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RESUMEN Y PALABRAS CLAVE

Actualmente muchas empresas se encuentran en la constante busqueda de optimizar sus
procesos, incrementando tanto la productividad como la eficiencia y eficacia en la
produccion. Para organizaciones como VIVAR SAC es este un componente muy
importante, el cual debe realizarse correctamente contando siempre con los factores tanto
humano, materiales y economicos, disponibles para satisfacer a la demanda y por
consiguiente obtener mejores beneficios.

El presente trabajo de investigacion se refiere a la Mejora de la Productividad en la
Empresa VIVAR SAC En este estudio se aplicé una ruta de trabajo con la finalidad de
dar solucidn a los inconvenientes encontrados. Estos deben ser corregidos o en el mejor
de los casos reducidos en su mayoria. Se analiz6 el producto en Lambayeque buscando
informacion en cuanto a oferta y demanda, se diagnostico la situacion actual de la empresa
detallando las actividades realizadas, la fuerza laboral presente, asi como indicadores de
produccion actuales necesarios para plantear una mejora; de esta manera se evaluaron las
propuestas de mejora, optando por la mas rentable, para finalmente llevar a cabo el
analisis costo — beneficio.

Con la propuesta, la productividad en la empresa VIVAR SAC permitié alcanzar los
resultados esperados, ya que se logro conseguir un aumento de la productividad de 4% en
cuanto a recursos materiales, 11% en cuanto a mano de obra, 16% en cuanto recursos
financieros, y 7% en utilizacion. Se redujo el cuello de botella y se eliminaron actividades
que no agregaban valor; la redistribucion de areas de planta logro que los puestos de
trabajo se organizaran correctamente y por consiguiente se eliminé la contaminacion
cruzada presente en el proceso. Asi mismo la proyeccion de la demanda fue favorable ya
que la tendencia del producto es creciente con el tiempo aumentando asi la rentabilidad
dentro de la empresa.

Palabras claves: chifle, productividad, planeacion, distribucion.



ABSTRACT AND KEY WORDS

At present many companies are immerse in the frequent search of improving their work
processes, enlarging both the productions as well the efficiency and quality of their
products. For these organizations, as in the case of VIVAR SAC, this is a very important
component, which should be performed correctly always taking in count both human,
material and economic factors, available to fulfill the demand and therefore reach the
highest benefits.

This research refers to the major Productivity Reached by the company VIVAR SAC In
this research a roadmap was applied in order to provide solutions to the drawbacks found.
These failures most be connected or in these cases to reduced it in its majority. The
product was analyzed in Lambayeque to find out information concerning the offer and
the demand of the same, it was also determinate the diagnosis of the real situation of the
company, detailing the activities carried out, the labor strength present in it, as well as the
pointers of current production necessary to propose an improvement; in this way
improvement these proposals were evaluated for the option profitable, to finally carry out
the cost - benefit analysis.

With the proposal, the productivity in the company VIVAR SAC allowed to reach the
expected results, since it was possible to achieve an increase in productivity of 4% in
material resources, 11% in terms of labor, 16% in terms of resources financial, and 7% in
use. The bottleneck was reduced and the activities that didn’t add value were removed;
the redistribution of plant areas achieved jobs to be organized correctly and therefore
cross-contamination present in the process was removed. Likewise, the projected demand
was favorable as the trend of the product is increasing with time improving profitability
within the company.

Key Words: chifle, productivity, planning, distribution.



I. INTRODUCCION

La globalizacion es un fendmeno que obliga a los mercados a estar pendiente de como se
encuentran sus clientes y competidores respondiendo a sus necesidades de manera rapida
y creativa, todo esto se logra complementandolo con las tecnologias de informacién y
comunicacion siendo estas cada vez mas accesibles y necesarias. Las fuentes de la
competitividad también estdn cambiando; actualmente se ubican en la globalizacion de
mercados y en la capacidad de las empresas e individuos para insertarse en este proceso,
asi como en la produccidn orientada por los cambios de la demanda y en la administracion
de su informacion, asi como el manejo de redes y tecnologias de informacién de alto
desempefio, donde se considera a las personas y a las TIC'S como el activo principal de
las organizaciones.

En el Peru el reto de la competitividad es mas apremiante aln, ya que una buena parte de
las organizaciones corresponden al sector productivo de las micro y pequefias empresas;
algunas de las cuales carecen de los recursos necesarios para modernizar sus procesos y
la produccion, los vinculos con los mercados y el acceso a la tecnologia de punta. Los
sistemas de produccion en la actualidad requieren de altos estandares de programacion o
secuenciacion de la produccion. En las industrias, se requieren de tres elementos
fundamentales para una adecuada gestién: planificacion, programacion y control de la
produccion. La programacion de la produccion es una respuesta operativa cuyo aporte
principal es optimizar la produccion de un bien o servicio; es considerado como uno de
los elementos centrales y neuralgicos en diversas compafiias. Es en este campo donde se
han desarrollado técnicas encaminadas a optimizar el uso de recursos eficaz y
eficientemente, con la finalidad de aumentar la productividad y la competitividad de las
organizaciones. (Herrera M., 2011).

Entre estas técnicas se encuentran aquellas que buscan optimizar por medio de la
Investigacion de Operaciones, que serviran para la toma de decisiones. Asi también
existen otras desarrolladas como lo son el Planeamiento y Requerimiento de Materiales,
la Planeacion agregada, el Plan Maestro de Produccion, Prondstico de la demanda y
Balance de Lineas entre las mas importantes. Si bien es cierto, para que una empresa
pueda establecer cuando realizara el proceso de produccion de un determinado producto,
cuanto es lo que desea producir y como es que lo llevara a cabo debera contar con un
sistema adecuado para planificar la produccion, intentando mejorar asi su productividad,
ya que es ésta la actividad que le proporcionara los medios necesarios para ejecutar dichas
etapas.

