado de la elaboracién de galleta, su recorrido empieza en el area de vestuario debido a
que previamente deben de portar sus implementos de trabajo como son botas, cofia y mascarilla;
luego debe de dirigirse al area de almacén de materia prima, debe ir hacia donde esta ubicada
la balanza mdvil, debe tomar los recipientes necesarias para depositar los materiales, pesar
todos los materiales y dirigirse al area de panaderia para medir el agua, luego debe ir hacia la
méaquina mezcladora/amasadora verter los materiales, la maquina comienza a efectuar su
actividad y mientras esta funcionando se parten y separan los huevos y se agregan a la

mezcladora. El operario se dirige hacia el andamio de herramientas y utensilio por la espatula
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y el rodillo para poder dividir la masa y luego formarla, al término de ello las lAminas de masa
deben ser laminadas y nuevamente formadas por 10 minutos; nuevamente el operario debe
dirigirse hacia el andamio ubicado en el area de panaderia por las planchas de triplay, el troquel
y la paleta; el primero sirve para colocar las laminas de masa al momento de ser horneadas, con
el troquel se le da forma caracteristicas de la galleta y la pala ayuda al operario a colocar la
planchas de triplay en el horno y no permitir que se queme, luego saca las laminas, las deja
enfriar por para 10 minutos, al finalizar ese tiempo son moldeadas de acuerdo a la dimensién
requerida, para ello debe previamente dirigirse hacia el andamio de herramientas por un
espatula y el molde.

La linea azul hace referencia al recorrido que realizan los operarios en el proceso de
elaboracion de manjar, de igual manera parten del area de vestimenta y deben portar sus
implementos. Se dirigen a la puerta de recepcion para recepcionar los tanques de leche, son
llevados hacia el area de cocina para que la leche sea filtrada y medida, para ello previamente
el ayudante se dirige al almacén de herramientas y utensilio, y del andamio donde se encuentran
los baldes, bandejas, jarras, etc, retira el filtro (organza), los recipientes necesarios (2 baldes) y
dos palas, regresa a la cocina y procede a medir y filtrar la leche con la ayuda del jefe de cocina.
Al finalizar ello, el ayudante coloca los baldes al lado de los peroles, mientras el jefe se dirige
hacia el area de almacén de materia prima, toma la balanza mdvil, los recipientes, pesa los
materiales que se encuentran ubicados sobre palets y los que se encuentran en la estanteria de
insumos, se dirige nuevamente hacia la cocina; agrega la leche y la neutraliza con bicarbonato
de sodio; luego la eleva hasta el punto de ebullicién siendo necesario aumentar al maximo la
Illama de la cocina, agrega los demas aditivos y nueve fuertemente por 25 minutos a llama
media, al finalizar esa actividad deja reposar el dulce por 10 minutos, el ayudante se dirige hacia
el almacén de herramientas y utensilios, toma las bandejas y jarras, retira el dulce del perol, lo
pesa y deposita en la bandejas, las mismas son trasportadas hacia el area de conversado, se

almacenan en los andamios y se prende los ventiladores para enfriar el dulce por 2,5 horas.

La linea celeste, sigue el recorrido para el proceso de armado y empaquetado del producto,
las dos operarias deben de portar lo implementos se seguridad; luego se dirigen hacia el area de
conservado, toman 2 bandejas de manjar, regresan al area de armando y empaquetado, y sobre
las mesas de armado y pesado ubicadas en la misma area, colocan las bandejas, luego van por
las tapas y recortes de galleta, que se encuentran en la vitrina de vidrio, seleccionan la cantidad

necesarias y las ubican en la mesa de armado y pesado, inmediatamente deben de ir al andamio
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por las balanzas y los cuchillos, regresar hacia la mesa de armado, proceden a efectuar la tarea
de armar y pesar 20 productos, las unidades de King Kong son llevadas una a una hacia la mesa
de sellado, y cada dos puestos en la maquina selladora a calor, aquellos que estén sellados se
trasladan hacia la mesa de empaquetado y etiquetado, luego la ayudante debe de dirigirse
nuevamente hacia la estanteria para seleccionar los materiales auxiliares necesarios para la
cantidad de productos que se estan elaborando; empaquetan los productos, con la ayuda del
price y la pistola de silicona, los productos empaquetados son trasladados hacia el andamio de

almacenaje que se encuentra en el &rea de ventas.
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Figura 73. Diagrama de recorrido propuesto

Fuente: Elaboracion propia

186



3.2.2.4.  Estandarizacion de tiempos

Segun C. Rojas [21], el fin de un estudio de tiempos y movimientos es eliminar o mejorar
elementos innecesarios que podrian afectar la productividad, seguridad, y calidad de la
produccion, para ello es necesario determinar el tiempo estandar o el tiempo para realizar una

tarea a cierto ritmo asegurando el buen desempefio de los operarios.

Para estandarizar los procesos de elaboracion de King Kong Especial de 1kg, lo primero a
calcular es el tiempo normal, segun B. Niebel y A. Freivalds [18], no dicen que es el lapso de
tiempo que un operario utiliza al poseer habilidades, a una velocidad normal y sin fatiga. Es
necesario mencionar que los operarios trabajan en ritmo tipo, es decir tienen un desempefio
activo, logran con tranquilidad el nivel de calidad, correspondiendo una calificacion del 100%,
tal como lo establece la OIT (ver anexo 6); ademas se determinaran las tolerancias para cada
proceso con la asistencia de la tabla de suplementos por descanso establecida por la OIT (Ver

anexo 7).

3.2.2.4.1. Proceso de elaboracion de galleta

En la tabla 99 se encuentran los tiempos promedio obteniendo un ciclo 86,33 minutos para
el proceso analizado, lo siguiente es calcular el tiempo normal, siendo necesario establecer un
factor de calificacion al trabajo realizado por el operario del area de panaderia. De acuerdo a
las observaciones el operario trabaja en ritmo tipo, correspondiéndole una calificacion del
100%, luego de ello se calcula el tiempo normal; es necesario considerar suplementos o
tolerancias en realizacion de las actividades, estos fueron identificados en la tabla 102, siendo
17% la ponderacion de suplemento para el proceso y un tiempo estdndar total de 101,01

minutos o0 01 h 41 min, se observa en la tabla 103.
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Tabla 102.Ponderacién de suplementos para el proceso de elaboracion de galleta

Suplementos

Suplementos constantes

Ponderacion

Suplementos por necesidades personales 5%
Suplementos por fatiga 4%
Suplementos variables Ponderacion

Trabajo de pie 2%

Postura anormal 0%

Uso de la fuerza o energia muscular 3%
Concentracion intensa 0%
Ruido 2%

Tension mental 1%
Monotonia 0%

Tedio 0%

Ponderacion total 17%

Fuente: Adaptado de OIT [26] para Delicias del Inca
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Tabla 103.Calculo del tiempo estandar para el proceso de elaboracion de 2 planchas de galleta

N° de Tiempo Tiempo Tiempo
Actividad tarea Descripcion de tarea promedio Factor normal Suplemento estandar
(min) (min) (min)
1 Hacia balanza mévil 0,65 1 0,65 0,17 0,76
2 Tomar balanza movil 0,05 1 0,05 0,17 0,06
3 Hacia andamio de herramientas y utensilios 0,11 1 0,11 0,17 0,13
4 Seleccionar recipientes (2 tinas y 4 jarras) 0,12 1 0,12 0,17 0,14
5 Colocar en la balanza movil 0,13 1 0,13 0,17 0,15
6 Hacia harina 0,28 1 0,28 0,17 0,32
7 Pesado de harina 1,24 1 1,24 0,17 1,45
8 Verter harina en recipiente 0,12 1 0,12 0,17 0,14
9 Hacia manteca 0,06 1 0,06 0,17 0,06
Pesado de 10 Pesado de manteca 1,10 1 1,10 0,17 1,29
materiales 11 Verter manteca en recipiente 0,10 1 0,10 0,17 0,12
12 Hacia Propionato de calcio 0,06 1 0,06 0,17 0,06
13 Pesado de Propionato de calcio 0,80 1 0,80 0,17 0,94
14 Verter Propionato de calcio en recipiente 0,08 1 0,08 0,17 0,09
15 Hacia jabas de huevos 0,06 1 0,06 0,17 0,07
16 Seleccionar huevos 0,65 1 0,65 0,17 0,76
17 Colocar en recipiente 0,13 1 0,13 0,17 0,15
18 Hacia el lavadero (&rea de panaderia) 0,79 1 0,79 0,17 0,93
19 Llenar y medir agua en jarra 0,50 1 0,50 0,17 0,58
20 Verter en recipiente 0,05 1 0,05 0,17 0,06
21 Hacia mezcladora/amasadora 0,11 1 0,11 0,17 0,13
Mezcl:gcc))/ amas 22 Verter materiales 0,65 1 0,65 0,17 0,76
23 Mezclado/amasado 15,00 1 15,00 0,17 17,55
24 Hacia mesa de formado, montado y troquelado 0,08 1 0,08 0,17 0,10
25 Espolvorear harina 0,10 1 0,10 0,17 0,12
DiViEiéréy 26 Hacia andamio por espatula y rodillo 0,33 1 0,33 0,17 0,39
esado de
P bollos 27 Tomar espatula y rodillo 0,29 1 0,29 0,17 0,34
28 Hacia mezcladora/amasadora 0,27 1 0,27 0,17 0,32
29 Divisién y pesado de bollos 2,40 1 2,40 0,17 2,81
30 Bollos hacia mesa 2 y rodillo 0,08 1 0,08 0,17 0,10
Formado 1
31 Formadol 10,00 1 10,00 0,17 11,70
Laminado de 32 Hacia maquina laminadora 0,08 1 0,08 0,17 0,09
masa 33 Lamina de masa 4,00 1 4,00 0,17 4,68
34 Planchas laminadas hacia mesa 2 0,08 1 0,08 0,17 0,09
Formado 2
35 Formado 2 10,00 1 10,00 0,17 11,70
36 Hacia andamio 0,33 1 0,33 0,17 0,39
37 Tomar planchas de triplay, troquel y paleta 0,23 1 0,23 0,17 0,27
Montado y 38 Hacia mesa 2 0,33 1 033 0,17 0,39
Troquelado
39 Montado 0,23 1 0,23 0,17 0,27
40 Troquelado 1,05 1 1,05 0,17 1,23
41 Hacia horno 0,26 1 0,26 0,17 0,30
Horneado
42 Horneado 15,00 1 15,00 0,17 17,55
) 43 Planchas horneadas hacia mesa 3 0,09 1 0,09 0,17 0,11
Enfriado
44 Enfriado 10,00 1 10,00 0,17 11,70
45 Hacia andamio por molde y espétula 0,22 1 0,22 0,17 0,26
46 Tomar molde y espatula 0,10 1 0,10 0,17 0,12
Moldeado .
47 Hacia mesa 3 0,22 1 0,22 0,17 0,26
48 Moldeado 5,30 1 5,30 0,17 6,20
49 Tapas y recortes hacia armado y empaquetado 0,22 1 0,22 0,17 0,26
Almacenado
50 Almacenado 2,20 1 2,20 0,17 2,57
Total min 86,33 1 86,33 0,17 101,01
Total horas 1,44 1,44 1,68

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2.4.2. Proceso de elaboracion de galleta

En la tabla 100 se encuentran los tiempos promedio obteniendo un ciclo 212,74 minutos para
el proceso analizado, lo siguiente es calcular el tiempo normal, siendo necesario establecer un
factor de calificacion al trabajo realizado por el operario del area cocina. De acuerdo a las
observaciones el operario trabaja en ritmo tipo, correspondiéndole una calificacién del 100%,
luego de ello se calcula el tiempo normal; es necesario considerar suplementos o tolerancias en
la realizacion de las actividades, estos fueron identificados en la tabla 104, siendo 17% la
ponderacion de suplemento para el proceso y un tiempo estandar total de 248,90 minutos u 04

h 9 min, se observa en la tabla 105.

Tabla 104.Ponderacion de suplementos para el proceso de elaboracion de manjar blanco
Suplementos

Suplementos constantes Ponderacion
Suplementos por necesidades personales 5%
Suplementos por fatiga 4%
Suplementos variables Ponderacion
Trabajo de pie 2%
Postura anormal 0%
Uso de la fuerza o energia muscular 3%
Concentracion intensa 0%
Ruido 0%
Tension mental 1%
Monotonia 0%
Tedio 2%
Ponderacion total 17%

Fuente: Adaptado de OIT [26] para Delicias del Inca
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Tabla 105.Calculo del tiempo estandar para el proceso de elaboracion de manjar blanco (18kg)

. Tiempo Tiempo
[0]
Actividad N° de Descripcion de tarea Tlempc_) Factor normal Suplemento estandar
tarea promedio (min) (min)
1 Hacia puerta de recepcién 0,55 0,17
Recepcidn de 0,55 0,65
leche 2 Recepcion de tanques de leche 0,57 1 057 017 0.67
3 Tanques hacia cocina 0,79 1 0.79 017 092
4 Hacia andamio de herramientas y 0.34
utensilios (almacén) ’ 1 0,34 0,17 0,40
Medir y filtrar 5 Tomar filtro, recipientes y palas 0,43 1 0.43 017 051
leche 6 Hacia area de cocina 0,30 1 0.30 017 035
7 Medir y filtrar leche 6,50 1 6.50 0.17 761
8 Hacia almacén de materia prima 0,75 1 075 017 0.88
9 Hacia balanza 0,32 1 0.32 017 037
10 Tomar balanza 0,12 1 0.12 017 014
11 Hacia andamio de herramientas y 011
utensilios ’ 1 0,11 0,17 0,13
12 Tomar de recipientes 0,12 1 0.12 017 014
13 Colocar en la balanza movil 0,08 1 0.08 017 010
14 Hacia azUcar 0,16 1 0.16 017 019
Pesado de 15 Pesado de azUcar 1,28 1 1.28 0.17 150
materiales ] o ' ' '
16 Verter azucar en recipiente 0,22 1 0.22 0.17 026
17 Hacia bicarbonato de sodio 0,22 1 0.22 017 026
18 Pesar bicarbonato de sodio 0,45 1 0.45 0.17 053
19 Verter bicarbonato en recipientes 0,10 1 0.10 017 012
20 Pesado de glucosa 0,60 1 0.60 017 070
21 Verter glucosa en recipientes 0,16 1 0.16 017 019
22 Pesado de Sorbato de potasio 0,44 1 0.44 017 051
23 Verter Sorbato de potasio en recipientes 0,16 1 0.16 017 019
24 Hacia area de cocina con materiales 1,18 1 118 017 138
25 Prender la cocina 0,08 1 0.08 017 009
Neutralizacion 26 Verter leche 0,64 1 0.64 017 075
27 Verter bicarbonato de sodio 0,14 1 0.14 017 017
28 Neutralizacion 5,00 1 500 017 585
29 Aumentar llama de cocina 0,08 1 0.08 0.17 0.09
30 Calentamiento a 70°C 5,00 1 5.00 017 585
31 Colocar en llama media la cocina 0,11 1 0.11 017 013
Verter insumos al perol (aztcar, Sorbato
32 de potasi | 0,40
Concentrado e potasio y glucosa) 0.40 0,17 0.47
33 Concentrado de s6lidos 25,00 1 2500 017 29 25
34 Apagar cocina 0,11 1 0.11 017 013
35 Reposar 0,11
1 0,11 0,17 0,13
36 Hacia estanteria de herramientas y 0.34
utensilios (almacén) ’ 1 0,34 0,17 0,40
37 Seleccionar y tomar jarras plasticas y 0.34
bandejas ’ 1 0,34 0,17 0,40
38 Hacia cocina 0,34 1 0.34 017 040
39 Verter en bandejas el manjar blanco 4,72
Enfriado y 1 4,72 0,17 5,52
conservado 40 Pesado de manjar blanco 2,50 1 250 017 293
41 Hacia area de conservado 1,26 1 1.26 017 147
42 Colocar en andamios 0,14 1 0.14 017 016
43 Prender ventiladores 0,45 1 0.45 017 053
a4 Entriar 150,00 1 150,00 0,17 175,50
Total min 212,74 1 212,74 0,17 248,90
Total horas 3,55 3,55 4,15

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2.4.3. Proceso de elaboracion de galleta

En la tabla 101 se encuentran los tiempos promedio obteniendo un ciclo 140,36 minutos para
el proceso analizado, lo siguiente es calcular el tiempo normal, siendo necesario establecer un
factor de calificacion al trabajo realizado por las operarias de area armando y empaquetado. De
acuerdo a las observaciones el operario trabaja en ritmo tipo, correspondiéndole una
calificacion del 100%, luego de ello se calcula el tiempo normal; es necesario considerar
suplementos o tolerancias en la realizacion de las actividades, estos fueron identificados en la
tabla 106, siendo 15% la ponderacién de suplemento para el proceso y un tiempo estandar total

de 161,42 minutos o0 02 h 41 min, se observa en la tabla 107.

Tabla 106.Ponderacion de suplementos para el proceso de armando y empaquetado
Suplementos

Suplementos constantes Ponderacion
Suplementos por necesidades personales 5%
Suplementos por fatiga 4%
Suplementos variables Ponderacion
Trabajo de pie 4%
Postura anormal 1%
Uso de la fuerza o energia muscular 1%
Concentracion intensa 0%
Ruido 0%
Tensiéon mental 0%
Monotonia 0%
Tedio 0%
Ponderacion total 15%

Fuente: Adaptado de OIT [26] para Delicias del Inca
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Tabla 107.Calculo del tiempo estandar para el proceso de armado y empaquetado

N° Tiempo Tiempo Tiempo
Actividad de Descripcion de tarea promedio Factor normal Suplemento estandar
tarea (min) (min) (min)
1 Hacia érea de conservado 0,64 1 0,64 0,15 0,74
o Tomarbandejas de 008 1 008 015 0,09
manjar
3 Hacia mesa de armado y 0,77 1 0,77 0,15 0,89
pesado
4 Hacia vitrina de galletas 0,18 1 0,18 0,15 0,21
5 Tomar tapas y recortes de 0,24 1 0,24 0.15 0,28
Armando y ~ galleta
pesado 6 Hacia mesa de armado y 0.18 1 0.18 0.15 021
pesado ’ : ‘ '
7 Hacia andamio 0,32 1 0,32 0,15 0,37
8 Tomar balanza y 014 1 014 015 0,16
cuchillos
9 Hacia mesa de armando y 0,32 1 0,32 0,15 0,37
pesado
10 Armado y pesado 97,00 1 97,00 0,15 111,55
11 Hacia mesa de sellado 0,11 1 0,11 0,15 0,13
Sellado a 12 Hacia selladora a calor 0,80 1 0,80 0,15 0,92
calor
13 Sellado a calor 10,00 1 10,00 0,15 11,50
14 Hacia mesa de etiquetado 0,15 1 0,15 0,15 0,17
15 Hacia andamio 0,32 1 0,32 0,15 0,37
Tomar 20 etiquetas + 20
) 16 cajas + Paid + cinta + 1,74 1 1,74 0,15 2,00
Etiquetado tijera + silicona
17  Hacia mesa de etiquetado 0,32 1 0,32 0,15 0,37
18 Etiquetado 3,60 1 3,60 0,15 4,14
19 Inspeccion 1 6,20 1 6,20 0,15 7,13
20 Empaquetado 8,00 1 8,00 0,15 9,20
Empaquetado
21 Inspeccidn 2 5,00 1 5,00 0,15 5,75
22 Hacia area de ventas 2,65 1 2,65 0,15 3,05
Almacenado
23 Almacenado en vitrina 1,60 1 1,60 0,15 1,84
Total min 140,36 1 140,36 0,15 161,42
Total horas 2,34 2,34 2,69

Fuente: Elaboracion propia
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Cursograma Analitico propuesto del Proceso de elaboracion de galleta para 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg (2 planchas)
Diaframa Num | Hoja 1 Resumen Actual Propuesto
. Actividad Actual
Objete Operacion 22
. Combinada 6
Activad: Almacén 1
i . Inspeccion 0
Lugar: Empresa Delicias del Inca Demora 0 X
o - Transporte 21
Operario(s): Produccion Distancia (1) 8190
) R Tiempo (min -hombre) 86,33
Compuesto por: Yelmi Carrion Campoverde Total e actividades %
Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea DIS(I;I;C @ O I:I C D |:> v Tiempo (min)
1 Hacia halanza movil 118 - ) 0,65
2 Tomar halanza mvil O—F—— | 0,05
3 Hacia estanteria de herramientas y utensilios 2 —@ 0,11
4 Seleccionar recipientes (2 tinas y 4 jarras) o | 0,12
5 Colocar en la balanza mvil [ 013
6 Hacia harina 5 0,28
7 Pesado de harina | @— 1,24
8 Verter harina en recipiente —1 | 0,12
9 Hacia manteca 1 ) 0,06
Pesado de 10 Pesado de manteca | @— 1,10
materiales 1 Verter manteca en recipiente o—| 0,10
12 Hacia propionato de calcio 1 | 0,06
13 Pesado de propionato de calcio | @— 0,80
14 Verter propionato de calcio en recipiente o—| 0,08
15 Hacia jabas de huevos 1 —® 0,06
16 Seleccionar huevos | @ 0,65
17 Colocar en recipiente e— | | 013
18 Hacia el lavadero (4rea de panaderfa) 145 ) 0,79
19 Llenar y medir agua en jarra | @— 0,50
20 Verter en recipiente e— @ | 0,05
Mezclado/ama 21 Hacia mezcladora/amasadora 2 0,11
22 Verter materiales | 0,65
sado
23 Mezclado/amasado [ 15,00
24 Hacia mesa de formado, montado y troquelado 15 0,08
. 25 Espolvorear harina o— 010
Division y - - p - —
26 Hacia andamio por espatula y rodillo 6 —@ 0,33
pesado de - -
bolos 27 Tomar espatula y rodillo Q@ | 029
28 Hacia mezcladora/amasadora 5 @ 0,27
29 Division y pesado de bollos — 240
Formado 1 30 Bollos hacia mesa 2 y rodillo 15 ) 0,08
31 Formadol Q— 1 | 10,00
Laminado de 32 Hacia méquina laminadora 13 . —@ 0,08
masa 3 Laminado de masa — | 4,00
Formado 2 34 Planchas laminadas hacia mesa 2 13 I 0,08
35 Formado 2 e— | 10,00
36 Hacia estanteria de herramientas y utensilios 6 I 0,33
37 Tomar planchas de triplay, troquel y paleta — | 0,23
Montado y -
Troquelado 38 Hacia mesa 2 6 | —@ 033
39 Montado O— | 023
40 Troquelado o— | 1,05
Hormeado 41 Hacia horno 43 —— 026
42 Horneado — | 15,00
Enfriado 43 Planchas horneadas hacia mesa 3 17 @ 0,09
44 Enfriado e—— | 10,00
45 Hacia estanteria de herramientas y utensilios 4 I 0,22
46 Tomar molde y espatula &—— | 0,10
Moldeado -
47 Hacia mesa 3 4 ———— 022
48 Moldeado O— | 530
Almacenado 49 Tapas Y recortes hacia armado y empaquetado 4 — O 0,22
50 Almacenado 0 220
Total 84,90 22 0 6 0 21 1 86,33
Actiidad | Cantidag | TSRO | TEMPO
(min) (hora)
Operacion 22 72,74
Combinada 6 6,693
Almacén 1 2,20
Inspeccion 0,00 1,44
Demora 0 0,00
Transporte 21 470
Total 50 86,33

Figura 74. Cursograma analitico propuesto para la elaboracion de galleta
Fuente: Elaboracién propia
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Cursograma Analitico del Proceso de elaboracion de manjar blanco para 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg (18 kg 0 1 tandas)
Diaframa Num | Hoja 1 Resumen Actual  |Propuesto
Objeto: Actividad Actual
Operacidn 25
Activad: Combinada 6
Almacén 0
Lugar: Empresa Delicias del Inca Inspeccion 0 X
Demora 0
Operario(s): Produccidn Transporte 13
Distancia (m) 785
Compuesto por: Yelmi Carrion Campoverde Tiempo (min -hombre) 22,74
Total de actividades 4
N
Actividad | N° de tarea Descripcion de tarea Distancia (m) O I:I .\ D |:> v Tiempo (min)
N
- 1 Hacia puerta de recepcion 6,5 .0 055
Recepcin de 2 Recepcion de tanques de leche — | 057
leche ——
3 Tanques hacia cocina 3 9 079
4 Hacia estanteria de herramientas y utensilios (almacén) 45 ) 034
Medir y fittrar 5 Tomar filtro, recipientes y palas O—— | 043
leche 6 Hacia drea de cocina 4 —9 030
7 Medir y fitrar leche ] 650
8 Hacia almacén de materia prima 10 0,75
9 Hacia balanza movil 38 /_J 032
10 Tomar balanza movil — | 012
1 Hacia estanteria de herramientas y utensilios (almacén M.P.) 15 — @ 011
12 Tomar de recipientes L 012
13 Colocar enla balanza mvil | | 008
14 Hacia azlicar 2,2 0,16
Pesado de 15 Pesado de azlicar 0 128
materiales 16 Verter azlicar en recipiente «— | 022
17 Hacia hicarbonato de sodio 3 —9 022
18 Pesar bicarbonato de sodio & | 045
19 Verter bicarbonato en recipientes o | 0,10
2 Pesado de glucosa ) 060
21 Verter glucosa en recipientes [ 0,16
22 Pesado de sorhato de potasio 044
23 Verter sorbato de potasio en recipientes — | 0,16
24 Hacia rea de cocina con materiales 15 I — 118
%5 Prender la cocina | 008
Neutralizacion | 26 Verter leche 0 064
2 Verter bicarbonato de sodio Q 014
28 Neutralizacion [ 500
29 Aumentar lama de cocina ] 008
30 Calentamiento a 70°C ] 500
3 Colocar en llama media la cocina [ 0l
Concetrado 32 Verter insumos al perol (azlicar, sorbato de potasio y glucosa) T 040
33 Concentrado de sélidos Q 2500
34 Apagar cocina Q 011
35 Reposar o—— | 011
36 Hacia estanteria de herramientas y utensilios (almacén) 45 — 034
37 Seleccionar y tomar jarras plasticas y bandejas — | 034
3 Hacia cocina 45 9 034
Enfidoy 39 Verter en bandejas el manjar blanco — 472
40 Pesado de manjar blanco T 250
conservado —
41 Hacia area de conservado 16 126
42 Colocar en andamios o1 | 0,14
43 Prender ventiladores ’ 045
44 Enfriar 0 15000
Total 785 25 0 6 0 13 0 212,74
Aciided | Canidad | o0 | TEMO
(min) (hora)
Operacin 25 19430
Combinada 11,773
Almacén 000
Inspeccion 0 000 355
Demora 0 000
Transporte 13 6,7
Total 4 22,74

Figura 75. Cursograma analitico propuesto para el proceso de elaboracion de manjar blanco

Fuente: Elaboracion propia
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Cursograma Analitico propuesto del Proceso de armado y empaquetado de 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg
Diaframa Num | Hoja 1 Resumen Actual Propuesto
, Actividad Actual
Obto Operacion 7
. Combinada 1
Actvd Almacén 1
. - Inspeccion 2
Lugar: Empresa Delicias del Inca Demora 0 X
. i Transporte 12
Operario(s): Produccion Distanci (m) 114
] o, Tiempo (min -hombre) 140,36
Compuesto por: Yelmi Carrion Campoverde Total de aciividades %
A Tiempo (min
Actividad ~ |N° de tarea Descripcion de tarea Distancia O |:| iw D [> v _ o )1
(m) N 20 unidades |
unidad
1 Hacia &rea de conservado 10 ————1—©@ 0,64 0,64
2 Tomar bandejas de manjar e— | | 0,08 0,08
3 Hacia mesa de armado y pesado 12 077 0,77
4 Hacia vitrina de galletas 2,85 N — 0,18 0,18
5 Tomar tapas y recortes de galleta | 024 0,12
Armando y pesado 6 Hacia mesa de armado y pesado 285 3 018 0,18
Hacia estanteria de utensilios, equipos y materiales
! auxiliares o > | 0% 032
8 Tomar balanza y cuchillos — | 014 0,14
9 Hacia mesa de armando y pesado 5 T 032 0,32
10 Armado y pesado o—| 97,00 4,85
1 Hacia mesa de sellado 17 011 011
Sellado a calor 12 Hacia selladora a calor 12 1 e 080 0,80
13 Sellado a calor — | 10,00 1,00
14 Hacia mesa de etiquetado 23 :: 015 0,15
Hacia estanteria de utensilios, equipos y materiales
15 awiliares 50 // 032 0,32
. Tomar 20 etiquetas + 20 cajas + Paid + cinta + —
Etiquetado 16 tjera + slcona \\ 1,74 1,74
17 Hacia mesa de etiquetado 5 L ——T—0 032 0,32
18 Eitquetado 360 0,18
19 Inspeccion 1 e 6,20 0,31
Empaguetado 20 Empaquetado 8,00 0,40
21 Inspeccion 2 T | 5,00 0,25
Almacenado 22 Hacia &rea de ventas 585 2,65 0,88
23 Almacenado en vitrina I 1,60 1,60
Total 1114 7 2 1 0 12 1 140,36 15,66
Actividad Cantidag | TETPO | TieMmAO
(min) (hora)
Operacion 7 23,80
Combinada 1 96,997
Almacén 1 1,60
Inspeccion 2 11,20 234
Demora 0 0,00
Transporte 12 6,76
Total 23 140,36

Figura 76. Cursograma analitico propuesto para el proceso de armado y etiquetado del producto
Fuente: Elaboracion propia

Con los nuevos Cursogramas analiticos propuestos en las figuras 74, 75 y 76, nos muestran que para la elaboracion de 20 productos de King

Kong Especial de 1 kg se efectdan un total de 117 actividad, de las cuales 69 son productivas y 48 improductivas y para ello se recorre 275 metros.

Tabla 108.Célculo del tiempo estandar para el proceso de armado y empaquetado
Resumen de actividades

Actividad Cantidad Tiempo (min) Tiempo (hora)  Recorrido (m)
Operacion 54 290,85
Combinada 13 115,46
Almacén 2 3,80
Inspeccidn 2 11,20 7,32 275
Demora 0 0,00
Transporte 46 18,12
Total 117 439,44

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 108, se muestran los tiempos totales de las actividades que agregan valor, como
son las operaciones o las que no agregan como son los transportes y demoras. Del total de 69
actividades productivas, 54 son operaciones, 13 combinadas y 2 inspecciones; por su parte de

las 48 improductivas, 46 son transportes, 0 demoras y 2 almacenamientos.

El operario encargado de la elaboracion de la galleta recorre 84,90 m, Los operarios de
cocina 78,50 my los operarios encargados del armando del producto 111,40 m. Estas distancias
han sido determinadas mediante el reajuste de distancias de acuerdo a la distribucion de planta

propuesta.

A continuacién, se muestra el porcentaje de actividades productivas e improductivas. Para
el primer porcentaje, se toman en el numerador los tiempos de las actividades productivas y en

el denominador el tiempo total de produccion.

(290,85 + 115,46 + 11,20)
*
(290,85 + 115,46 + 11,20 + 3,80 + 18,12)

% Actividades productivas = 100

% Actividades productivas = 95,01%

Como se muestra a través de la aplicacion de la formula, de obtencién de actividades
productivas, en todo el proceso se obtiene un valor de 95,01% de productividad en sus

operaciones.