La planificacion de la produccién en una empresa sistematiza por anticipado factores
como mano de obra, materia prima y maquinaria para la fabricacion de un producto, con
relacion a las utilidades que se deseen conseguir, demanda del mercado, capacidad de
planta y los puestos laborales que se crearan. Se refiere a determinar el nimero de
unidades a producir en un periodo de tiempo especifico. Tiene por finalidad vigilar que
se dispongan de materias primas y el resto de elementos de fabricacion, en el momento
oportuno y en el lugar requerido; reduciendo en lo posible los periodos muertos de la
maquinaria y de los operarios; asegurando también que los operarios no trabajen en
exceso, ni que estén inactivos. En la Region Lambayeque se ofrecen a propios y
extranjeros, extensos campos donde se pueden observar gran variedad de recursos que
son explotados, materias primas que recorren las instalaciones de la fabrica para ser
procesadas, dando como resultado un producto final.
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Estas empresas productoras llevan afios practicando procesos tradicionales, 1o que no
significa que no sean buenas. No obstante, las practicas antiguas conllevan muchas veces
a que las empresas se atasquen, no progresen, caigan en la bancarrota y en muchos casos
sean absorbidas por otras mas grandes. La gestion de los procesos ha sido fuente de
estudio, del resultado de este se encontraron formas de reforzar las estrategias de las
empresas, asi como la forma de ordenar el flujo de los materiales en las empresas
productoras o industriales.

La empresa VIVAR SAC localizada en el distrito de La Victoria, departamento de
Lambayeque, es una entidad ubicada en el rubro de los snack, en otras palabras se dedica
a la fabricacion de alimentos envasados, entre los cuales se presentan las muy conocidas
papas en hojuelas, papas al hilo, camotes, mani con pasas, habas y su producto bandera,
el cual es el chifle. Gracias a este producto, VIVAR SAC ha mejorado competitivamente
dado que sus volimenes de produccion han crecido con el tiempo. Teniéndose que de
todos los productos fabricados, es el chifle el que representa la mayor parte de produccion
con un 86,22%, seguido de las papas en hojuelas y al hilo que representan el 11,09% v el
resto de productos que representan el 2,69%. Sin embargo durante el desarrollo del
proceso de produccion del chifle, la empresa descuida criterios en lo que respecta a
establecer cuanta materia prima debe usar y cuanto es lo que producira, debido a que es
una empresa con una metodologia de trabajo empirica.

Los fallos abarcan el manejo de la produccion, pues la empresa no cuenta con un sistema
de produccion adecuado que le permita determinar cuanto debe producir. Asi mismo
tampoco sabe cudl es la capacidad de la planta. Se menciona también que la materia prima
necesaria para elaborar el chifle es inconstante pues las cantidades varian numerosamente
y no aseguran una cantidad exacta para realizar el proceso productivo. De igual manera
la fuerza laboral en la empresa no se encuentra definida y es por ello que los tiempos de
produccion son diversos. Esta empresa estima aproximadamente la cantidad que cree
necesaria para fabricar chifles y es asi que trabaja diariamente segun la materia prima que
tenga disponible para llevar a cabo la produccion.

Las actividades y los tiempos de produccion tampoco se encuentran estandarizados, ya
que en la empresa al efectuar la mayor parte de las actividades en forma manual no se
cuenta con un tiempo fijo para las mismas, lo que trae como resultado inconvenientes al
final del proceso productivo. Asi mismo, se tiene una ausencia del analisis de la
productividad generado por no contar con un control que indique el nivel de produccion
del chifle, y de esta manera no pueda estimar cual es la evolucion exacta de su producto
con el tiempo.

A raiz de lo expuesto, se plante6 como objetivo general proponer la mejora de la
productividad en la empresa VIVAR SAC, para lograr dicho objetivo se realizara un
diagndstico de la situacion actual de la empresa respecto a distribucion de planta,
actividades e indicadores de produccidn, para luego plantear una propuesta de mejora de
la produccion; realizando finalmente un analisis costo — beneficio de la propuesta;
conllevando a resolver el problema de estudio. Con esta investigacion se espera que
VIVAR SAC mejore, pues si desea posicionarse como una de las mejores en la region
debe optar por organizarse y determinar cuanto producirad en un periodo de tiempo dado,
disminuyendo asi la incertidumbre de la cantidad a fabricar, con la finalidad de satisfacer
las necesidades de los clientes y por consiguiente elevar sus indices de productividad.
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Il. MARCO TEORICO
2.1. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Herrera (2011) en su investigacion de Programacion de la Produccion: Una
perspectiva de productividad y competitividad, estudia la programacion de la
produccion como una respuesta operativa para optimizar el sistema de produccion
de un bien o servicio. Asi mismo la considera como una de las actividades méas
relevantes y complejas en el arsenal de la gestion de la produccion.

En la investigacion se evallan las diversas técnicas de programacion de la
produccion, cuyo objetivo es optimizar un proceso o procedimiento con algoritmos
matematicos e investigacion de operaciones; para servir como herramienta en la
toma de decisiones de una organizacion; teniéndose como resultado un desarrollo
encaminado a la solucién de problemas de programacion de piso, es decir de la
programacion de la produccion en la planta o fabrica. Cabe mencionar que los datos
considerados en esta investigacion indican, que los sistemas de informacion estan
en la capacidad de operar en un entorno dindmico cuya generacion de técnicas
deterministicas y heuristicas daran solucion a problemas de secuenciacion en la
produccién de productos y servicios.

Zuloaga, Canalejo y Jaramillo (2006) en su investigacion titulada Guia para la
Implementacién de un Sistema de Informacion para el Apoyo a la Planeacion,
Programacion y Control de la Produccién en Pymes, exponen que toda empresa
cuenta con algun proceso implicito o explicito para planear, programar y controlar
la produccion, con la finalidad de tener un marco de referencia en el proceso, en
donde el objetivo es su implementacion mostrando modelos de orden logico y
secuencial de PCP! abarcando etapas de pronostico, planeacion agregada,
requerimiento de materiales, programacion maestra de produccion y programacion
de entradas y salidas.

Desarrollando en forma secuencial las etapas anteriormente mencionadas cuyos
resultados mostraran el nivel de calidad y confiabilidad de un sistema de
informacion de soporte de PCP al mismo tiempo que proporciona la informacion
para administrar efectivamente el flujo de materiales, manejar personal, utilizar
equipos, coordinar equipos para asi mejorar los procesos de toma de decisiones de
cualquier organizacion.

Ibarra, Sarache y Suarez (2004) en investigacion titulada La Estrategia de
Produccion: Una Aproximacion al Nuevo Paradigma en una Investigacion de
Manufactura, establecen que el sistema de produccion se ha convertido en los
ultimos afos en un determinante esencial para el alcance y mantenimiento del nivel
de competitividad en las empresas manufactureras, ya que para ellos las empresas
deben dirigir sus esfuerzos hacia prioridades estratégicas que conduzcan a la
creacion de ciertas ventajas competitivas. Su objetivo se centra en la formulacion
de estrategias de produccién y la potenciacion de la funcion de produccion,
implementando también programas de mejora que deberan ser desarrollados para
cumplir el alcance de las metas mencionadas anteriormente.

! PCP: Planificacién y control de la produccion.
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Teniendo como resultado que la funcién productiva, si puede potenciar a laempresa
en su tarea de satisfacer necesidades y expectativas de los clientes de manera
distintiva y sostenible, asi como la formular estrategias de produccidn coherentes.

Martin y Diaz (2010) en su investigacion de Un analisis del impacto de la estrategia
de produccion en los resultados empresariales, estipulan que la estrategia de
produccion conforma un patron de decisiones consistentes con la estrategia
competitiva, en donde se tratan decisiones que afectan a los recursos relacionados
con la produccion y entrega de bienes. El objetivo de esta investigacion es
determinar las capacidades de produccion a largo plazo, asi como asegurar una
ventaja competitiva a largo plazo. En cuanto a los resultados obtenidos, se
demuestra que es factible considerar que la estrategia de produccién recoge
decisiones en materia de produccion que deben ser utilizadas para conseguir los
objetivos y prioridades de produccion siendo a la vez sostenible.

Urgal y Garcia (2006) en su investigacion denominada Decisiones de Produccion,
Capacidades de Produccion y Prioridades Competitivas: Un estudio aplicado al
Sector de Metal en Espafa, explican que las capacidades de produccion son
actividades que la empresa puede desempefiar mejor que sus competidores y han de
ser desarrolladas en el interior de la organizacién haciendo que sean dificiles de
imitar y transferir lo que las hace valiosas.

Se establece como objetivo que la secuencia de decisiones que integra la estrategia
de produccion permita a una unidad de negocio, alcanzar a largo plazo la estructura
de produccion deseada.

Déandose como resultado que estas decisiones son medios veraces para implantar
estrategias competitivas, adquiriendo un papel dinamico para guiar y cultivar el
desarrollo de nuevas capacidades; de modo que lo esencial es la habilidad de la
empresa para obtener a partir de su implantacion, capacidades que posean un
potencial estratégico.

2.2. BASES TEORICO CIENTIFICAS
2.2.1. Sistema de Produccion
Es un proceso especifico donde un conjunto de objetos y/o seres vivientes se
relacionan entre si para transformar un conjunto de factores (inputs) en un conjunto
de productos o bienes y servicios (outputs). (Niebel B., 2000).
Los factores que intervienen en el proceso productivo pueden darse de un modo

variable o susceptible y cuya alteracion puede ocasionar modificaciones en el
resultado de dicho proceso.
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Figura N° 01: Esquema de un Sistema de Produccion
Fuente: GARCIA, S (2007)

El sistema de produccion mostrado en la Figura 01 es la parte de la empresa
encargada de fabricar los productos, por lo tanto, es un sistema que crea riqueza, es
decir, afiade el valor correspondiente a las materias primas y componentes
adquiridos por la empresa.

Esta formado por un proceso de transformacion, los factores de produccion, los
outputs resultantes, la retroalimentacion de la informacion y el entorno. Dentro de
un sistema de produccién se encuentra el proceso de transformacion, el cual es el
mecanismo de conversion de los inputs en outputs y lo componen tareas, flujos y
almacenamiento, cuyas definiciones son:

e Tarea: Accion realizada por trabajadores 0 maquinas sobre materias primas,
productos intermedios o productos terminados.

e Flujos: Pueden ser de bienes y de informacién, surgen cuando los bienes se
mueven de una tarea a la siguiente o de una tarea al almacén, o viceversa.

e Almacenamiento: Esta es la tltima actividad del proceso de transformacion
que surge cuando no se efectla ninguna tarea y el bien o servicio no se
traslada a ningun lugar. En otras palabras, es todo lo que no es ni una tarea ni
un flujo.

2.2.2. Funcion de Produccion
La funcién de produccién en sentido estricto consiste en transformar inputs o
factores productivos (también llamados insumos) en outputs o productos

terminados, que pueden ser tanto bienes fisicos como servicios o bienes intangibles;
tal y como se muestra en el Figura 02:
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Figura N° 02: Esquema de Funcion de Produccion
Fuente: GARCIA, S (2007)

Generalmente, se consideran factores basicos de la produccion; a la tierra, el trabajo
y el capital, a los que habria que afiadir el factor de produccion, mejor conocido
como factor organizacion. (Garcia S., 2007)

En el ambito empresarial se denomina procedimiento industrial (o0 proceso), al
proceso mediante el cual un conjunto de factores productivos o inputs se transforma
en un producto terminado u output empleando para ello un determinado tipo de
tecnologia. Por tanto, se trata de un conjunto organizado o estructurado de
operaciones que permite transformar inputs en outputs.

2.2.3. Optimizacién del Proceso de Produccion

En la optimizacion de un proceso de produccidn, cabe mencionar a la productividad,
como el resultado que se obtiene de un proceso productivo en relacion con los
insumos utilizados y el esfuerzo que se dispone en el desarrollo de sus actividades,
es decir que un proceso es productivo si se aprovecha al maximo un recurso.

El objetivo de todo administrador de procesos productivos es mejorar y aumentar
la productividad de su empresa aplicando la frase “siempre existe una mejor forma
de hacer las cosas”. Esto demuestra que el empresario debe caracterizarse por ser
inquieto e ingenioso para tener procesos productivos mas eficientes. (Niebel B.,
2000).

2.2.3.1. Factores que afectan la productividad

Los principales factores que afectan los niveles de productividad son el recurso
humano, la tecnologia, la inversion de capital y las reglamentaciones
gubernamentales. El recurso humano debe estar cada vez mejor capacitado para
poder hacer uso 6ptimo de la tecnologia.

Adicional a esto, debe estar motivado, no solo en materia salarial, sino también
en recibir reconocimiento, participacion y contar con instalaciones seguras que
ofrezcan condiciones ambientales adecuadas. (Niebel B., 2000).

Una empresa no es productiva por si sola, su resultado depende de las actividades

de cada persona que trabaja en ella. Por otro lado, las empresas deben buscar su
desarrollo tecnoldgico para ser cada vez mas competitivas, reducir el nivel de
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productos no conformes o de baja calidad y aumentar su produccion utilizando
MEeNOs recursos, es decir, ser mas productivas.