(3,80 + 18,12)

100
(290,85 + 115,46 + 11,20 + 3,80 + 18,12) i

% Actividades improductivas =

% Actividades improductivas = 4,99%

Por otra parte, se obtiene un 4,99% de actividades improductivas en el proceso, lo cual ha
sido posible con las mejoras propuestas, ha permitido disminuir los transportes de 71 a 46
actividades, ocupando ahora solo un tiempo de 19,40 minutos en comparacién de la situacion

actual que es 60,21 minutos.
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3.2.3. Propuesta de mejora 3: Innovacion en el proceso productivo mediante la
elaboracion de un subproducto en base al desecho de la linea de produccion King Kong

Especial de 1 kg para incrementar el aprovechamiento de los materiales

Segun A. Bonmati y X. Gabarrell [20], un desecho representa las sustancias o materiales que
sobran o restan de algo que ha sido trabajado, que en muchas ocasiones son utilizados para dar
vida a un subproducto. E. Cabarcas, A. Guerra y C. Henao [14], en su investigacion elaboran

un subproducto en base a desechos, el cual es considerado como fuente de ingresos.

En Delicias del Inca, mediante el proceso de elaboracion de planchas de hojarasca o galleta,
que se realiza en el &rea de panaderia, se generan desechos como son los recortes de galleta y
las claras de huevo, los cuales actualmente no son aprovechados, por el contrario, son vertidos
en el lavadero o botados a la basura. Por cada dos plancha de galleta se desecha 0,460 kg de

restos de galleta y 0,300 kg de claras de huevo al dia.

Frente a esa realidad, mediante la siguiente propuesta de mejora se pretende dar valor
agregado a los desechos generados en la elaboracion de King Kong Especial de 1 kg, mediante
la elaboraciéon de un subproducto denominado Galleta paciencia y a su vez incrementar el

aprovechamiento de materiales.

La galleta paciencia, es una alternativa para no desechar las claras de huevo. EI nombre del
producto, hace referencia a la virtud que deben tener de los operarios al momento de realizar la
actividad de formado, puesto que deben portar la manga con mezcla y formar pequefios circulos,

para lo cual implica mucho tiempo y buen pulso.

3.2.4.1.  Descripcion del subproducto
La galleta paciencia es snack que puede ser consumido en cualquier ocasion, su elaboracion

es a base de clara de huevo y harina. Tiene un tiempo de vida til de 45 dias una vez terminada

de elaborar. La presentacion que se propone es una bolsa de 90 gramos 0 30 unidades de galleta.
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Tabla 109.Ficha técnica del producto Galleta paciencia

Nombre

Galletas paciencia

Lugar de produccién  Empresa de dulces Delicias del Inca, Lambayeque

Descripcion
Peso

Precio
Presentacion

Galletas paciencia, crocantes con sabor a vainilla
90 g

1,20 soles

Bolsa stand up, con logo y datos de la empresa

Intensidn de uso Consumo directo
Registro sanitario

Vida Gtil

45 dias

Condiciones de

almacenamiento

Conservar en lugar fresco

Materia prima e insumos (1 kg)

Materia prima e insumos Cantidad Unidad
Restos de hojarasca 0,019 kilogramo
Harina 0,015 kilogramo
Claras de huevo 0,023 kilogramo
Azlcar 0,019 kilogramo
vainilla 0,002 litro
Manteca 0,017 kilogramo

Fuente: Elaboracién propia

3.2.4.2. Materiales directos

En latabla 111, se encuentra la cantidad de materia prima e insumos para la elaboracion de

galletas paciencia, la receta ha sido proporcionada por el Jefe de panaderia quien tuvo

experiencia en elaborar dicho producto en otro centro de trabajo. Se aprecia que los materiales

permiten obtener una masa de 0,900 kg, la cual proporciona 300 unidades de galleta de 3 gramos

cada una aproximadamente.

Tabla 110.Materia prima e insumos para la elaboracion de galleta paciencia

Restos de galleta

Es utilizada como materia prima, para formar la masa. Debe estar totalmente

triturada para ser utilizada.

Harina

Es la materia prima esencial de todos los procesos de panaderia. Es
adquirida en sacos de 50 kg a S/85,00.

Clara de huevo

Son necesarias para darle suavidad a la galleta, es la materia prima para

elaborar las galletas paciencia.

Les dara el sabor dulce a las galletas, es adquirida en sacos de 50 kg a

Azlcar
S/110,00.
Vainill Es necesario para proporcionar color y un aroma especial con su fragancia
ainilla
propia. Es adquirida a S/23,00 el litro.
Se usa para darle suavidad y elasticidad a la masa. Es adquirida en cajas de
Manteca

10 kg a S/55,00.

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracidn propia
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Tabla 111.Receta para la elaboracion de Galletas paciencia
Elaboracion de 0,900 kg de masa de Galletas paciencias

Ingredientes Cantidad (kg - 1) Costo (S/)
Restos de hojarasca 0,15
Harina 0,20 0,35
Clara de huevo 0,30
Azlcar 0,25 0,43
Vainilla 0,03 0,67
Manteca 0,22 1,21
Total 1,15 2,65

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia

3.2.4.3. Materiales indirectos

e Bolsa stand up: El nuevo producto debe de venderse al publico en bolsas stand up, tendra
estampado el nombre de la empresa, el nombre del producto, los ingredientes, el correo,

numero telefonico, etc. Tiene un costo 450 soles el millar, se aprecia en la figura 79.

e Adhesivo de vencimiento: Se aplica con la ayuda del Price sobre la bolsa; muestra la fecha
de elaboracion y de vencimiento del producto. Tiene un costo de 15 soles el rollo de 500

adhesivos.

3.2.4.4.  Descripcion del proceso productivo

a) Pesado de materia prima

Para la elaboracion de las galletas paciencia se considera como materia prima los restos de
hojarasca y las claras de huevo. Las claras de huevo deben ser recolectadas y refrigeradas para
que conserve su forma y textura. Lo primero a realizar es pesar los siguientes materiales: restos
de hojarasca (0,150 kg), harina (0,200 kg), claras de huevos (0,300 kg), azucar (0,250 kg),
vainilla (0,030 ) y manteca (0,22 kg).

b)  Triturado de restos de hojarasca

Los 0,150 kg de restos de hojarasca son llevados a la licuadora para ser triturados, se realiza
la actividad con el fin de obtener particulas diminutas de hojarasca, las cuales puedan unirse de

manera facil con el resto de materiales.
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c) Mezclado

Para poder mezclar los materiales, deben estar previamente triturados los restos de galleta y
los ingredientes pesados de acuerdo a la receta. Lo primera a realizar es batir a punto nieve los
0,300 kg de claras de huevo por 10 minutos, lo siguientes es afiadir a la mezcladora 0,250 kg
de azdcar, 0,220 kg de manteca y 0,030 litros de vainilla, se sigue mezclando por 10 minutos.
Al finalizar el tiempo mencionado, se afiade 0,200 kg de harina y 0,150 kg de harina de galleta
y se sigue moviendo por 5 minutos; se obtiene una masa blanda y ligosa. Cabe sefialar que el
10% de los materiales se quede como merma en el bowl de la mezcladora y en el gancho de la

misma.
d) Formado

Una vez obtenida la mezcla y con la ayuda de una manga pastelera con boquilla redonda, de
llena poco a poco la misma y se presiona para formar pequefios circulos o botones de 2 cm a 3
cm en promedio. Los botones se forman sobre la bandeja del horno, el cual debe ser engrasado
con manteca previamente. EI 10% de la masa se pierde como merma en la manga pastelera.

e) Horneado

La bandeja con los botones se masa se llevan al horno por un lapso de 15 minutos y a una

temperatura de 150°C.
f)  Enfriado

Al finalizar el horneado se retiran las bandejas del horno y se enfrian por 10 minutos; con la
ayuda de una espatula se retiran los botones uno a uno con paciencia para no afectar a su forma
y se depositan en un recipiente.

g) Empaquetado

Cada boton de galleta en promedio tiene un peso de 3 gramos. En bolsas de stand up se

colocan 30 unidades de galletas para formar 90 gramos que es la presentacion propuesta.
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h)  Etiquetado

A los empaques llenos se les coloca en la parte delantera una etiqueta adhesiva de
vencimiento. Todos los productos antes de comercializarse deben de contar con el adhesivo
mencionado.

i) Almacenado

Las bolsas seran almacenadas en la vitrina de la tienda Delicias del Inca para que puedan ser

apreciadas por todos los clientes que visitan la tienda.

3.2.4.5. Diagrama de flujo

Materia prima (restos de
hojarasca y clara de huevo)

Harina v
Azticar N Pesado
Manteca

Esencia de vainilla

A

Trituradoo de restos de
hojarasca

’ Mezclado ‘

Manteca —>’ Formado ‘

l

’ Horneado ‘

|

’ Enfriado ‘

|

Bolsa stand up —>’ Empaquetado ‘

|

Adhesivo de vencimiento ‘ﬂ Etiquetado ‘

L

’ Almacenado ‘

VL

[ Galletas paciencia ]

Figura 77. Diagrama de flujo de elaboracion de galleta paciencia
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.4.6. Diagrama de operaciones

Materia prima e insumos

\1_> Pesado de materiales
0 Triturado

e Mezclado

° Formado

° Horneado

° Enfriado

6 Empaquetado
(D Etiquetado

1
Almacenado
Resumen
Actividad Cantidad
Operacion 7
Combinada 1
Inspeccién 0
Total 8

Figura 78. DOP de la elaboracion de galletas paciencia

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.4.7.  Plan de produccién

La produccién del subproducto, estara relacionada con la demanda pronosticada para el afio
2 020, para su elaboracion de deben recolectar los desechos durante toda la semana, y los demas
insumos se afiadiran segun la dosificacion de la receta. Se propone a Delicias del Inca producir
semanalmente todos los dias lunes, con el objetivo de poder recaudar todos los desechos

originados; respecto a las claras de huevo deben de recopilarse y mantenerse en refrigeracion.

En la tabla 112, se aprecia los kilogramos de clara de huevo y de restos de galleta, que se
recolectarian de acuerdo al plan de produccion para el afio 2 020, cabe resaltar que la produccion

se realizara a razén del desecho clara de huevo ya que es el mas propenso a degradarse.

En la tabla 113, se encuentra el plan de produccién de galletas paciencia; ha sido elaborado
considerando los kilogramos de materia prima o desechos disponible semanalmente que se
recopilaran en el afio 2 020; el resto de materiales que intervienen segln la receta (harina,
manteca, azucar, vainilla, bolsa stand up y adhesivo de vencimiento) han sido considerados en
el requerimiento de materiales elaborado en la propuesta 1, donde el subproducto ha sido
codificado como P2 en el nivel 0, en el nivel 1 se encuentran los kilogramos de galleta paciencia
a obtener y la presentacion cuyos codigos son CP2.1. y CP2.2.; en el nivel 2 se encuentran los
materiales enumerados del 1 al 6. Ademas, en la tabla 51 se aprecia los kilogramos de insumos

requeridos para la produccion de bolsas de galleta paciencia segun el plan de produccion.
Se observa que en la semana 1 del mes de enero no habra produccion de galletas, debido a

que se recopilara las materias primas durante todo ese tiempo para luego ser procesada en la

semana 2, se obtendrian 73 bolsas de galleta paciencia de 90 gramos cada una o 30 unidades.
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Tabla 112.Desechos segun el plan de produccién 2020

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Desechos  Unidad de
CONSUMo SO S1 S2 S3 sS4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 S17 S18 S19 S20 S21 S22 S23 S24
King
E:)%ré?al unidad 0 146 146 146 146 149 149 150 150 150 150 151 151 161 162 162 162 172 172 172 172 184 184 185 185
(1 kg)
Restos
de kilogramo 0,00 3,36 3,36 3,36 3,36 3,43 3,43 345 345 345 345 347 3,47 3,70 3,73 3,73 3,73 3,96 3,96 3,96 3,96 4,23 4,23 4,26 4,26
galleta
CLaJ:\S/:e kilogramo 0,00 2,19 2,19 2,19 2,19 224 2,24 225 2,25 225 2725 227 227 242 243 2,43 2,43 258 258 258 258 2,76 2,76 2,78 2,78
Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Desechos ol d
%QLsZmoe SO S25 S26 S27 S28 S29 S30 S31 S32 S33 S34 S35 S36 S37 S38 S39 S40 S41  S42 S43 S44  SA5  S46 SA7 S48
King
E;)%T:?al unidad 0 224 224 225 225 168 168 169 169 171 172 172 172 177 177 177 177 194 194 194 194 197 197 197 198
(1 kg)
Restos
de kilogramo 0,00 5,15 5,15 518 518 3,86 3,86 3,89 3,89 393 3,96 3,96 3,96 4,07 4,07 4,07 4,07 446 4,46 4,46 4,46 453 453 453 4,55
galleta
Clhaurs\s}(;je kilogramo 0,00 3,36 3,36 3,38 3,38 252 252 254 254 257 258 258 258 266 266 266 2,66 291 291 291 291 296 2,96 2,96 2,97

Fuente: Elaboracion propia

205



Tabla 113.Plan de produccion de galletas paciencia 2 020
Plan de produccion para los meses del afio 2 020

Mes Semanas Total Promedio  Promedio
mensual semanal
1 2 4
Enero S 5 S3 S 219
73 73 73
Febrero o0 6 ST S8 ,o;
73 74 75 75
Marzo S9 S10 S11 Ss12 300
7% 75 75 75
April | S13 S14 S15 S16 ¢
76 81 81 81
S17 S18 S19 S20
Galleta Mayo o1 85 86 i 339
paciencia
(bolsas Junio S21 S22 S23 S24 362
de 90 g) 86 92 92 92 250 .
Julio S25 S26 S27 S28 429

93 112 112 112

Agosto S29 S30 S31 832 365

113 84 84 84

Setiembre S33 534 S35 536 343

85 86 86 86

Octubre S37 S38 S39 S40 351

86 88 88 89

Noviembre S41 S42 S43  S44 380

89 97 97 97
Diciembre S45 S46 S47 S48 491
97 131 131 132

Total 4195

Elaboracion propia

3.2.4.8. Precio de venta

Lo siguiente a realizar es el calculo del precio de venta, para ello se consideran los costos de
materiales y una utilidad del 35%. En la tabla 114, se aprecia que se necesita S/3 187,36 para
producir las 4 195 bolsas de galleta paciencia durante el afio 2 020, ademas se observa el costo
unitario de S/0,76 por bolsa de 90 gramos, el cual podria venderse a un precio de venta de
S/1,20; cabe mencionar que no se han considerado costo de mano de obra debido a que la

empresa cuenta con personal para producir el subproducto, al igual que maquinaria.

En el anexo 10, se observa los precios de venta de marcas como San Roque, Rikitos S.A.C.

y Lambayecano, estos ofrecen Galleta Paciencia en presentacion similar a lo propuesto, pero es
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relevante mencionar que los precios son mucho mas elevados, todos superan los S/2,00 y su

contenido no es superior a los 90 g, como es el caso de la Empresa San Roque.

En la tabla 115, se ha evaluado econémicamente la venta del subproducto, en base al
beneficio que obtendria Delicias del Inca, siendo de S/0,58 por cada sol que invierta.

Tabla 114.Precio de venta del subproducto
Sub producto Galletas paciencia Presentacion
Bolsa  Adhesivo de

Harina  Azlcar Manteca Vainilla

Mes Produccién stand up  vencimiento
S/ S/ S/ S/ S/ S/
Enero 219 7,62 12,05 26,50 15,11 98,55 6,57
Febrero 297 10,34 16,34 35,94 20,49 133,65 8,91
Marzo 300 10,44 16,50 36,30 20,70 135,00 9,00
Abril 319 11,10 17,55 38,60 22,01 143,55 9,57
Mayo 339 11,80 18,65 41,02 23,39 152,55 10,17
Junio 362 12,60 19,91 43,80 24,98 162,90 10,86
Julio 429 14,93 23,60 51,91 29,60 193,05 12,87
Agosto 365 12,70 20,08 44,17 25,19 164,25 10,95
Setiembre 343 11,94 18,87 41,50 23,67 154,35 10,29
Octubre 351 12,21 19,31 42,47 24,22 157,95 10,53
Noviembre 380 13,22 20,90 45,98 26,22 171,00 11,40
Diciembre 491 17,09 27,01 59,41 33,88 220,95 14,73
Total 4195 14599 230,73 507,60 289,46 1887,75 125,85
Costo de materiales total (S/) 3187,36
Produccidon (und) 4195
Costo unitario (S/) 0,76
Precio de venta (35% utilidad) 1,20

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 115. Evaluacion econémica del subproducto galleta paciencia

Beneficio 5 034,00
Costo 3187,36
B/C 1,58

Fuente: Elaboracion propia
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Reseoineto 90 g.