2.2.3.2. Planificacion y programacion de produccion

Estos componentes son fundamentales para el Optimo desarrollo de una
organizacion, pues van ligados con el plan estratégico de la misma y su finalidad
es cumplir con el objeto de la empresa de una manera éptima. La planificacion
de produccién permite al administrador de produccion conocer qué debe
fabricar, cuantos bienes debe entregar a su departamento de ventas para cubrir
la demanda al final del periodo o cuantos servicios debe prestar para cumplir las
metas organizacionales. (Niebel B., 2000).

La programacion es el resultado del andlisis de los objetivos del mes en términos
de unidades o servicios para que por medio de un cronograma se cumpla con la
meta establecida.

2.2.4. Planificacién de la Produccién

La planificacion de la produccion es un proceso continuo cuyo objeto es determinar
anticipadamente decisiones que permitan optimizar el uso de los recursos
productivos. (Boiteux O., 2007).

La relevancia actual en la planificacion de la produccion es la de implantar los
niveles para las operaciones de fabricacion en el futuro; sefialando que, para
establecer la planificacion de la produccion en una organizacion, es necesario
desarrollar un sistema que aproveche convenientemente los insumos de entrada y
procesarlos en forma adecuada para optimizar el producto resultante. (Alvarez C.,
2010).

Asi, la planificacion de la produccion es el resultado de una actividad integradora,
la cual intenta elevar al maximo la eficiencia de una empresa.

La importancia actual en los sistemas de planificacion es la integracion de
subsistemas, los cuales deben encontrarse debidamente conectados para un efectivo
desempefio, tanto en las actividades de operaciones externas como en las internas.

La gestion eficiente es determinante en estos tiempos para alcanzar el valor
indispensable para la competitividad en el mercado global, ya que ésta se refiere
principalmente a la combinacion de las siguientes actividades:

Actividades de compra
La manufactura

La distribucion

Las ventas

El servicio al cliente

Todas ellas, enmarcadas en un solo proceso de negocios integrado que garantiza la
calidad y velocidad en la satisfaccion del consumidor. Sin una planificacion no es
posible gestionar de manera correcta el sistema de produccion. La planificacion
debe poseer pronosticos sobre la demanda, es decir, debemos conocer bien las
circunstancias que se producirdn (y cudndo) para poder anticiparse a ellas. Esto
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significa que se debe disponer fundamentalmente de informacion sobre la demanda,
las capacidades y la disponibilidad de recursos, y los costes. Una empresa debe
invertir mucho esfuerzo en pronosticar la demanda y sugiere trabajar mediante un
analisis estadistico teniendo en cuentas la propia experiencia de la empresa en
cuanto a las condiciones generales mercantiles. (Boiteux O., 2007).

Asi mismo, manifiesta que una vez formulado un plan de produccion en funcion de
la demanda pronosticada (plan agregado), se debe traducir en cantidad de
produccién por periodos dentro de un horizonte de tiempo, plazos y fechas de
entregas, cantidad de recursos necesarios y fuerza laboral.

Existen nuevas tendencias que han influenciado notablemente la planificacion de la
produccion, tales como los sistemas de administracion de la demanda (DM), la
planificacion de recursos empresariales (ERP), los sistemas de respuesta efectiva al
consumidor (ECR) y los actuales sistemas de gestion de aprovisionamiento y
rastreo de mercancias por medios satelitales. También se consideran las empresas
virtuales y el comercio electronico como actividades de soporte para la
planificacion de la produccion. (Alvarez C., 2010).

2.2.5. Planificacion y Requerimiento de Materiales — MRP

Es una herramienta que determina cuando inicia la produccion y cuanto se debe
producir. La planificacién y requerimiento de materiales es una técnica de
planeamiento de prioridades coordinada en el tiempo que calcula los requerimientos
y programaciones de materiales para lograr la demanda en todos los productos y
partes en una o mas plantas. (Moustakis V., 2000).

La tecnologia de informacion juega un papel importante en el disefio y la
implementacion de sistemas y procesos de planificacion de requerimientos de
materiales, ya que proporciona informacion tanto de las necesidades de
manufactura (relacionadas con la demanda al consumidor) como de los niveles de
inventario.

Las técnicas MRP? se enfocan en el inventario optimizado, y se usan para explotar
listas de materiales para calcular requerimientos netos de material y planear la
produccion futura. Los sistemas MRP (ver Figura 03) utilizan cuatro piezas de
informacion para determinar que material y cuando debe ser ordenado, de acuerdo
a lo siguiente:

e El plan maestro de produccién (PMP), el cual describe cuando cada producto
debe programarse para ser manufacturado.

e La lista de materiales, que relaciona de forma exacta las partes de los
materiales requeridos para fabricar cada producto.

e Tiempos de ciclo de produccion y necesidades de materiales en cada etapa
del tiempo de ciclo de produccion.

e Tiempos principales del proveedor

2 MRP: Planificacion y requerimiento de materiales.
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Figura N° 03: Esquema MRP
Fuente: GARCIA, S (2007)

2.2.6. Planeacién Agregada

Es un método para determinar la cantidad de producciény su desarrollo en el tiempo
a medio plazo. La planeacion agregada se refiere a la determinacion de la fuerza
laboral, a la cantidad de produccion y niveles de inventario en orden a satisfacer la
demanda para un horizonte temporal de planificacion especifico a mediano plazo.
(Boiteux O., 2007).

La planeacion agregada (PA) puede desempefiar un papel dominante en la gestion
de la empresa, debido a que planifica los recursos de la misma e integra todos los
aspectos de la organizacidn, ligando las operaciones de produccidn, la contabilidad,
el area financiera, con la gestion de la tesoreria, las politicas de la gerencia de
recursos humanos, a cargo de los niveles de fuerza laboral, empleo y despidos, el
area comercial, con la responsabilidad de introducir el producto al mercado
empleando diferentes estrategias, como por ejemplo: politicas de precios,
promociones, discriminacion de precios, entre otras.

El término “agregada” hace referencia a que la planeacion de la produccion a medio
plazo no desglosa la cantidad de produccion por detalles de productos sino que los
considera en varias familias de productos, sin importar sus diferentes variantes de
disefio 0 modelo (ejemplo; color final de cada producto, si el coche debe o no llevar
aire acondicionado, etc.). (Boiteux O., 2007).