Figura 79. Propuesta de empaque para el subproducto
Fuente: Elaboracion propia
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3.2.4. Indicadores con las mejoras propuestas

3.24.1. Tiempos

a) Tiempo de ciclo

Los tiempos de ciclo han sido determinados con la propuesta de mejora 2, que consiste en
reducir las actividades improductivas, lo cual ha sido posible con la aplicacién de la técnica
5WH, la redistribucién de planta y evaluar el no valor agregado de las propuestas. Ahora el
nuevo ciclo total es de 439,43 minutos, donde 86,33 minutos es para la elaboracidn de la galleta,
212,74 minutos para la elaboracion de manjar blanco y 140,36 minutos para el proceso de

armado y empaquetado del producto, se puede observar en la tabla 116.

Tabla 116.Tiempo de ciclo

Proceso de elaboracion Area Tiempo de ciclo (min)
Galleta Panaderia 86,33
Manjar blanco Cocina 212,74
Armando de producto Armando y empaquetado 140,36
Total 439,43

Fuente: Elaboracién propia

3.24.2. Productividad

a) Produccion

La nueva produccion ha sido determinada en base al pronéstico de las unidades pedidas o
demandas en el afio 2 019, incrementandose en 30 unidades diarias en promedio para el 2 020;
las nuevas unidades se produciran de acuerdo al sistema de planificacion propuesto en la mejora
1, el cual consiste en planear la nueva produccion, y en base a ello elaborar el requerimiento de

materiales, los mismos que seran adquiridos mensualmente.

b)  Productividad de materia prima

Para la elaboracion de las 30 unidades diarias de King Kong Especial de 1 kg, se necesita 2
tandas de manjar blanco por ello se procesan 75,09 kg materiales, se requieren 3 planchas de
galleta utilizando 5,96 kg de materiales (ver tabla 118), en total se procesan 81,05 kg de
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ingredientes, al efectuar la formula se obtiene que por cada kilogramo de material procesado se

obtiene 0,37 unidades de King Kong Especial de 1kg.

30 und King Kong Especial 1 kg
(596kg +7509kg)

P materiales =

King Kong especial 1 kg
kg

P materiales = 0,37

¢) Productividad de mano de obra

Esta productividad esta dado en relacién a la produccion de unidades al dia y los operarios
que intervienen en el proceso de productivo, dando como resultado 6 unidades de King Kong

Especial de 1kg por operario al dia.

und King Kong Especial 1 kg
dia
5 operario

30

P mano de obra =

und King Kong Especial 1k
P mano de obra = 6 g g 5% g

operario * dia

d) Productividad del proceso basado en la produccion

Para ello se debe conocer los costos totales de la materia prima, incluyendo el costo se
suministros como: gas, agua, y electricidad (ver tabla 117), la mano de obra y materiales
auxiliares. EIl costo total es de 316,56 soles, como se aprecia en la tabla 118, al calcular se
obtuvo por cada sol invertido por dia, se produce 0,09 unidades de King Kong Especial de 1
kg.

30 King Kong 1 kg

dia 0,09 King Kong 1 kg
P = _
R G Soles por dia
dia
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Tabla 117.Costos de electricidad al dia

) Costo Costo Costo

Area Maquinaria kW/h  Unid  min  h/dia soles/s aldia Mes al mes
kWh (S) (S/)

Mezcladora/amasadora 3,43 1 15,00 0,25 0,61 0,523 24 12,55

Panaderia Horno 3,43 1 15,00 0,25 0,61 0,523 24 12,55
Laminadora 2,61 1 6,00 0,10 0,61 0,159 24 3,82

Selladora de calor 2,98 1 15,00 0,25 0,61 0,454 24 10,91

Armando y Balanzas 065 2 14550 243 061 1,923 24 4615

empaquetado . -

Pistola de silicona 0,02 1 7,50 0,13 0,61 0,002 24 0,04
Ventilador 0,05 4 150,00 2,50 0,61 0,305 24 7,32

A'm,\‘jlcf,” de Balanzas 065 2 180,00 3,00 061 2379 24 57,10

Total 6,27 150,44

Fuente: Delicias del Inca

Tabla 118.Costos de electricidad al dia

30 und de King Kong especial 1 kg

Insumos Cantidad Unidad Costo (S/)
(kg)
Harina 4,05 kg 7,05
Huevo 0,80 kg 3,60
Galleta Manteca 0,30 kg 1,65
Propionato 0,06 kg 0,18
Agua 0,75 L 0,38
Leche 61,92 L 72,00
Azlcar 12,00 kg 26,40
; Bicarbonato
Manjar : 0,27 kg 1,49
blanco de sodio
Glucosa 0,60 kg 4,20
Sorbato de
Potasio 0,30 kg 1,50
Luz - 6,27
Suministros Gas - 10,00
Agua - 10,42
Etiquetas 30 und 4,50
Cajas 30 und 12,00
) Silicona 3 barras 1,20
Materiales
auxiliares Bolsa de 6.3 M 284
polietileno ' '
Adnesivode 4, und 0,90
vencimiento

Mano de 3 Operarios

obra (soles/dia) 50,00  soles/operario*dia 150,00

Total 316,56

Fuente: Delicias del Inca
Elaboracion propia
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e) Productividad total econémica del proceso

Para calcular la productividad total econdmica del proceso o eficiencia econdmica se debe
tener como datos la cantidad de productos realizados al dia, que para nuestro caso es de 30
unidades, donde el precio de venta de cada unidad de S/ 18,50, ademas se debe saber el costo

de produccion de esas unidades, siendo de S/316,56.

§/555,00

Productividad total econémica del proceso = S—/316,56 =

1,75

De esta eficiencia se puede decir que por cada sol que invierte, gana 0,75 céntimos.

3.2.4.3. Capacidad de planta

3.2.4.3.1. Manjar Blanco - Cocina
a) Capacidad real de la elaboracion de manjar

La empresa cuenta con una sola cocina, en la que se encuentran dos peroles con 40 litros
capacidad. Actualmente la empresa de acuerdo a su proceso productivo, utiliza 20 litro de leche
por perol y obtiene 9 kg. Al incrementar la produccidn, es necesario incrementar la capacidad
de produccion de la cocina, lo cual es factible por su capacidad instala en planta; ahora en cada
perol se procesara 30 litros de leche proporcionando 13,5 kg de manjar; los dos peroles

funcionan de manera conjunta en uno el jefe de cocina y en otro el ayudante de cocina.

e  Produccion promedio: 13,5 kg/perol............ooiiiiiiii (a)
e Peroles utilizados: 2 Peroles ...........oooiiiiriiiiii i (b)
Al calcular

) 13,5 kg de manjar blanco 2 peroles
Capacidad real = ( x )
perol tanda

27 kg de manjar blanco

C idad real =
apacidad rea anda
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La capacidad de la cocina de la empresa Delicias del Inca, de acuerdo al nuevo método de

produccion seria de 27 kg de manjar blanco por tanda.

b) Capacidad disefiada

Los dos peroles de se encuentran en la cocina tienen una capacidad de 40 litros

respectivamente, al ser utiliza de acuerdo a su disefio esto permitiria obtener 18 kg de manjar

por perol.
e Produccion disefiada: 18 kg/perol  ...........coiiiiiiiiinitn. fre e @)
e Peroles utilizados: 2 peroles ............ e e e (©)
Al efectuar

18 kg de manjar blanco 2 peroleS)

Capacidad disehada = ( X
perol tanda

36 kg de manjar blanco

C idad disefiada =
apacidad disefiada anda

Por lo tanto, la capacidad maxima que la empresa puede alcanzar de acuerdo a su disefio es

de 36 kg de manjar blanco por tanda.

c¢) Capacidad ociosa

La capacidad ociosa estd dada por la diferencia entre la capacidad disefiada y la real. Al
aplicar la férmula se obtiene que la empresa ahora tendria una capacidad ociosa de 9 kg de

manjar por tanda.

Capacidad ociosa = Capacidad disefiada — Capacidad real

36kg de Manjar blanco 27 kg de Manjar blanco

Capacidad ociosa =
p tanda tanda

9 kg de Manjar blanco

Capacidad ociosa =
P tanda
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d) Utilizacion

Se determina dividiendo la capacidad efectiva entre la capacidad disefiada. La capacidad de
utilizacion con la nueva produccion y el nuevo método de produccion propuesta es del 75%,

indica, ello indica que la empresa no aprovecha al 15% de sus dos peroles.

Utilizacis Capacidad efectiva 100
= *
Hzacton Capacidad diseada

27 kg de manjar /tanda
*

Utilizacion = 100

36 kg de manjar /tanda
Utilizacion = 75 %
3.24.3.2. Galleta u hojarasca - Horno

a) Capacidad diseifiada

La capacidad disefiada de la planta, es la capacidad maxima que se puede obtener bajo
situaciones ideales; tomando en cuenta la capacidad real del horno el cual fue adquirido con

una capacidad de hornear 4 planchas a la vez.

4 planchas 10 productos )

Capacidad disefiada = ( randa_ * plancha

, . 40 productos
Capacidad disehada = ———
tanda

El horno tiene una capacidad disefiada de 40 productos por tanda.
b) Capacidad real

La capacidad real esta relacionada con la nueva produccidon pronosticada, siendo en

promedio 30 unidades al dia, para ello es necesario la elaboracién de 3 planchas de galleta.
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c) Capacidad ociosa

La capacidad ociosa es una nuestra que la empresa no aprovecha lo que tiene instalado en

planta, teniendo como resultado ocioso de 10 productos por tanda.

40 productos 30 productos

Capacidad ociosa =
P tanda tanda

productos

. . —1
Capacidad ociosa 0 randa

d) Capacidad utilizada

La utilizacion esta determinada por la produccion real como porcentaje de la capacidad
proyectada. La capacidad real del horno es de 40 productos por tanda; se obtiene que el horno

tiene una utilizacion del 75%.

L 30 productos/tanda
Utilizacion = x 100
40 productos/tanda

Utilizacion = 75%

3.2.4.3.3. Eficiencia

a) Eficiencia fisica

En la cocina, los materias primas e insumos que ingresan se evaporan en las etapas de
neutralizacién y concentrado, permiten obtener 27 kg de manjar blanco, para ello se requiere
75,09 kg materiales. Se obtiene que por cada kilogramo de materia prima el 34,88% es
aprovechado quedando como merma el 65,12%, donde el 0,3% (0,186 kg) es el material solido
que queda retenido en el filtro de organza al realizar la actividad de medir y filtrar leche, el
61,82% es el vapor que se origina por la coccion de los materiales en las etapas de neutralizacion
y concentrado, y el 3% (0,81 kg) de manjar blanco queda como merma en las bandejas de acero,

ya que de los 27 kg solo se utiliza 26,19 kg al armar el producto.
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0,873 kg manjar blanco

und
100
(70,090 kg) x

30 und x(

E fisica manjar blanco =

E fisica manjar blanco = 34,88

Para obtener 30 productos se debe elaborar 3 planchas (1,500 kg de galleta) con un peso
4,500 kg en total; para ello es necesario procesar 5,96 kg. Al aplicar la formula, en el
numerador deben ir las salidas, que son 3,81 kg de galleta utilizada para las 30 unidades;
respecto al 1,14 kg de desechos hacen referencia al 7,56% (0,45 kg) que representa a las
claras de huevo y el 11,46% (0,69 kg) que son los restos de la galleta, ambos son
considerados como desechos, los cuales seran aprovechados en la obtencion del
subproducto galleta paciencia que se encuentra en la propuesta 3; en el denominador se
colocan los kilogramos de ingredientes utilizados; se obtiene que por cada kilogramo de
materia prima el 83% es aprovechado, quedando una merma del 17% como restos de masa

en las maquinarias y herramientas utilizadas en el proceso.

0,127 1;% galleta) + 1,14 kg desechos

(5,96 kg)

30 undx(

E fisica galleta = x 100

E fisica galleta = 83%

3.2.5. Comparacion de indicadores

De los indicadores obtenidos calculados anteriormente, los mas relevantes del proceso se

observan en la tabla 119.
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Tabla 119. Comparacion de indicadores

Indicador Actual 2019 Mejora 2 020 Cantidad mejorada Unidad Variacion porcentual
Tiempo promedio para armar 1 King Kong Especial de 1 kg 18,00 15,66 2,34 minutos 12,98%
Cuello de botella de armado 4,85 4,85 Se mantiene minutos 0,00%
Tiempo de ciclo promedio de la elaboracion de galleta 125,39 86,33 39,06 minutos 31,15%
Tiempo de ciclo promedkl)cl)agiola elaboracion de manjar 229,11 212,74 16,37 minutos 7.14%
Tiempo de ciclo promedio del armado y empaquetado 148,84 140,36 8,47 minutos 5,69%
Tiempo de ciclo total para la elaboracion de King Kong 503,34 439 44 63.90 12.70%
Especial de 1 kg
% Actividades productiva 85,27 95,01 9,74 % 11,42%
% Actividades improductivas 14,73 4,99 9,74 % 66,12%
Tiempo de transportes 60,21 18,12 42,08 minutos 69,90%
Recorrido total 837 275 562,45 metros 67,18%
Produccién promedio 20 30 10,00 King Kong Especial 1 kg 50,00%
Produccién real 6 670 8 389 1719 Unidades/afio 26,00%
Productividad de materia prima 0,37 0,37 Se mantiene Unldades_de King Kong 0,00%
Especial 1 kg /kg
Unidades de King Kong
Productividad de mano de obra 4 6 2 Especial 1 kg/ operario 50,00%
por dia
Productividad del proceso basada en la produccion 0,07 0,09 0,02 King K;Tgsisgfglél Lkg/ 28,57%
Productividad total econdmica del proceso 1,37 1,75 0,44 De cada sol invertido gana 27,74%
Eficiencia fisica manjar 34,88 34,88 Se mantiene % 0,00%
Eficiencia fisica galleta 63,98 83,00 19,02 % 29,73%
Utilizacion horno 50,00 75,00 25,00 % 50,00%
Utilizacion cocina 50,00 75,00 25,00 % 50,00%
Capacidad ociosa horno 20,00 10,00 10,00 unidades/tanda 50,00%
Capacidad ociosa cocina 18,00 9,00 9,00 kg de manjar/tanda 50,00%
Desechos Restos de galleta 0,46 0,00 0,46 kilogramos 100,00%
Claras de huevo 0,30 0,00 0,30 kilogramos 100,00%
Unidades no producidas 680,00 0,00 680,00 Soles/afio 100,00%
Ingresos no percibidos 12580,00 0,00 12580,00 Soles/afio 100,00%
Material faltante 1749,94 0,00 1749,94 kg / afio 100,00%

Fuente: Elaboracién propia
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Los indicadores que se observan en la tabla 119, nos muestran en principio la realidad de la
empresa. En el diagnostico a la situacion a la empresa Delicias del Inca, se determind que opera
bajo la modalidad de pedido, y que el producto mas demandado es el King Kong Especial de 1
kg, el cual representa el 21,62% de todos sus ingresos. En el afio 2 019 la empresa produjo 5
990 unidades de King Kong Especial de 1 kg, de las cuales 5 792 unidades (89,81%) fueron
vendidas y 198 unidades (2,97%) no, debido a su mal estado fisico, por lo cual fueron
consideradas como desperdicios; por el contrario 680 unidades (10,19%) pedidas no fueron
realizadas, siendo el Unico motivo la falta de materia prima, calculandose un total de 1 749,94

kg de materiales, lo cual en efecto genera S/12 580,00 de ingresos sin percibir.