De igual manera son considerados los recursos para la produccion; éstos se agrupan
en familias de recursos (por ejemplo; materia prima, las instalaciones, procesos
productivos, la tecnologia, entre otros). Con respecto al tiempo de planificacion, no
se detalla el trabajo dia a dia sino que la produccion se planifica en periodos de
tiempo (meses o quincenas) que conforman un horizonte temporal de planificacion,
que puede ser de 6 a 18 meses. (Corominas A., 2009).
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La produccidn, los recursos y tiempos agregados son posteriormente desagregados
a un nivel detallado, en cantidades de productos segin sus caracteristicas
particulares, en los recursos necesarios para cada producto, y en periodos de tiempo
reducidos y controlados. Con esta desagregacion se genera una planificacion
detallada desde el plan agregado.

2.2.7. Plan Maestro de Produccidén

El Plan Maestro de Produccidn, es una decision operativa de la Direccidn respecto
a los articulos y cantidades que deben ser fabricados en el siguiente periodo de
planificacion. Suele incluir un anticipo de los siguientes periodos de planificacion
basicamente para asegurar la disponibilidad de los materiales y utillajes necesarios.
(Cardds et al. 2005).

Normalmente es abreviado con sus siglas PMP; el Plan Maestro de Produccion
es un plan que determina la cantidad de items a producir y en qué tiempo. Es
un enlace entre las estrategias generales de la compafiia y los planes tacticos que le
permite alcanzar sus metas. El PMP proporciona informacion esencial para areas
funcionales, tales como operaciones, marketing y finanzas.

2.2.7.1. Relacion entre la planeacion agregada y el plan maestro de
produccion:

e LaPA establece los recursos, niveles de actividad e inventario aplicables
a los periodos que se planifican.

e Los ajustes al PMP persiguen alcanzar los niveles planificados de
ocupacion de los centros de trabajo. Pueden incluir anticipar la
fabricacion de articulos demandados en periodos posteriores, en cuyo
caso los planificadores generan manualmente los ajustes considerando el
nivel de incertidumbre asociado a la demanda de los articulos y la
disponibilidad de los materiales necesarios.

e Si no se logra simultaneamente alcanzar el nivel de ocupacién
planificado y satisfacer la demanda prevista, entonces debe revisarse el
PA porque no es viable.

2.2.9. Balance de Lineas

El Balance de Lineas engloba factores importantes que se tienen dentro de la
manufactura, con el objetivo de asegurar un flujo continuo y uniforme de los
productos a través de los diferentes procesos dentro de la planta.

Esto es debido a que los tiempos de operacion por parte de las personas, es variable
segun un sinnumero de factores, como lo son el cansancio, la curva de rendimiento,
el nivel de aprendizaje, dificultad de la operacion, temperatura, etc.

Ademas de la mano de obra, se cuenta con recursos que pueden limitar en un
momento dado como lo son las maquinas, materiales, insumos, es por eso que es
vital hallar la distribucion de la capacidad de manera que se puedan minimizar
ciertos problemas en una planta.
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El Balance de Linea debe realizarse segun el proceso productivo que se tenga, dado
que existen muchas configuraciones posibles de procesos productivos. Por ejemplo,
si se tiene una serie de operaciones subsecuentes divididos entre secciones o
departamentos, con relativamente pocos productos, pero con gran volumen, a esto
se le conoce como Produccion en Linea (o Flujo Lineal), pero si para los diferentes
productos, se deben realizar diferentes operaciones, con diferentes rutas de proceso,
a esto se le denomina Proceso Intermitente (o Job Shop en inglés).

Un ejemplo del primer tipo de proceso es propio de una embotelladora de gaseosas
y del segundo de una fabrica de muebles. La tercera forma de produccion es la de
produccion por proyectos, es aquella en la que la produccién de un so6lo item puede
tomar un tiempo considerable; en un astillero de submarinos, en la fabricacion de
un edificio, de aviones, etc, y ahora, en tiempos relativamente recientes, se
menciona mucho la manufactura modular, que es aquella dénde a una linea de
produccion se la divide en varias, para que cada una se encargue de una referencia,
reduciendo los tamafios de lote, el tiempo de carga de la linea, el inventario en
proceso, aumentando la flexibilidad, y el tiempo de respuesta.

2.2.10. Pronostico de la Demanda

Los prondsticos son una forma de atenuar la incertidumbre con la que deben
convivir los directivos de empresa. Ya sea con técnicas muy complejas, o con
métodos simples, 0 aun en forma candida e intuitiva, la previsién de los niveles de
actividad a afrontar en los periodos futuros es una ocupacion propia de gerentes de
venta, de produccién, de compras, de logistica. (Edelman A., 2005).

El prondstico de la demanda es la estimacién de la cantidad de un producto o
servicio que serd adquirido por los consumidores a partir de diversas técnicas, sean
cualitativas o cuantitativas. Cabe resaltar que pronosticar no es planificar.

Los pronosticos son una estimacion de la demanda futura; para lograrlo, se utilizan
diversas técnicas que combinan el conocimiento de su comportamiento pasado, su
relacion con otras variables mas 0 menos determinadas, y apreciaciones expertas
sobre su comportamiento futuro. La planificacion, en cambio, es un proceso por
medio del cual los directivos deciden qué acciones ejecutaran en el futuro, para
balancear con su capacidad la demanda que ocurra.

Una vez definido el rumbo principal del negocio, la planificacion operativa describe
como se lograran los objetivos propuestos, considerando las restricciones existentes
o definidas. Todas las previsiones de demanda futura son consideradas para definir
un plan de operaciones y ventas; luego de verificar que los recursos necesarios para
ponerlo en practica estaran disponibles, resulta un programa de operaciones factible
y listo para ejecutar.

Este proceso de planificacion requiere definiciones por parte del directivo. La
estimacion de demanda que produce un sistema, no puede nunca sustituir a la
responsabilidad del directivo en cuanto a decidir el volumen de operaciones a
ejecutar y el nivel de capacidad a comprometer. Los prondsticos constituyen una
herramienta que, si se usa adecuadamente, puede ayudar al decisor a reducir los
riesgos asociados a su decision. (Edelman A., 2005).
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% Leyes fundamentales de los prondsticos

Una vez que el directivo comprende que quizas encuentre algin beneficio en
estimar la demanda en una manera cientifica y sistematica, probablemente se
pregunte qué pasos debe dar para integrar esta actividad en sus procesos de
planificacion. (Salazar y Cabrera, 2007).