En promedio al dia Delicias el Inca elabora 20 unidades de King Kong Especial de 1 kg, lo
cual implica utilizar solo el 50% de su capacidad instala (horno y cocina); para obtener el
producto final se deben realizar tres procesos diferentes, siendo estos el proceso de elaboracion
de galleta, elaboracién de manjar blanco y el proceso de armado y empaquetado; mediante el
balance de materia prima a los tres proceso de elaboracion se determind, que la elaboracién de
manjar tiene un aprovechamiento del 34,88%, la elaboracion de galleta 63,98%, ademas es el
proceso donde se generan desechos, siendo estos 0,460 kg (11,46%) de restos de galleta y 0,300
kg (7,56%) de clara huevo al dia; al aplicar el estudio de tiempos con instrumento se estipuld
que los proceso mencionados toman un tiempo de 125,39 minutos, 229,11 minutos y 148,84
minutos respectivamente, el armar y empaquetar una sola unidad toma 18 minutos, siendo el
cuello de botella la operacion de armado y pesado la cual implica utilizar 4,85 minutos por cada
unidad producida; con la aplicacién del Cursograma analiticos de proceso se evidencio que la
empresa tiene un porcentaje de actividades productivas de 85,27% y de improductivas del
14,73% o 60,21 minutos, y mediante el diagrama de recorrido actual, se concluye que los
operarios recorren en total 837 m para la elaboracion de un lote de 20 unidades. La
productividad de materia prima es de 0,37 unidad/kg de materia prima, donde cada operario al
dia produce 4 unidades, a su vez la productividad del proceso basado en la produccion nos dice

que, en cada sol invertido por dia, la empresa produce 0,70 unidades y gana 0,37 soles.

Las causas identificadas que generan la baja productividad del proceso hacen referencia a la
produccion, abastecimiento, medio fisico y método de trabajo, siendo necesario la elaboracion
de mejoras para incrementar la productividad. Segun M. Zambrano [45], menciona que el
incremento de productividad se puede lograr de tres formas, producir mas, manteniendo
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constantes los recursos, producir lo mismo reduciendo los recursos, o por Gltimo producir mas
reduciendo simultdneamente los recursos, en base a lo citado, lo que aplica a la presente

investigacion es la primera situacion.

Las propuestas de mejora planteadas para el incremento de productividad del proceso
productivo, se basan en aumentar la produccion, mejorar el proceso productivo y aumentar el
aprovechamiento de los materiales mediante la elaboracién de un subproducto en base a los
desechos del proceso, siendo esto un ejemplo de innovacion. El incremento de la producciéon se
logr6 mediante un sistema de planificacion de la produccion cimentado en el MRP, se
pronosticé la demanda con el software Minitab, en la modalidad de series de tiempos, utilizando
el método de Winters, con la nueva demanda se realizo la planificacion de la produccion, se
elaboro la lista de materiales, seguido a ello el plan de requerimiento de materiales y el plan de
compra, incrementandose en 26% la demanda para el afio 2 020, que implica producir en
promedio al dia 30 unidades de King Kong Especial de 1 kg, es decir aumentaron 10 unidades
mas que en el afio 2 019, ello conlleva a incrementar la utilizacién del horno y la cocina 25%

mas.

La mejora del proceso productivo, se llevé a cabo utilizando la metodologia de estudios de
tiempos y movimientos mediante la aplicacion de la técnica 5WH, la cual justifica la
eliminacion, cambio o reduccién de las actividades, donde en el proceso de elaboracion de
galleta se concluye que en la actividad de pesado de materiales se debe adquirir una balanza
movil que permita desplazarse hacia los materiales, ademas sera util para llevar los materiales,
herramientas y equipos que sean necesario en las actividades siguientes, también se debe
eliminar la actividad de reposo de masa, siendo innecesaria ya que dentro de los materiales
utilizados no existe alguno que logre el objetivo del reposo, el cual es aumentar el volumen de
la masa, para las actividades siguientes los cambios estan relacionados a la disposicion de
equipos, herramientas y utensilios en el area de trabajo. El proceso de elaboracion de manjar
blanco podria efectuarse mejor, siendo necesario el acondicionamiento de un area para el
almacenaje de las herramientas y utensilios el cual debe estar ubicado préximo a la cocina, ello
evitara el desplazamiento hacia el almacén de materia prima, en la actividad de pesado de
materiales también se propone adquirir una balanza movil, se debe agregar una actividad de
pesado de bandejas de manjar blanco ya que ahora se propone utilizar el 75% de la capacidad
de la cocina (en cada bandeja 9 kg), y por Gltimo en el proceso de armado y empaquetado los
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cambios propuestos estan relacionados a la disposicion de equipos, utensilios y materiales
auxiliares en el area de trabajo, siendo el objetivo de reducir los desplazamientos. Lo siguiente
que se ha realizado es la redistribucion de planta, empleando para ello el método Guerchet y
SLP, se propuso la incorporacion de 3 nuevas areas las cuales fueron justificadas, y la nueva
ubicacién de las areas se logré mediante el diagrama relacional, el cual consider6 factores de
suma relevancia como mantener el flujo de materiales y que los traslados no afecten al proceso;
después se evaluo el no valor agregado de las medidas planteadas para determinar el porcentaje
de pérdidas con las metodologias empleadas previamente, para ello se hizo uso del tiempo
promedio determinado en el estudio de tiempos, el cual estard afecto a las nuevas distancias
estipuladas en la redistribucién propuesta, es decir los nuevos tiempos de transporte seran
determinados a través del reajuste de distancias, utilizando para ello la asistencia del
Cursograma analitico; ahora el proceso de elaboracion de galleta toman un tiempo de 86,33
minutos, el proceso de elaboracién de manjar blanco 212,74 minutos, armar y empaquetar el
producto 140,36 minutos, el armar y empaquetar una sola unidad toma 15,66 minutos,
manteniéndose el cuello de botella; las actividades productivas tuvieron una variacion
porcentual de 11,42%, es decir de 85,27% a 95,01%, ademas las actividades improductivas se
mejoraron 66,12%, es decir de 14,73% a 4,99% ello debido a que los tiempos de transporte se
redujeron de 60,21 minutos a 18,12 minutos, lo cual fue posible por la reubicacién de areas
propuesta a la empresa Delicia, mediante el diagrama de recorrido propuesto se determino que
los operarios reduciran su recorrido en 562,45 metros; por ultimo, se propuso la estandarizacion
de los nuevos tiempos lo cual consiste en analizar la situacion de la empresa respecto a factores
que intervienen en el proceso, como la distribucion de la planta, maquinaria y equipo utilizados
en las lineas de produccién, manejo de materiales, personal, jornadas de trabajo y condiciones
ambientales, ya que debe existir una adecuada combinacion de estos factores para lograr una

productividad eficiente.

Respecto al aprovechamiento del manjar blanco se mantuvo en 34,88%, por el contrario, la
eficiencia fisica de la galleta incrementa a 83% debido a la propuesta de innovacion, el cual se
basa en la elaboracion de un subproducto para aprovechar los desechos y darles valor agregado.
La productividad de materia prima se mantiene, ya que la utilizacion de los recursos es
constante, cada operario al dia producira 6 unidades, a su vez la productividad del proceso
basado en la produccion varia en 28,57%, ahora por cada sol que invierta al dia Delicias del

Inca producira 0,10 unidades de King Kong Especial de 1 kg, es decir 0,02 unidades mas, a su
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vez su productividad economia incrementa en 27,74%, es decir gana S/0,75 por cada sol que

invierta al dia, S/0,38 mas.

3.3.  ANALISIS COSTO BENEFICIO

El analisis costo beneficio, se ha realizado para determinar la viabilidad de implementacion

de las propuestas, las mejoras que se plantearon fueron:

o Incremento de la produccion mediante un sistema de planificacion de la produccion: los
gastos para esa propuesta radican en dos capacitaciones, la primera involucra al jefe de
ventas y al jefe de planta, respecto al uso del MRP; la segunda se de efectuar para mejorar
las estrategias de comercializacién, implicando al jefe de ventas y al gerente general,

siendo necesario también invertir para mejorar la promocion virtual de los productos.

o Mejora del proceso, para reducir las actividades improductivas y redisefiar la distribucion
de planta: los gastos para esta propuesta abarca la Gltima etapa del procedimiento de
estudio de movimientos, que consiste en la implementacion del nuevo método de trabajo
para lo cual es necesario capacitar a todos los trabajadores; por otro lado, la inversion

incluye todo lo relacionado a la redistribucion de planta.

o Innovacion en el proceso, mediante la elaboracion de un subproducto en base a los
desechos de la linea de produccion King Kong Especial de 1 kg para incrementar el
aprovechamiento de materiales: no generd ninguna inversion puesto que aun justificado
econdémicamente la produccion del subproducto, es necesario realizar estudios para

evaluar la viabilidad de la propuesta técnica y comercialmente.

3.3.1. Ingresos

El beneficio del sistema productivo de la empresa Delicias del Inca, consiste en aumentar su
produccion. En la tabla 120 se muestra el presupuesto de ingresos para los siguiente 5 afios,
consiste en la produccion de 1 719 unidades de King Kong Especial de 1 kg, dicha cantidad ha
sido determinada en la propuesta 1, mediante el pronostico a la demanda se observa el
incremento del 26% para el afio 2 020; los ingresos totales son de S/31 801,50 por 1 719

unidades.
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Tabla 120.Proyeccion de ingresos King Kong Especial de 1 kg
Ingresos afio 2020 de

Periodo Demanda} proyectada Precio de ventas Ingresos

King (unidades) (S (S)
Kong 2020 1719 18,50 31801,50
Especial 2021 1719 18,50 31 801,50
de 1 kg 2022 1719 18,50 31 801,50
2023 1719 18,50 31801,50
2024 1719 18,50 31801,50
Ingresos totales (S/) 8 595 18,50 159 007,50

Fuente: Elaboracion propia

3.3.2. Egresos

Como egresos se consideran los costos de produccion o de materiales, necesarios para la
produccion de 1 719 unidades de King Kong Especial de 1 kg. En la tabla 121 se detallan los

costos de materia prima, insumos y materiales auxiliares, sumando en total S/7 665,20.

Tabla 121. Costos de materiales15
Costo para 1 719 und de King Kong especial 1 kg

Insumos Cantidad  Costo (S/)
Harina (kg) 232,07 394,51
Huevo (kg) 45,55 12,30
Galleta  Manteca (kg) 17,19 94,55
Propionato (kg) 3,44 10,31
Agua (I) 42,98 21,49
Leche (1) 3438,00 4125,60
Manjar A_zﬂcar (kg) _ 687,60 1512,72
blanco Bicarbonato de sodio (kg) 15,47 85,09
Glucosa (kg) 34,38 240,66
Sorbato de Potasio (kg) 17,19 85,95
Etiquetas (und) 1719 257,85
Materiales C_ajas (und) 1719 687,60
auxiliares Silicona (barras) 172 68,76
Bolsa de polietileno (m) 360,99 16,24
Adhesivo de vencimiento (und) 1719 51,57
Total (S/) 7 665,20

Fuente: Elaboracion propia

Los gastos indirectos se dividen en gastos de capacitacion y gastos de promocién. Las
capacitaciones que se han propuesto son para proporcionar conocimiento y habilidades que
requieren los trabajadores para lograr un desempefio optimo en la realizacion de sus tareas

diarias, las tres capacitaciones propuestas, son:

Uso del MRP: la primera es para capacitar a los operarios (jefe de planta y jefe de planta)
en el uso del MRP, el cual se puede adaptar segun la realidad que viva la empresa Delicias
del Inca.
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Estrategias de comercializacion: la segunda es una capacitacion sobre estrategias de
comercializacién, tiene como objetivo que el operario mejora su forma de vender,
promocionar y distribuir los productos, ya que se ha planificado el incremento de la
produccion, es necesario que dicha mejora vaya a acorde con la apertura de nuevos

mercados.

Motivacién en el trabajo: la tercera capacitacion se debe realizar para persuadir a todos
los trabajadores sobre las bondades de la mejora del proceso productivo y su adecuacion
al mismo, ahora el talento humano (operarios) podra desempefiarse en un medio
adecuado, ya que se han considerado factores que puedan interferir en la realizacién de
sus tareas, también permitira mejorar su forma de manipular los materiales, mantener la

limpieza y asegurar la calidad de los productos elaborados.

El costo de las capacitaciones se aprecia en la tabla 122, ademas se detallan las veces que se

proponen realizar al afio, cabe sefialar que solo se debe efectuar en el afio 1.

Tabla 122.Gastos totales de capacitacion
Duracién Vecesal Cantidadde  Costo

Capacitaciones ~ Trabajador Ihora afio /afio trabajadores  /hora Costo total
oo efede 2 2 1 S/50,00  $/200,00
Capacitacion 1; planta
uso MRP Jefe de 2 1 $/50,00  $/100,00
panaderia
Capacitacion 2.~ “eTe de 4 2 1 S/15,00  $/920,00
: ventas
Estrategias de Gerente
Comercializacién 4 2 1 S/115,00  S/920,00
general
Capacitacion 3: Todo los
Motivacién en el trabaiadores 2 8 S/1000,00 S/2 000,00
trabajo J
Total gastos de capacitacion S/4 240,00

Fuente: Elaboracién propia

Los gastos de promocion tienen que ver con publicidad, se propone utilizar la red social

Facebook, para ello se debe pagar para que mas personas puedan ver los productos. En las tablas

122 y 123, se aprecian que los gatos de capacitacion ascienden a S/4 240,00 y S/4 080,00 los

gastos de promocion; se deben realizar solo el primer afio (2 020).
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Tabla 123.Gastos de promocién

Promocién Mes Costo Monto total
Publicidad (facebook) 2 S/2 040,00  S/4 080,00
Total S/4 080,00

Fuente: Elaboracion propia

Los egresos totales se aprecian en la tabla 124, siendo de S/15 985,00 para el 2 020, desde
el afio 4 al 5 suman un total de S/7 665,20.

Tabla 124 Egresos totales proyectados
Egresos totales proyectados
Afio 2 Afio 3 Afio 4

Item Afo 1 (S/) ) ) ) Afio 5 (S/)
King Kong Costosde 7 6en o0 766520 766520 766520 766520
Especial 1 kg materiales
copncitacion 24000
Gastos totales
Gastos 'd,e 4 080,00
promocion
Egresos totales (S/) 1598520 7665,20 766520 766520 7665,20
Elaboracion propia
3.3.3. Costos de inversion

Los costos de inversion estan relacionados con la mejora 2, en ella se ha propuesto la
redistribucion de planta de la empresa Delicias del Inca, se debe considerar los materiales para
la redistribucién y la mano de obra; para ello se cotizd a la empresa de obras, consultoria y

servicios El Milagros Contratistas E.l.R.L.
En la tabla 125 se detallan los costos unitarios de infraestructura; en la tabla 126 se aprecia

que se debe instalar un total de 232 m?, ademas se requiere la compra de 6 puertas, 1 ventana

de aluminio con vidrio simple y 3 lavaderos.
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Tabla 125.Costos de infraestructura cotizados

Infraestructura
Estructuras y acabados Descripcion Costo(g/r;ltarlo

Ventanas de aluminio industrial
Ventana con vidrio simple transparente 280,00
Puertas Puertas de madera capirona 125,00
Lavabos Lavaderos de acero |nox'|dable de 225,00

una poza con escurridero
Lavabo dos pozas Lava:jderos de acero |nox_|dable de 450,00
0S poza con escurridero

Necesaria para la instalacion de
Cerradura puertas 32,00

. Necesaria para la instalacion de
Bisagra puertas 12,00

Material para instalaciones
Drywall 65 mm (1,85mx2,44m) interiores 64,90
. S Interruptores, puntos de corriente
2 1
Instalaciones eléctricas (S/m?) con material 80,00
Instalaciones sanitarias Todo reIaC|0na(_jo a Instalaciones 90,00
sanitarias

Instalacion estructural (S/ m?) Armas estructuras, el personal 25,00

lleva herramienta
Instalacion de puertas y ventas Colocacion de puerta y ventas 45,00
Fuente: EI Milagros Contratistas E.I.R.L.

Tabla 126.Requerimientos por area

Avreas de la Empresa m? Puertas Ventanas Lavaderos
1 Almacén de MP 30 0 0 0
2 Panaderia 36 0 0 1
3 Cocina 4 0 0 0
4 Conversado 16 1 0 0
5 Armado y empaquetado 36 2 1 1
6 Ventas 54 0 0 0
7 Oficina administrativa 24 0 0 0
8 SS.HH 8 0 0 0
9 Vestuario y limpieza 8 1 0 1
10 Comedor 8 1 0 0
1 Almacén de hgr_ramientas y 1 0 0
utensilios
Total 232 6 1 3

Fuente: Delicias del Inca

En las tablas 127 se encuentran los costos relacionados a la compra de materiales para la
infraestructura, siendo de S/15 054,04, el cual incluye un monto extra para otros materiales de

S/3 800,00; para la mano de obra se propone un monto total S/16 158,75.
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Tabla 127.Costo de materiales para la redistribucion de planta

Materiales
Costos
Compra de materiales Cantidad (S/)

Drywall 65 mm (und) 125 8 130,04
Puertas (und) 6 1944,00

Ventanas (und) 1 280,00

Lavaderos (und) 3 900,00
Otros materiales 3 800,00
Total 15 054,04

Fuente: El Milagros Contratistas E.I.R.L.

Tabla 128.Costo de mano de obra de la infraestructura
Instalaciones Instalaciones Instalacion Instalacién de

Areas de da ) o o
Empresa m eléctricas sanitarias estructural puertas y
(S/ m2) (S)) (S/ m2) ventanas (S/)
A, Almacén de MP 30,00 750,00
A, Panaderia 36,00 2 880,00 S/90,00 900,00
A, Cocina 4,00 93,75
A, Conversado 16,00 1 280,00 400,00 S/45,00
A Armadoy a5 00 588000 90,00 900,00 $/135,00
empaquetado
A, Ventas 54,00 1,350,00
Oficina 24,00 600,00
administrativa
SS,HH 8,00 640,00 180,00 200,00
A, Vestuario y
limpieza 8,00 640,00 90,00 200,00 S/45,00
Comedor 8,00 640,00 200,00 S/45,00
A, Almacén de
herramientas y 8,00 640,00 200,00 S/45,00
utensilios
Total (S/) 232 S/9 600,00 S/450,00 S/5 793,75 S/315,00
Total costo de mano de obra S/16,158,75

Fuente: El Milagros Contratistas E.I.R.L.

Parte de la propuesta consiste también en la compra de equipos moviles, de almacenamiento,
de estiba y muebles; se ha planteado la compra de dos carritos 0 mesas mdviles que permita
ubicar a las balanzas eléctricas sobre el mismo y desplazarse hacia los lugares necesarios, un
juego de mesa de 6 sillas, 4 estanterias de aluminio (1 con costo de S/250,00 y 3 a S/200,00) 5
palets y un mueble con casilleros. En la tabla 129 se aprecian los costos para los muebles y
equipos requeridos por area; cabe sefialar que los costos unitarios han sido cotizados en

empresas ubicadas en la regién Lambayeque, en el anexo 9 se pueden apreciar.
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Tabla 129.Costos muebles y equipos

o . . Mesa Mueble con Juego de mesa
Requerimientos Estanterias  Parrillas P . .
movil casilleros con 6 sillas
Almaceén _de materia 1 5 2
prima
Panaderia 1
Armando 1
Almacén de
herramientas y 1
utensilios
Comedor 1
Vestuario 1
Cantidad (und) 4 5 2 1 1
S/250,00
Costo unitario (S/) $/200.00 S/12,00 S/579,00 S/280,00 S/420,00
Costos S/850,00 S/60,00  S/1 158,00 S/280,00 S/420,00
Costos total (S/) S/2,918,00

Fuente: Vidrios y Aluminios Villalobos E.I.R.L., JM acero inoxidable, Corporacion Requejo E.I.R.L.

Tabla 130.Costos por acondicionamiento
Acondicionamiento

Traslado (infraestructura) $/350,00
Traslado (muebles y equipos ) S/120,00
Total S/470,00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 131.Resumen de la Inversion de la propuesta

Rubro de Inversion Inversiones Tota
inversiones desagregada parciales inversiones

Inversiones

Acondicionamiento S/470,00

P Inversion
Inversion fija tangible Muebles y equipos  S/2 918,00 5/34 600,79

Infraestructura S/31 212,79
Inversion total S/34 600,79
Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 131, se aprecia el resumen de la inversion tangible propuesta, la cual esta
desagregada en infraestructura, muebles y equipos, y costo de acondicionamiento por trasladar

las compras, siendo un total de S/34 600,79.

Por otro lado, se muestra el flujo de caja para las propuestas de mejora en la tabla 132, se
observa que se realizara en un periodo de 5 afios (2 020 al 2 024) teniendo un total de ingresos
de S/31 801,50, un total de egresos de S/15 985,20 para el afio 1, para los demas S/7 665,20; al
quitarle los S/34 600,079 de la inversidn; se generaran ganancias desde el segundo afio.
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Tabla 132.Flujo de caja econdmico de las propuestas

Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
(SN (SH (S (ShH (SN (ShH
Ingresos
31 801,50 31 801,50 31 801,50 31 801,50 31 801,50
(ventas)
Egresos
(costos de
materiales + 15 985,20 7 665,20 7 665,20 7 665,20 7 665,20
gastos
indirectos)
Costo de
inversion ~34600,79
Flujo Neto 1581630 2413630 2413630 2413630 24 136,30
Econdmico

Flujo de caja

VAN 76 704,54
TIR 63,17%
TMAR 14,37%

Fuente: Elaboracion propia

Tenido en cuenta los datos de la tabla 132, se determiné el periodo de recuperacion de

inversion, para ello se debe utilizar la siguiente formula.

b
PRI=a+%

Donde:
a = Afo inmediato anterior en que recupera la inversion
b = Ultimo flujo de caja acumulado negativo

¢ = Flujo de caja neto del siguiente periodo

$/5351,81

PRI=14+—"F—
+ S/24 136,30

PRI = 1,22

El periodo de recuperacién para las mejoras propuestas es de 1 afio y 2 meses. Ademas, se
obtiene una tasa interna de retorno (TIR) de 63,17% lo que significa que la propuesta de
inversion es viable, ya que permite incrementar la produccién manteniendo los materiales y el

recurso humano constante.
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Para obtener el valor actual neto (VAN), el cual es un indicador financiero que mide los
flujos de los futuros ingresos y egresos que tendra el proyecto, es necesario conocer la tasa
activa anual de las operaciones en moneda nacional, las cuales varian segun la entidad
financiera, se toma como referencia la tasa del Scotiabank, entidad financiera que trabaja con
la empresa; dicha tasa de préstamo es de 14,37% anual para mas de 360 dias (para el afio 2
019). Se obtiene un valor neto de S/76 704,54 lo que quiere decir que el proyecto es viable ya

que se ha alcanzado el porcentaje de dicha tasa.

Se obteniendo un costo beneficio de 2,67 soles, ha sido calculado dividiendo los ingresos
menos la inversidn, entre los egresos; el resultado nos dice que la ganancia sera de S/1,67 por

cada sol que se gaste, lo cual es aceptable.

Tabla 133.Costo — Beneficio de las propuestas de mejora
Ingresos  S/31801,50 S/31801,50 S/31801,50 S/31801,50 S/31801,50

Inversién S/34 600,79
Egresos  S/15985,20 S/7665,20 S/7665,20 S/7 665,20  S/7 665,20
C/B S/2,67

Fuente: Elaboracion propia
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3.4.  Planes de accién para la mejora
En la siguiente tabla se observa las acciones de mejora y tareas que deben realizarse para lograr los resultados de las propuestas.

Tabla 134.Planes de accion para la mejora

Responsable

Acciones de mejora Actividades 5:?;?3?:;3 E:;:;;ﬁzs Financiamiento Resultados entregable de
seguimiento
Prondstico de demanda Incremento de  la
Sistema de planificacion de la Planificacion de la produccion roduccién
rg duccion Elaboracion de lista de materiales Jefe de planta Ene'orar SZ
P Plan de requerimiento de materiales IaJnificacién
Plan de compras P
Estudio de tiempos Toma de tiempos Reduccidn de
Estudio de movimientos Aplicar técnica 5SWH actividades
Aplicar metodologia SLP improductivas
Redistribucion de planta Aplicar metodologia Guerchet Mejoras del proceso
Elaboracion de la nueva planta productivo
Estudio de tiempos . .
movimientoz y Célculo de nuevos tiempos Jefe de planta o Capital tQieuniposfoge p“rléi‘égg
_ _ Elaboracion del nuevo diagrama de humar_lo Scatiabank tengan en Gerente
Técnicas y herramientas de recorrido * Materiales consideracion  las general
analisis de proceso Elaboracidon de nuevos diagramas de ¢ Recursos condiciones de

Estudio de tiempos

operaciones y cursogramas analiticos tecnologicos

Estandarizacion de tiempos

Innovacion del proceso

Dar valor agregado a los desechos con la
creacion de un subproducto

Proporcionar conocimiento y
habilidades

Estrategia de promocién

Capacitaciones Jefe de planta

Promocionar virtualmente

trabajo de los
operarios

Mejorar el
aprovechamiento de
materiales

Operarios
capacitados
Mejorar la
promocion de los
productos

Fuente: Elaboracion propia

230



35. EVALUACION DEL IMPACTO DE LA PROPUESTA

a) Econdmico

Con las propuestas planteadas, se contribuye en el aspecto econémico con la empresa
Delicias del Inca, debido a que la empresa obtendra un beneficio de S/1,67 por cada sol que

invierta, ello se relaciona con el aumento de la produccion y productividad.

b) Ambiental

La propuesta de mejora 3 contribuyen al cuidado y proteccion del ambiente, debido a que el
aprovechamiento de los materiales aumenta en 83% para la galleta, es posible mediante la
produccion del subproducto; ello remediara la contaminacién del agua y suelo, que se menciona

en el diagndstico.

c) Seguridad

La propuesta 2 contribuyen a promover la seguridad de la empresa, con la redistribucion de
planta, la empresa estard mas ordenada, evitando peligro y riesgos existentes en el camino,
ademas con la estandarizacion de tiempos se asegura los tiempos de proceso en condiciones

adecuadas.

d) Personal

La contribucion de las propuestas en el personal es muy importante, ello sera posible
mediante las capacitaciones que se han propuesto, los operarios van a adquirir conocimiento y
habilidades que requieren para lograr un desempefio 6ptimo en la realizacion de sus tareas
diarias, de esta manera se tiene un incremento de la productividad laboral 50,00% vy el

incremento de la productividad basada en la produccién en 28,57%.

e) Social

En el aspecto social, al realizar la mejora 1y 2, se contribuye en satisfacer la demanda creciente
de King Kong Especial de 1 kg, al igual que se brindara trabajo con la nueva distribucion

planteada y las capacitaciones.

231



V.

CONCLUSIONES

En el diagnostico a la empresa Delicias del Inca, de demostr6 que presenta baja
productividad, las causas por las que se origina esta problematica, hacen referencia a la
produccion, abastecimiento, medio fisico y método de trabajo, ocasionando una
productividad del proceso basada en la produccién de 0,07 unidades por cada sol invertido
al dia, y una productividad econémica de S/1,37, significando que por cada soles que
invierta al dia, la empresa gana S/0,37; el incremento de la productividad se ha basado en
producir méas, manteniendo constantes el uso de recursos [45], lo cual ha sido factible
mediante el desarrollo de propuestas de mejora, enfocadas aumentar la produccién,
mejorar e innovar el proceso productivo; ello ha permitido acrecentar la produccion en
26% para el afilo 2 020, originando que la productividad del proceso productivo
incremente 28,57%, es decir ahora Delicias del Inca producira 0,09 unidades por cada sol

que invierta al dia, ganando 27,74% mas o S/0,75.

Las propuestas de mejora planteadas para el incremento de productividad del proceso
productivo, se basan en aumentar la produccion, mejorar el proceso productivo e
incrementar el aprovechamiento de los materiales, mediante un ejemplo de innovacion en
base a los desechos del proceso. El incremento de la produccién se logré mediante un
sistema de planificacion de la produccién cimentado en el MRP, permitio determinar la
demanda para el afio 2 020, la cual al pronosticarse aumenta en 26%, acarreando a que la
capacidad de utilizacion del horno y cocina incremente en 25% mas. La mejora del
proceso productivo, se llevo a cabo mediante la aplicacion de la técnica 5WH, la cual
justifica la eliminacion, cambio o reduccion de las actividades, lo siguiente que se ha
realizado es la redistribucion de planta, empleando para ello el método Guerchet y SLP,
se consider0 factores de suma relevancia como mantener el flujo de materiales y que los
traslados no afecten al proceso, después se evalu6 el no valor agregado de lo planteado
para determinar el porcentaje de pérdidas con las metodologias empleadas previamente,
para ello se hizo uso del tiempo promedio determinado en el estudio de tiempos, el cual
estara afecto a las nuevas distancias estipuladas en la redistribucion propuesta, es decir
los nuevos tiempos de transporte seran determinados a traves del reajuste de distancias;
ahora el proceso de elaboracion de galleta toman un tiempo de 86,33 minutos (39,06
minutos menos), el proceso de elaboracion de manjar blanco 212,74 minutos (16,37

minutos menos), armar y empaquetar el producto 140,36 minutos (8,47 minutos menos),
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ademas las actividades improductivas tuvieron una variacion de 66,12% es decir de
14,73% a 4,99% ello debido a que los tiempos de transporte se redujeron de 60,21 minutos
a 18,12 minutos, lo cual fue posible por la reubicacion de areas, mediante el diagrama de
recorrido propuesto se determind que los operarios reducirdn su recorrido en 562,45
metros; se propuso también la estandarizacion de los nuevos tiempos el cual consiste en
analizar la situacién de la empresa respecto a factores que intervienen en el proceso de
produccion, ya que debe existir una adecuada combinacion de estos factores para cumplir
con la produccion y por ende mejorar la productividad. EI aprovechamiento del manjar
blanco se mantuvo, por el contrario, la eficiencia fisica de la galleta incrementa a 83%
debido a la propuesta de innovacion, la cual es una forma de ejemplificar el

aprovechamiento de los desechos, mediante un proceso, que le permite adquirir valor.

Se calculé y analiz6 el costo beneficio de las propuestas de mejora planteadas, la empresa
tiene como beneficio el incremento de la produccion en 26%; por otro lado, la inversion
propuesta se recupera en 1 afio con 2 meses, y se obteniendo un costo beneficio de S/2,67
soles, el resultado nos dice que la ganancia sera de S/1,67 por cada sol invertido por
Delicias del Inca. También se calcularon dos indicadores siendo, la tasa interna de retorno
(TIR) de 63,17%, significa que las propuestas planteadas para el incremento de la
productividad son viables; el valor actual neto (VAN), el cual es un indicador financiero
que mide los flujos de los futuros ingresos y egresos que tendra el proyecto, es de S/76
704,54 lo que quiere decir que el proyecto es viable ya que se ha alcanzado el porcentaje

de dicha tasa.
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V.

RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar las propuestas de mejora planteadas en la presente investigacion
en el proceso productivo de la empresa Delicias del Inca, ya que permiten incrementar su
productividad, en base al aumento de su produccion, mejorar el proceso productivo y el

incremento del aprovechamiento de los materiales.

Se recomienda realizar un estudio técnico, comercial que permita justificar a la empresa

Delicias del Inca, la elaboracion del subproducto Galleta Paciencia.

Se recomienda realizar una investigacion enfocada en mejorar el método de trabajo en la
empresa Delicias del inca, basandose en mejorar las causas identificadas: mermas y

unidades defectuosas.

Las empresas en su totalidad estan expuestas a amenazas, las cuales pueden ser
imprevistas y ello desestabiliza su planificacion. La muestra, segun la situacion actual en
la que vivimos, es la aparicion del Covid-19 (Afio 2020), virus que, desencadeno la
inmovilizacion mundial; eventos como una Pandemia, perturba el funcionamiento de
paises, empresas y familias generando incertidumbre y angustia. Debido este contexto, se
sugiere a la Empresa Delicias del Inca, considerar un escenario menos optimista al
momento de querer abarcar la demanda, puesto que la situacién actual del pais no le

permitiria cumplir en su totalidad con lo planificado.