Antes de comenzar a recolectar y procesar datos historicos, hace falta conocer
y aceptar sus principales limitaciones. Tres leyes son suficientes para
describirlas:

e Todos los prondsticos estan equivocados.
e Todos los prondsticos cambian.
e Alguien sera finalmente responsable por el acierto del pronostico.

La importancia de estas tres afirmaciones esta basada en sus implicaciones; ya que
es necesario reconocerlas primero, y aceptarlas después. Es esencial para no
sobrestimar la herramienta, y aun asi conseguir sacar provecho de ella, asi mismo
se detallan de la siguiente manera:

e La primera ley afirma que los pronosticos, por su propia naturaleza, estan
sujetos a error. El disefio del sistema de previsiones debe admitir esta
caracteristica y disefiar el sistema de previsiones para aprender de dichos
errores.

e La segunda ley afiade que ademas de estar equivocados, los pronosticos no
siempre son estables, pues a medida que nos acercamos al futuro, surge una
nueva informacion que nos permite realizar correcciones y mejorar su
precision.

¢ Finalmente, ante todo esto, alguien debe ser el responsable, no solamente en el
grado de acierto del pronostico y de sus errores, sino también de manejar su
impacto en las decisiones de planificacion.

Dado que los prondsticos pueden estar errados, el decisor se enfrenta a una
cuestion critica: ¢Es preferible errar por exceso o por deficiencia?, dado que
muchas veces la respuesta a este dilema esta inspirada en razones estratégicas.

2.2.11. Caracterizacion del fruto del platano verde

El platano se ha constituido como uno de los productos basicos de la dieta
alimenticia de los paises en vias de desarrollo, que junto con otras raices y
tubérculos aporta el 40% del total de la oferta de alimentos en términos de calorias,
ubicandose en el cuarto lugar a nivel mundial después del arroz, trigo y maiz.
Ademas de ser considerado un producto basico y de exportacion. (FAO?3).

3 FAO: Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura.
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El platano pertenece a la familia de las muséceas, la cual incluye a los platanos
comestibles crudos (Musa cavendishii), los platanos enanos (Musa X paradisiaca)
y los platanos machos o para cocer (Musa paradisiaca). El platano verde se
encuentra en la tercera clasificacion; es un cultivo que se adapta a cualquier terreno,
pudiendo producir frutos todo el afio, asegurdndoles continuos ingresos que
permitan una mayor solvencia econémica a todo productor y mas aun al pequefio
agricultor. Del platano se pueden obtener productos como: alcohol, harina, vino,
vinagre, puré, almidon, rebanadas fritas y tostadas (chifles) y otros subproductos
ricos en azlcares y proteinas; ademas puede ser aprovechado como suplemento
alimenticio de animales (utilizando tanto la pulpa del platano verde como la
cascara).

El platano verde se destaca por su alto valor energético, si se compara con otras
frutas, debido a su alto contenido en hidratos de carbono, ya que el porcentaje de
grasas y proteinas es casi inapreciable. Un 74% de su composicion es agua, siendo
su componente mayoritario. Aporta vitamina A, C y pequefias cantidades de
vitamina E, ademas de ser muy rico en minerales como el potasio, el magnesio y el
fosforo.

En la tabla N° 01 se muestra la constitucion de la pulpa del platano verde
(componentes):

Tabla N° 01: Constitucion de la pulpa de platano

CONSTITUCION DE LA PULPA DEL PLATANO
VERDE
Agua 74,2 g
Calorias 92 Kcal
Grasa 0,48 g
Proteinas 1,039
Hidratos de carbono 23,439
Fibra 2,449
Potasio 396 mg
Fosforo 20 mg
Hierro 0,31 mg
Sodio 1mg
Magnesio 29 mg
Calcio 6 mg
Zinc 0,16 mg
Selenio 1,1 mg
Vitamina C 9,1 mg
Vitamina A 81 mg
Vitamina B1 0,45 mg
Vitamina B2 0,1 mg
Vitamina E 0,27 mg
Niacina 0,54 mg

Fuente: Composicion y calidad nutritiva de los alimentos
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111 RESULTADOS
3.1. Andlisis de la demanda

La demanda interna de chifles en el Peru es variante y diversificada debido a que
nuestro pais elabora este producto en sus distintas ciudades y regiones. Tiene una
gran aceptacion por parte de los consumidores internos debido a su sentido de
identificacion ya sea como parte de su cultura o por lo Ilamativo del producto. Pese
a que el pais cuenta con un 19,1% de produccién de platano a nivel mundial,
estadisticamente no existe informacién relevante a nivel nacional o general que
pueda indicar el crecimiento o decrecimiento interno del chifle por localidades en
cuanto a ventas ya que este tipo de producto no tradicional solo acapara un 2% de
lo que se produce y exporta a otros paises.

Externamente hablando, el mercado objetivo del chifle también llamado hojuelas
de platano frito, se encuentra enfocado en paises como Chile, Colombia, Canada,
Italia, Jap6n, Panama y Estados Unidos, cuando se trata de exportacion; siendo
considerados como un mercado atractivo y grande debido a que la comercializacion
y la tasa de ingresos que generan a nuestro pais es muy amplia. Ademas de contar
gue en esos paises radican porcentaje de ciudadanos peruanos que muestran suma
importancia y agrado por este producto sin dejar de lado que los paises vecinos
también gustan de este alimento.

Del mismo modo la importacion de chifles por parte de otro pais como lo es Estados
Unidos experimenta un crecimiento significativo en los Gltimos afios; esto se debe
gracias al paulatino ingreso de migrantes latinoamericanos y la influencia en cuanto
a los gustos y la destacada preferencia por este tipo de snacks. Esta demanda que
cada vez crece mas, ha provocado que en diversas zonas de nuestro pais se produzca
mas platano para ser procesado y comercializado como chifle; en donde se refleja
que varias empresas peruanas opten por la rentabilidad de exportacion de este
producto. (CONTRADE).