234



VI.

[1]
[2]

[3]
[4]

[5]
[6]
[7]

[8]

[9]

[10]

[11]

[12]

[13]

[14]

REFERENCIAS

R. Carro y D. Gonzales, Productividad y Competitividad.

J. Medina, «Modelo integral de productividad, aspectos importantes para su
implementacion,» Scielo, pp. 110-118, 2010.

C. d. D. Industrial, «Informe de competitividad 2019,» Suiza, 20109.

CONSORCIO DE INVESTIGACION ECONOMICA Y SOCIAL, «Productividad,
Competitividad y Diversificacion Productiva,» Lana Méalaga, Lima, 2016.

«Normas legales-Odenanza Regional,» El peruano, n°® 208097-208098.

C.d. I.d. L. -. CIPL, «Normalizacién del Alfajor Gigante (Giant Layers of Cookies with
Sweets Fillings) o King Kong para la Competitividad Empresarial de sus Productores,»
Boletin Virtual del CIP Lambayeque, 2010.

A. Ramirez, «Mejoramiento del Sistema de Planeacion de la Produccion en la Empresa
IcomallaS S.A,» Tesis de Posgrado, Facultad de Ingenieria Industrial, 2014. [En linea].
Available: https://red.uao.edu.co/bitstream/10614/7754/1/T05802.pdf. [Ultimo acceso: 14
Enero 2018].

J. Murga, «Implementacion de un Plan de Requerimiento de Materiales y efectos en la
productividad - empresa de locires San Fernando,» Tesis de Doctorado, Facultad de
Ingenieria, Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial, 2016. [En linea].
Available:
https://repositorio.continental.edu.pe/bitstream/20.500.12394/2917/3/1V_FIN_108_TE_ClI
aros_Murga_2016.pdf. [Ultimo acceso: 14 Enero 2019].

V. Cadena, «Mejora de la productividad en la linea de produccion de queso Cheddar,
mediante el estudio de métodos en la empresa MILMA,» Tesis de Maestria, Escuela
Politécnica Nacional, Quito, 2018. [En linea]. Available:
http://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/19411/1/CD-8801.pdf. . [Ultimo acceso: 18
Abril 2019].

J. Atalaya, «Propuesta de mejora del proceso productivo de elaboracion de galleta, para
incrementar la productividad de una empresa galletera de la ciudad de Cajamarca,» Tesis de
Posgrado, Universidad Privada del Norte, Cajamarca, 2016. [En linea]. Available:
http://repositorio.upn.edu.pe/handle/11537/10479. [Ultimo acceso: 5 Novimebre 2018].

A. Torres y J. Cordova, «Disefio de sistema experto para toma de decisiones de compra de
materiales,» Scielo, vol. 31, n° 52, pp. 20-30, 2014.

S. Asad, M. Fahad, M. Atir, M. Zubair y M. Musharaf, «Productivity improvement of a
manufacturing facility using systemativ layout planning,» Cogent Engineering, n° 3, pp. 1-
13, 2016.

A. Cabreray G. Gonzales, «Mejora del productividad del &rea de produccion de tortas finas
en el empresa pasteleria Briselli S.A.C. aplicando metogologia PHVA,» Tesis Posgrado,
Universidad San  Martin  de  Porres, 2014. [En linea].  Available:
http://www.usmp.edu.pe/PFI1/pdf/20141_7.pdf.. [Ultimo acceso: 5 Abril 2018].

E. Cabarcas y A. y. H. C. Guerra, «Extraccion y caracterizacion de pectina a partir de
cascaras de platano para desarrollar un disefio del proceso de produccion,» Tesis de grado,
Universidad Cartagena, Facultad de Ingenieria Quimica, 2012. [En linea]. Available:
http://repositorio.unicartagena.edu.co/bitstream/handle/11227/109/Trabajo%20de%20grad
O_

Extraccion%20y%20caracterizacion%20de%20pectina%20apartir%20de%20cascaras%20

235



[15]
[16]

[17]
[18]

[19]
[20]

[21]
[22]

[23]
[24]

[25]
[26]

[27]
[28]

[29]
[30]
[31]

[32]
[33]

[34]
[35]
[36]
[37]

[38]

de%20platano%20para%20desarrollar%20un%20dise%C3%B10%20genera~1.pdf?sequen
ce=1. [Ultimo acceso: 8 Junio 2018].

«Normas lagles,» El peruano, pp. 551163-551169, 2011.

Agroindustria, «Normas ISO 9 000 - Definicion de proceso,» [En linea]. Available:
https://www.agroindustria.gob.ar/sitio/areas/d_recursos_humanos/concurso/normativa/_arc
hivos//000007_Otras%20normativas%20especificas/000000_SISTEMA%20DE%20GEST
1%C3%93N%20DE%20LA%20CALIDAD%201S0%209000.pdf.. [Ultimo acceso: 5 Abril
2018].

J. Peréz, Gestion por proceso, Cuarta ed., Espafia: ESIC Editorial, 2016.

B. Niebel, Ingenieria Industrial Métodos, Tiempo y Movimientos, Novena ed., México,D.F.:
Alfaomega, 2000.

E. Ramirez y C. Margot, Proyectos de inversion competitivos, Colombia:Palmira, 2004, p.
160.

A. Bonmati y X. Gabarrell, «Conceptops generales sobre residuos,» de Evaluacion y
prevencion de riesgos Ambientales en Centroamérica, Espafia, Girona, 2008.

C. Rojas, Disefio y control de la produccion, Trujillo : Editorial Libertad, 1996.

J. Cruelles, Ingenierfiia Industrial Métodos de trabajo, tiempos y su aplicacion a la
planificacion y a la mejora continua, México: Marcombo, 2013.

A. Godinez y G. Hernandez, EIl gran libro de los procesos esbeltos, México: Ignius Media
Innovation, 2014.

B. Niebel y A. Freivalds, Ingenieria industrial Métodos, estadares y disefio del trabajo,
México: McGraw-Hill Educacion , 2009.

Normal Britanica, «Escala de ritmo de trabajo».

Organizacion Internacion del Trabajo, «Sistema de suplementos por dencaso porcentajes de
los Tiempo Basicos».

T. Batema, Administracion: Una ventaja competitiva, México: McGraw-Hill, 2008.

F. Meyers, Estudio de Tiempo y Movimientos, Segunda ed., México: Pearson Educacion,
2000.

M. Trias, P. Gonzales, S. Fajardo y L. Flores, «Las 5W+H y el ciclo de mejora continua en
la gestidn de proceso,» LATU - Laboratorio Tecnoldgico de Uruguay, pp. 1-26, 2009.

J. Hernadez y A. Vizan, Lean manufacturing. Concepto , técnicas e implantacion, Madrid:
EOI ESCUELA DE ORGANIZACION INDUSTRIAL.

R. Garcia, Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicion del trabajo, Segunda ed.,
México: McGrawHill/Interamericana, 2005.

0. Vasquez, Ingenieria de Métodos, Chiclayo: Escuela de Ingenieria Industrial, 2012.

L. Palacios, Ingenieria de Métodos: Movimientos y tiempos, Bogota: Starbook editorial,
2014.

A. Inglesias, «Logispyme,» 2014.
B. Diaz, B. Benjamin y N. Noriega, Disposicion de planta, Lima: Fondo Editorial, 2013.

R. Muther y L. Hales, Systematic Layout Planning, USA: International Standard Book,
2014.

L. Alvarez, S. Dominguez y M. Garcia, Direccion de operaciones: Aspectos tacticos,
McGraw-HILL, 1995.

B. Heizer y J. Render, Direccion de la produccion, Decisiones estratégicas, Sexta ed.,
Espafia: Prentice-Hill, 2001.

236



[39]
[40]
[41]
[42]
[43]
[44]
[45]
[46]
[47]

[48]

R. Chase, R. Jacobs y N. Aquilano, Administracion de operaciones: Produccion y Cadena
de Suministros, Doceava ed., México: Mc Graw - Hill, 2009.

L. Krajewski y L. Ritzman, Administracion de operaciones, estrategia y andlisis, México:
Pearson Educacion, 2008.

F. Villareal, «Introduccion a los Modelos de pronosticos,» Universidad Nacional del Sur de
Argentina, p. 121, 2016.

F. D"Alessio, Administracion de las operaciones productivas: Un enfoque en procesos para
la gerencia, México: Pearson Educacion , 2012.

M. Alarcén, «Calificacion del método de prondsitocs de Torres,» Colombia, POLIANTEA,
2009, pp. 175-201.

J. Heizer y R. B, Principios de administracion de operaciones, Setima ed., México: Perason
Educacion, 2008.

M. Zambrano, «El aumento de la productividad y la mejora del nivel de vida,» Cuadernos
de la Facultad, vol. 11, pp. 84-91, 2007.

M. Arroyo y J. Torres, Organizacion de plantas industriales, Apuntes de estudio. USAT,
2010.

BCC New, «;Qué hace que el pan sea liviano y esponjoso?,» NEWS: MUNDO, 11 Marzo
2017.

Instituto de la Construccion y Gerencia, «Reglamento Nacional de Edificaciones, Norma
A.060,» 2006.

237



VILI. ANEXOS

Anexo 1. Ventas Delicias del Inca

King Kong Especial 1 kg

Ingresos no percibidas

Meses Pedidos Realizados No realizados Perfectas Defectuosas Prsg:]c;ade pg:%zg?g;s Unidades No realizadas
defectuosas
Enero 450 400 50 385 15 18,5 7122,50 277,50 925,00
Febrero 480 400 80 376 24 18,5 6 956,00 444,00 1 480,00
Marzo 490 480 10 462 18 18,5 8547,00 333,00 185,00
Abril 510 470 40 459 11 18,5 8 491,50 203,50 740,00
Mayo 560 500 60 479 21 18,5 8861,50 388,50 1 110,00
Junio 590 540 50 526 14 18,5 9 731,00 259,00 925,00
Julio 720 650 70 633 17 18,5 11 710,50 314,50 925,00
Agosto 520 480 40 468 12 18,5 8 658,00 222,00 740,00
Setiembre 530 510 60 495 15 18,5 9 157,50 277,50 1 110,00
Octubre 570 480 50 464 16 18,5 8584,00 296,00 1 295,00
Noviembre 610 520 90 498 22 18,5 9 213,00 407,00 1 665,00
Diciembre 640 560 80 547 13 18,5 10 119,50 240,50 1 480,00
Total 6 670 5990 680 5792 198 18,5 107 152,00 3663,00 12 580,00
Porcentaje 89,81% 10,19% 86,84% 2,97% 86,84% 2,97% 10,19%

Fuente: Delicias del Inca
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Anexo 2. Dias donde falto material

Cantidad de productos

Mes Razones (und) Fechas
Falta de material 10 28/01/2019
Enero Falta de material 20 29/01/2019
Falta de material 20 30/01/1019
Falta de material 20 23/01/2019
Febrero Falta de material 20 25/02/2019
Falta de material 20 26/02/2019
Falta de material 20 27/02/2019
Marzo Falta de material 10 29/02/2019
Abril Falta de material 20 27/04/2019
Falta de material 20 29/04/2019
Falta de material 20 27/05/2019
Mayo Falta de material 20 28/05/2019
Falta de material 20 29/05/2019
Falta de material 10 26/06/2019
Junio Falta de material 20 27/06/2019
Falta de material 20 28/06/2019
Falta de material 10 24/07/2019
Julio Falta de material 20 25/07/2019
Falta de material 20 26/07/2019
Falta de material 20 27/07/2019
Agosto Falta de material 20 28/08/2019
Falta de material 20 29/08/2019
Falta de material 20 26/09/2019
Septiembre Falta de material 20 27/09/2019
Falta de material 20 28/09/2019
Falta de material 10 26/10/2019
Octubre Falta de material 20 28/10/2019
Falta de material 20 29/10/2019
Falta de material 10 25/11/2019
Falta de material 20 26/11/2019
Noviembre Falta de material 20 27/11/2019
Falta de material 20 28/11/2019
Falta de material 20 29/11/2019
Falta de material 20 23/12/2019
. Falta de material 20 26/12/2019

Diciembre .

Falta de material 20 27/12/2019
Falta de material 20 28/12/2019

Fuente: Delicias del Inca
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Anexo 3. Falta de materiales

Materiales faltantes para la elaboracion de galleta y obtener 670 unidades de King Kong Especial 1 kg

Total

Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre (ka) Materiales
Cantidad de g faltantes al
Proceso 50 80 10 40 60 50 70 40 60 50 90 80 680 afio
productos
Harina 675 1080 135 540 810 675 945 540 8,10 6,75 12,15 10,80 01,80 2 fg;?rfade
Yema de
_ huevo 0,58 0,92 0,12 0,46 069 058 081 0,46 0,69 0,58 1,04 0,92 7,82 340 huevos
Materia 6,80 kg de
Elaboracién prima e Manteca 0,50 0,80 0,10 040 060 050 0,70 0,40 0,60 0,50 0,90 0,80 6,80 ;nantgca
de Galleta insumos
(kg) Propionato 1,36 kg de
. 0,10 0,16 0,02 0,08 0,12 0,10 0,14 0,08 0,12 0,10 0,18 0,16 1,36 Propionato
de calcio i
de calcio
Agua 125 200 025 100 150 1,25 1,75 1,00 1,50 1,25 2,25 2,00 1700 7 233; de
Total 9,18 14,68 1,84 734 11,01 9,18 12,85 7,34 11,01 9,18 16,52 14,68 124,78
Materiales faltantes para la elaboracion de manjar blanco y obtener 670 unidades de King Kong Especial 1 kg
Meses Enero Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre 1(—;()“;' Materiales
Cantidad de 9 faltantes al
Proceso 50 80 10 40 60 50 70 40 60 50 90 80 680 afio
productos
Leche 104,80 167,68 20,96 83,84 125,76 104,80 146,72 83,84 125,76 104,80 90,00 167,68 1326,64 1(?:?62;;05
Azicar 20,00 32,00 4,00 1600 2400 20,00 2800 16,00 24,00 20,00 36,00 3200 27200 ° f;crfrfade
Materia Bicarbonato 6,12 kg de
Elaboracion  primae . 0,45 0,72 0,09 0,36 0,54 0,45 0,63 0,36 0,54 0,45 0,81 0,72 6,12 bicarbonato
. ; de sodio i
de Manjar insumos de sodio
(ko) Glucosa 1,00 1,60 0,20 0,80 1,20 1,00 1,40 0,80 1,20 1,00 1,80 1,60 13,60 13é?30|;gade
Sorbato de 6,80 kg de
. 0,50 0,80 0,10 0,40 0,60 0,50 0,70 0,40 0,60 0,50 0,90 0,80 6,80 Sorbato de
potasio potasio
Total 126,75 202,80 25,35 101,40 152,10 126,75 17745 101,40 152,10 126,75 129,51 202,80 1625,16
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Anexo 4. Dias donde hubo unidades defectuosas

Unidades defectuosas
— Cantidad de Cantidad de Cantidad de ' Cantdad de Cantidad de ' Cantidad de , Cantidad de Cantidad de ' Cantidad de Cantidad de , Cantidad de .
Eneo | productos | Febrero | productos | Mao | productos | Abil | productos | Mayo | productos | Jumio | productos | Julio | productos | Agosto | productos | Septiembre | productos | Octubre | productos | Noviembre | productos | Diciembre
poducos o) i) ) ) i (i) ) ) ) (i) (i) (i)