Segun PROMPERU, las exportaciones de chifles suman cifras superiores a 1.3
millones de ddlares, ya que mas del 80% de ventas son destinadas hacia paises como
Canada, Chile, Japon entre otros que completan el resto del porcentaje de las
exportaciones peruanas de este producto. En cuanto a las principales empresas
exportadoras ubicadas en nuestro pais se encuentran las Industrias Agricolas de
Piura, Inka Crops y Sasil Export (Lima), entre otras. La oportunidad de abastecer
un mercado en el cual la llegada de productos no tradicionales genere rentabilidad
y atraccion por él es muy amplia, ya que no sélo busca mantener costumbres
alimenticias, sino también busca promover y dar a conocer productos étnicos,
siendo el chifle uno de los més pretendidos (ADEX).

Cabe resaltar que el consumo de este snack se esté elevando rdpidamente ya que se
ha creado una cultura de preferencia de este producto, haciéndose méas conocido
aun, en vista de que sus llamativas presentaciones atraen a consumidores de todas
las edades y hacen de éste un alimento representativo de los tantos existentes en
nuestra zona.

24



3.2. Andlisis de la oferta nacional

Dentro de la oferta observada en nuestro pais, cabe mencionar que existen diversas
empresas enmarcadas en el rubro de los snacks, y en lo que respecta a chifles, varias
se encuentran ubicadas en distintos puntos del pais. En la tabla N° 02 se pueden
observar algunas las empresas productoras de chifles con su respectiva marca:

Tabla N° 02: Empresas productoras de chifle

EMPRESA PRODUCTORA

MARCA DEL PRODUCTO

Productos Chinchay

Chifles Repique

Productos Alimenticios VIC

Chifles Piuranos Milys

Inka Crops

Chifles Inka Chips

Bocaditos Bucky

Chifles Bocaditos Bucky

Productos Ckransh Chifles Ckransh
Karinto Chifles Originales
Frito Lay Chifles

Vivar SAC Chifles Vivar

Industrias Agricolas

Crickets Chifles Piuranos

Bocaditos El Cruceiiito

El Crucefiito Chifles

Gelse

Bananas Chips

Fuente: SUNAT ADUANAS

Se resalta que los chifles se encuentran ubicados en dos grupos importantes: los
productos nostalgicos y los productos no tradicionales.

e Productos Nostélgicos: Se entiende por productos nostalgicos a los bienes
que forman parte de los habitos de consumo, cultura y tradicion de los
diferentes pueblos o naciones. Estos productos evocan el sentido de
identificacion y pertenencia con las costumbres de un pais.

e Productos No Tradicionales: Se entiende por productos no tradicionales a
aquellos bienes a los cuales se les genera valor agregado, asi también en
donde se requiera un mayor porcentaje de mano de obra, es decir, ya que es
importante la participacion de operarios que seleccionen la materia prima,
otros que la procesen y asi sucesivamente; al mismo tiempo demanda una
mayor inversién y un proceso logistico que involucre también recursos
econémicos.

Dentro de estas dos acepciones, el chifle se encuentra en ambas, puesto que el
platano verde como materia prima principal es sometido a distintos procesos para
dar origen a al chifle, tambien llamado hojuela de platano, dandole asi un valor
agregado, ya que al generarle un procesamiento se convierte en un producto en
condiciones de ser comercializado (producto no tradicional).

Tambiéen se encuentra dentro del concepto de producto nostalgico ya que al ser un
producto propio de nuestro pais, muchas de las personas originarias del mismo
desean mantener sus costumbres y la tradicion de estos alimentos con lo cual se
convierten en una demanda amplia para el consumo de este producto.
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3.3. Demanda en el departamento de Lambayeque

En el departamento de Lambayeque, la demanda de consumidores de chifles esta
enfocada en personas que lo consideran como un producto alimenticio de bajo
costo; asi mismo la demanda ha sido variante durante los Gltimos afios, dado que el
consumo de este tipo de snacks se caracteriza por tener un segmento de la demanda
correspondiente a los estratos medio, bajo y alto, el cual generalmente se concentra
en las areas urbanas por las caracteristicas que tiene la ciudad.

El consumo de chifles en Lambayeque conlleva a determinar cuanto mas deberia
fabricarse con el objetivo de captar una mayor demanda de este producto. En
VIVAR SAC la variacion de las ventas anuales han sido significativas en algunos
afios y un poco desconcertante en otros debido a un desconocimiento del mercado
por parte de la empresa; asi mismo satisface su propia demanda, es decir se enfoca
en cumplir con los pedidos de sus clientes en el departamento.

Si bien es cierto, la existencia de esta empresa como productora chifles en
Lambayeque hace que toda su produccion la cual es mensualmente vendida sea
igual a la oferta de este producto mencionado anteriormente y por consiguiente es
considerada como la demanda formal propia de la empresa. Esto es consecuencia
de no existir datos estadisticos registrados que signifiquen la demanda de este
producto en el departamento; pues los snacks abarcan un 2 a 3% de los productos
no tradicionales en nuestro pais. Este producto ofertado tiene diversos clientes
como colegios, supermercados bodegas, casinos, autoservicios, agencias de viaje,
entre otros, los cuales adquieren este producto.

El plan de ventas por parte de la empresa Vivar SAC se muestra en la tabla N° 03,
donde se puede observar la tendencia de las ventas durante el periodo 2009 — 2012.

Tabla N° 03: Oferta de chifles de la empresa VIVAR SAC

Unidades/Afo
PRODUCTO| MES 2 009 2010 2011 2012
Enero 32 000 35500 | 30000 | 25500
Febrero 33 000 33000 | 30000 | 26000
Marzo 35 000 38000 | 30000 | 26200
Abril 39 000 40000 | 30000 | 30000
_ Mayo 40 000 40000 | 32000 | 28000
Pecrr;'of:]eal Junio 38 000 42000 | 33500 | 26400
Gag [2ulio 39 000 44000 | 34000 | 31000
Agosto 41 000 44000 | 30000 | 30000
Septiembre | 40 000 39000 | 31500 | 29000
Octubre 42 000 45000 | 31000 | 31000
Noviembre | 42 000 41000 | 31000 | 30500
Diciembre | 38000 40000 | 31500 | 27000

Fuente: VIVAR SAC
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El nivel de las ventas de chifle personal ha ido incrementando y disminuyendo
conforme avanza el tiempo, mostrando una variada tendencia de este producto. A
continuacion se muestra la oferta de chifles de la empresa VIVAR SAC

En la Figura N° 04 se puede observar la demanda anual de este producto, con lo
cual, esto ayudara a definir el tipo de pronostico a utilizar para hallar la demanda
futura, la cual estard en funcion del comportamiento de los datos historicos
obtenidos.
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Figura N° 04: Nivel de Tendencia

Fuente: Elaboracion propia
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3.4. Calculo de la demanda futura de chifles

La informacion de la produccion del sector en donde se ubican los snack es
generalmente limitada o escasa en algunos casos, dado que usualmente lo que se
reporta son los datos de exportacion pero no de la demanda interna de estos
productos en datos estadisticos. Segun datos obtenidos de la CAmara de Comercio,
los snack en general representan un 2% a nivel nacional de los productos
exportados, lo que corrobora lo anteriormente dicho, siendo parte de este porcentaje
los chifles propiamente dicho. Es por ello que se toma como punto referencia al
departamento de Lambayeque para llevar a cabo el calculo de la demanda futura de
chifles debido a la demanda que queda por cubrir.