2 7012019 3 60212019 2 40312019 2 2042019 2 TI0s/2019 | 10612019 1 30712019 1 10812019 | 2092019 1 1102019 2 210200 2 312019
2 g01/2019 1 70212019 2 50312019 | 4o 2 90512019 | 40612019 | 50712019 | 20872019 | 510972019 2 4102019 2 512019 2 611272019
1 10/02/2019 1 8022019 2 110312019 1 S/43/019 1 100872019 1 510612019 1 /0712019 1 10/08/2019 1 610912019 1 61012019 1 612019 1 1127200
2 wovo | 2 9022019 3 8022019 | 9042019 2| W |1 80612019 2 80712019 1| ooga |1 90912019 1 8102019 1| wung | 1| 000
2 oy | 2 | w9t (Wl | 1 | o429 | 2 | sGeme| 1| w0 | ! 9072019 | wogg | 1 [ Doypm| 3 || 1| DUX9| 1| 12
3 1801/2019 2 12002019 1 120372019 3 12019 l 1610512019 2 110612019 2 130712009 1 15/08/2019 1 130972019 1 13/10/2019 1 13102019 1 121202019
Tl 2 T O (v O (0 1 11 O N A 1N O N O O U O N7 I O N7 O O IO
1 20009 | 1|40 1 |40 | 1| 20400 2 | w9 | 1 | mew9| 2 |[mo| 2 | N0e0 | 1 | m09N9| 1 [ B009| 1 | Gwaw| 1| 6020
3 160272019 1 15/0312009 l 206/2019 1 180612019 1 180712009 1 2000812019 2 18/09/2019 2 18/10/2019 1 1610/2019 1 17122019
3| o | L | 90300 1| 5G| L [ 0g9| 3 | lgon09 | L | 20909 2 || 1 |99 3 | Bwan| 2 | W0

1| | L | 2003200 Do uogm9| 1 [3000| 1 | R089| Lo [wmpe| 1 |owwm9| 2 | 9w

2 20022019 1 20032009 1 200612019 1 230972019 1 2671012019 1 A/10/2019

2 21002019 1 26032019 1 240612019 1 2092019 1 pATRIY

1| 2y

1 B9

1| By

1| wx

1% B A 18 il il " 7 15 16 2 13

Fuente: Delicias del Inca
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Anexo 5. Célculo de superficie con Método Guerchet

Estimacion de Areas: Almacén de mate ria prima

Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos méviles
Operarios 1 0 1.65
Balanzas méviles 2.00 2.00 1.23 0.63 0.77 1.55 1.20 1.33 3.65 7.30
Elementos fijos
Estanteria para equipos, herramientas y utensilios 1.00 1.00 1.50 0.50 0.75 0.75 1.80 0.86 2.30 2.30
Palets 4.00 2.00 1.40 1.00 1.40 2.80 0.15 2.40 6.50 26.00
Estanteria para insumos 1.00 1.00 1.20 0.50 0.60 0.60 1.80 0.68 1.65 1.65
K 0.57 Superficie Total m2 29.95
Estimacién de Areas: Panaderia
Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos méviles
Operarios 2 0 1.65
Elementos fijos
Maquina laminadora 1.00 1.00 1.00 1.20 1.20 1.20 1.20 1.54 3.94 3.94
Maquina amasadora 1 2.00 1.00 1.50 0.80 1.20 1.20 1.20 1.54 3.94 7.88
Maquina amasadora 2 1.00 0.00 1.50 0.80 1.20 0.00 1.20 0.77 1.97 1.97
Horno de piso 1.00 1.00 1.50 1.50 2.25 2.25 1.60 2.89 7.39 7.39
Estanteria para equipos, herramientas y utensilios 1.00 1.00 1.50 0.50 0.75 0.75 1.80 0.96 2.46 2.46
Mesa para formado 1.00 1.00 2.00 0.70 1.40 1.40 1.00 1.80 4.60 4.60
Mesa para moldeado 1.00 1.00 2.00 0.70 1.40 1.40 1.00 1.80 4.60 4.60
K 0.64 Superficie Total m2 32.83
Estimacion de Areas: Armando y empaquetado
Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos méviles
Operarios 1 0 1.65
Elementos fijos
Maguina termoencogible 1.00 1.00 1.20 0.85 1.02 1.02 1.50 1.22 3.26 4.26
Vitrina para almacenaje de galleta 1.00 1.00 3.00 0.55 1.65 1.65 1.80 1.97 5.27 5.27
Estanteria para equipos, herramientas y utensilios 1.00 1.00 1.50 0.50 0.75 0.75 1.80 0.90 2.40 3.40
Mesas de aluminio 6.00 1.00 2.00 0.40 0.80 0.80 1.00 0.96 2.56 21.34
Lavadero 1.00 1.00 0.44 0.54 0.24 0.24 0.80 0.27 0.74 0.74
K 0.60 Superficie Total m2 35.01
Estimacion de Areas: Comedor
Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos méviles
Operarios 1 0 1.65
Elementos fijos
Mesa de madera 1 1 17 12 2.04 2.04 0.8 4.03 4.11 4.11
Silla 6 1 04 0.4 0.16 0.16 0.8 0.32 0.56 3.36
K 1.03 Superficie Total m2 7.47
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Estimacion de Areas: Almacen de herramientas y utensilios

Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos mdviles
Operarios 1 0 1.65
Elementos fijos
Estanteria para equipos, herramientas y utensilios 2.00 2.00 1.50 0.50 0.75 1.50 1.80 1.35 3.60 7.19
K 0.46 Superficie Total m2 7.19
Estimacion de Areas: Conservado
Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos mdviles
Operarios 1 0 1.65
Elementos fijos
Ventiladores 4 1 1.2 0.25 0.3 0.3 1.65 0.29 0.89 3.55
Estantes 4 1 2 0.5 1 1 1.8 0.96 2.96 11.83
K 0.48 Superficie Total m2 15.37
Estimacion de Areas: Cocina
Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos moviles
Operarios 2 2 0 1.65
Elementos fijos
Cocina 1 2 2.5 15 3.75 7.5 0.8 11.60 22.85 22.85
K 1.03 Superficie Total m2 22.85
Estimacion de Areas: Vestuario y limpieza
Elemento n N Largo (L) Ancho (L) SS SG Altura (h) SE S ST
Elementos fijos
Ducha 1.00 1.00 1.20 1.20 1.44 1.44 2.50 1.61 4.49 4.49
Lavadero 2 pozas 1.00 1.00 1.20 0.54 0.65 0.65 0.80 0.72 2.02 2.02
Mueble de casilleros 1.00 1.00 1.50 0.55 0.83 0.83 1.80 0.92 2.57 2.57
K 0.48 Superficie Total m2 9.08
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Anexo 6. Escala Britanica de ritmo de trabajo

INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJD

Cuadro 17, Ejemplos de ritmos de trabajo expresados segun las principales escalas de

valoracion

fucale
no-80 15100 0133 0100

(roma
et

Desinpldn del Getnpsno

Veodad oo mara
(N e

1t Oumvh)

0 0 0 0

40 50 67 50

80 100 133 100

tipo)

100 125 167 125

120 150 200 150

Actividad nula

Muy lento; movimientos torpes,
Inseguros; el operario

parece medio dormido y sin
Interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin peisa,
como de obrero no pagado
a destajo, pero bien dirigido
y vigilado; parece lento,
pero no plerde tiempo
adrede mientras jo observan

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

Muy répido; el operario actua
con gran seguridad,

destreza y coordinacion de
movimientos, muy por
encama de las del obrero
calificado medio

Excepcionalmente rapido;
concentracion y esfuerzo
intenso sin probabilidad de
durar por largos periodos:
actuacion de svirtuosos,
sélo alkanzada por unos
pocos trabajadores
sobresalientes

Partiendo del supuesto de on 0pAranO de estaturs y facutades 1nces medan, Un Carpe, Gue CNTIne en nes racty, or temeno g y 4=

obsticuon

Fuende: Adaptacion de wn cuadro pubicado por i Engineenng and Alled Tmployers (West of Engendd) Associamon, Department of Woek Study

Fuente: Norma Britanica 1980: [25]
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Anexo 7. Suplementos de trabajo

TABLA DE SUPLEMENTOS
Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos bésicos

1.SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres ~ Mujeres
A. Suplementos por necesidades 5% %
B. Suplementos base por fatiga 4% 4%
2. Suplementos variables
Hombre  Mujeres Hombres ~ Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4%  |F. Concentracion intensa
B. Suplemento por postura anormal Trabajos de cierta precision 0% 0%
Ligeramente incomoda 0% 1%  |Trabajos precisos o fatigosos 2 VAl

Trabajos de gran precision o muy
Incomoda(inclinado) yal) % |fatigosos % 5%
Muy incomoda(ecado, estirado) % %

G.Ruido
C. Uso de fuerzalenergia muscular Continuo 0% 0%
Levantar, tirar, empujar Intermitente y fuerte %% %%
Peso levantado(Kg) Intermitente y muy fuerte 5% 5%
25 0% 1%
5 1% 2%  [H. Tension mental
10 3% 4% |Proceso bastante complejo 1% 1%

Proceso complejo 0 atencion
5 9% 20%  |dividida en muchos objetos 4% 4%

Max.  [Muy complejo 8% 8%

3 2%

|. Monotonia
D. Mala iluminacion Trabajo algo mondtono 0% 0%
Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0% 0%  (Trabajo bastante mondtono 1% 1%
Bastante por debajo b 2% [Trabajo muy mondtono % 4%
Absolutamente insuficiente 5% 5%

J. Tedio
E. Condiciones atmosféricas Trabajo algo aburrido 0% 0%
indice de enfriamiento Kata Trahajo bastante aburrido %% 1%
16 0% 0%  [Trabajo muy aburrido 5% VAl
8 10% 10%
4 45% 45%
2 100% 100%

Fuente: OIT [26]
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Anexo 8. Propuesta de requerimiento de compra de muebles y equipos

Muebles y equipos

Descripcion Descripcion Costo unitarios S/ Proveedor
i -
} l Estanteria de alumnio de AI:Jr::;Sio};
I 1,50 m largo x 0,50 m S/250.00 Villalobos
{ ‘ ancho x 1,80 m altura EIRL
1
Estanteria de alumnio de Xl:jjr:f:ié
1,20 m largo x 0,50 m S/200.00 Villalobos
ancho x 1,80 m altura EIRL
Carrito movil de acero
inoxidable de 1,23 m largo JM acero
x 0,63 m ancho x 1,20 m S/579.00 inoxidable
altura
Juego de mesas con 6
sillas de padera capirona. Corporacién
Mesa de 1,70 m de largo, $/420.00 Requejo
1,20 m de ancho y 0,80 m EIRL
de altura; sillas de 0,40 m T
X 0,40 m
s FTm Mueble con 6 casillera de
a0t madera capirona con Corporacién
b -.1| cerradura individual de $/280.00 Requejo
LR 1,50 m de largo x 0,55 m EIRL
de ancho x 1,80 m de B
i altura
Palets de madera Corporacién
capirona reciclada de 1,40 .
m de largo x 1,00 m de S/12.00 Eelq;ejl_o

ancho x 0,15 m de altura.
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Anexo 9. Cotizaciones

Fag. www elmilagroromiratisias com
Tell=5T%-551-H11

Lambayeque, Chiclay o, Chiclayo.

El MILAGR} CONTRATISTAS E.I R.L.
OERAS -« CONSULTORIA - SERVICHS
Proyecio: Hedistriburiso de planta para L coproa Delicias del luca, Lambayogue, P

imuicide, wn pepesli @ s e permite cnviasle la cotizacidn de la

SUB TOTAL
DECTH
wa AEELER0
TOTAL PSR

OONTACTO FECHA | OOTEEACION
WaG-Heb-504 1502020 AR
CONTACT TPAGDH L Ly CEN 1)
Chiclaya
CANTIDAL VALINR CANT. VALINE
e I LINT. USITARIG | mEp. TOTAL
Mano de ohra instalaciin
. 4z -
1 et urad m? 1 B35 0 s - S5 S00080
Nl de al =t a1
3 s e e 1 S} 5 SASILH
=i Aris
M de ohra ala ™
3 = A 1 S50 T SELE00
s v et
' M de ohra istalaciome 1 R0 12000 SMEH0H0
slicircas m'
Vemia de aluminio con vidoae
5 1 Lt T 1 S 0
ample
B Puerias de Drywall 1 S350 B
7 Raccallmy e ey o, st 1 SPR35 00 1 S35 00
E Lavabos con dos poca acers 1 CUET z SPRHLOH
" Cerradura acern 1 5320 B SM92.00
1w Hizagra arern 1 SN2 B 120
T T3
n Dl 65 mm {185 x ZHm) 1 L9 15 o
und
12 e maberales 1 533000 5330000

# Lns precios tiemen comn midad o Sal.
# Esiamuos smjrios 2 cofdidn.

& Para mayor informaciin trate divecto con Genesie.

Esprramas s pronta respmesta 78 que, mmo smpres, eamos infeneados m abmder o
prdiddne.

Clacdayn, 19 de abrd de 2020

Arbodu Fetassom Cmar Alulel
Leerente (remeral

VILLALOBOS R SOAME T
A0 SOEIA Vidron Y Alamine Yilslobon
ELRL
VIDRIOS ¥ Dirmcstn: Calks Siele Sa srer @ 1374 Cants

ALUMINIG® Corme: jrebiihotna com
B
T b DL

Chiclayo, T de mayo del 2020

Sra.
Yeimi Carridn Campoverde

Presente:

Ex grato dirigernos a su instancia y hacernos presente con nuesira proforma de
acuerda al reguerimientio consullado. Estamoes inleresados en presenlar nuesira
propuesta de precios para uslted de acuerdo a los modelos y especificaciones
bEcnicas requeridas.

COTIZACION D04T-2030

COMPOSICION | spricuo | cant. | cu CANT.

DEL ITEM REGQ. TETAL

Estanteria de ( |
aluminia de 1,50
1 m largo x 0,50 m |
ancha x 1,80 m

allura -

1 S250000| SM.00 | S250000

Estanieria de
aluminia de 1,20
2 m largo x 0,50 m
ancha x 1,80 m

aliura

Sr200000| S3.00 | SE0000

SUB TOTAL HBO0.O0
DECTO

Gy S153.00

TOTAL 51,003.00

Ezperamos su prorla respussla, yai que estamos presbos alendesios.
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Direccién: Angamos Nro 823 Urb El Porvenir 074 Chiclayo
Telefono: 942.708.607
L Chiclayo,

Chiclayo, 14 de mayo del 2020

PARA: Yelms Carrién Campoverde
DE: JM acero inaxidable

Hemos recibido su mensaje para cotzar of producio requerido, a continuacién, le
A e p con sus if cualquier sug i o duda
comunicarse con el nlmero de ks pdgna, estamos presios alenderta.

COTIZACION 00122020
" COMPOSICION . COSTO | CANTIDAD
ITEM DEL ITEM ARTICULO CANTIDAD UNT. | REQUERIDA TOTAL
—
Carro miwil de
acero movadeble de
1,23 m de larga,
0,63 m de ancho 1 S/579.00 S0 S/579.00
1,20 m de altues. o
con dos llamta, dos
mveles
SUH TOTAL S579.00
DSCTO
GV Sh0422
TOTAL Se8312
E su pronta ya que prestos

Chidiayo, 14 de mayo ded 2020

PARA: Yelmi Yahaira Carién Campoverde

DE: Corporacidn Requejo E LR. L

Hemos recibido su soficitud de cofizacidn de productos de oficina, via correo electrérico, por o que
a i 6 adetslar las de los prod dando abierios a
cualquier otro Bipo repreg: o que también puede hacer las consultas a
¥avés de nuesiros olros canales de slencido ggmo son el nimero de la pdgina, y nuestas redes
=ociales.

Ancho: 0,55 m
g Allo: 130 m
Casillenn sdivadusies
oo cermaduris Forte

Pulets & salcra
reciclads
3 Large: 140 m Lz s nm 6 S7200
Ancha: 100 m Seodisders
Ak 015 m
SUB TOTAL S772.00
DSCTO
Gv 5713896
TOTAL S772.00

Esperamos su pronta respussta, ya que estamos presios alenderios.

Ca. El Tumi 913 - Victoria - Chiclayo

© rersons [

Precios Publicidad en Facebook

Valor mensual* Comision
TusClicks

Inversion maxima en
Facebook mensual

BASICO

3/1020.00 por mes

$/1020.00 por mes

AVANZADO

8/2 040,00 por mes

$/2 040,00 por mes
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Anexo 10. Comparacion con otras Marcas “Galleta Paciencia”

Marca Con(tge)n ido Precio (S/) Presentacion
San Roque 509 S/2,00
Lambayecano 709 S/ 3,00
Rikitos S.A.C. 100 g S/ 3,00
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