De igual manera SUNAT ADUANAS da a conocer en la siguiente tabla la cantidad

de snacks exportados en el afio 2012 por la empresa INKA CROPS S.A ubicada en
la ciudad de Lima.

Tabla N° 04: Exportacion de Snacks de la empresa INKA CROPS S.A.

Afo RUC Pais destino Peso Neto Valor FOB USD
Kg
Canada 41016 168 181,20
Chile 31 015,55 162 260,21
Colombia 1 500 3287,14
2012 20291939083
Italia 1 688,37 7 569
Japon 1312,52 6 959,76
Panama 26 549 113 386,94

Estados Unidos | 364 914,76 1594 695,09

Fuente: SUNAT ADUANAS

La demanda de chifles en los préximos cinco afios para el departamento de
Lambayeque fue determinada utilizando el método de proyeccion de extrapolacion
de tendencia que consiste en suponer que el curso de los acontecimientos pasados
o recientes continuara el futuro, y del mismo modo al no contar con los antecedentes
necesarios como datos estadisticos que puedan sustentar una cantidad especifica de
demanda en el departamento, se esta haciendo uso de los datos del plan de ventas
de la empresa, ya que como se menciond anteriormente estos reflejan la cantidad
demandada formalmente para esta empresa y por consiguiente es una data historica
confiable para determinar el comportamiento futuro ya que el crecimiento ha sido
progresivo.
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La tasa de crecimiento utilizada para la proyeccion se determind indicando la
relacion entre el valor de la variable en el periodo actual (Py) y el valor de la variable
en el periodo pasado (Po) y la diferencia entre el periodo actual y pasado (n-0)

P, \n-0
tc:(P_:;)n -1

La formula utilizada para la extrapolacion de tendencias es la siguiente:
P,=Py(1+t)"°

En las Tablas siguientes se mostraran las proyecciones realizadas con esta técnica
(Ver Anexos).
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4. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

La situacién actual de la empresa concierne a la distribucion de planta, el proceso
productivo e indices de produccidn, identificando también problemas existentes de
planificacion y produccion al interior de la empresa.

La metodologia a utilizarse para el diagnéstico consiste en una serie de fases que se
Ilevaran a cabo realizando mediciones de tiempo de las actividades del proceso, dando
a conocer el ritmo actual de la empresa, identificando parametros e indicadores de
produccion asi como la productividad, por medio de un estudio de tiempos que permita
detallar los periodos empleados a lo largo de la produccion. Con ello se buscara
evidenciar cuales son los cuellos de botella, las actividades que no agregan valor, la
productividad y el rendimiento de la empresa.

Del mismo modo se realizard un balance de masa para determinar cual es la cantidad
de materia prima ingresante al proceso productivo; con esto se busca saber cuales son
las condiciones en que la empresa lleva a cabo el proceso productivo del chifle, pues
si los resultados indican que la empresa no los realiza correctamente, se podria llegar
a estandarizar las etapas del proceso productivo, haciendo que se cumplan segun lo
establecido.

4.1. Laempresa

Nombre de la Empresa: VIVAR SAC

Tipo de sociedad: Sociedad Andnima Cerrada

Estado de la empresa: Activo

RUC: 20437447552

Sector econémico de desempefio: Elaboracién de productos alimenticios
Direccidn: Calle Huayna Capac #1268 — Urb. La Victoria

4.2. Descripcidn del sistema de produccion

a. Descripcion del Producto

El chifle personal de 34 gramos es un producto elaborado a base de platano verde,
pertenece a la familia de los snacks; es considerado un alimento de buen sabor y
alto contenido de energia; es también una forma de generar valor agregado a la
produccion agricola platanera a través de una actividad de agroindustria rural y
procesamiento de alimentos no tradicionales.

Los chifles son un bocadito frito bastante crocante y se usan generalmente platanos
verdes. Su presentacion varia segun la preferencia de los consumidores, pues estos
pueden mostrarse de dos formas: hojuelas longitudinales u ovaladas; ambos se
confieren un sabor agradable al gusto del consumidor.

En cuanto a las caracteristicas organolépticas que posee este producto, debe contar
con un color amarillo intenso, forma longitudinal o circular, asi mismo la textura
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del chifle debe ser crocante con un olor y sabor propio del proceso de elaboracion,
lo que indica que tuvo un buen proceso de fritura.

Tabla N° 05: Informacién nutricional por porcién

TAMANO DE LA PORCION (34 g)

Calorfas = 189,2 Cal % del Valor Diario
Calorias provenientes de Grasa = 104 Cal

Grasa (11,6 g/34 gramos de muestra) 17,8 %
Colesterol (0 mg/34 gramos de muestra) 0,0 %
Sodio (27,5 mg/34 gramos de muestra) 1,1%
Carbohidratos (20,7 g/34 gramos de muestra) 6,9 %
Proteina (0,6 g/34 gramos de muestra) 1,2%

Fuente: VIVAR SAC

Este producto es una preparacién a base de sal, aceite vegetal y el platano verde
debidamente seleccionado como materia prima principal, el cual es procesado y
envasado y su uso es inmediato como snack o bocadito.

b. Sub Productos

No existe presencia de subproductos provenientes del proceso de elaboracion de
chifles.

c. Desechos

Céscaras de platano verde: El desecho proveniente de la materia prima que
en este caso es la cascara del platano verde, es regalada en su totalidad a
criaderos, dado que la empresa no invierte en el reaprovechamiento
(reutilizacion) de este desecho; sin embargo esto no genera un impacto
negativo para la empresa o para el medio ambiente.

Aceite de palma residual: El desecho generado en la etapa de fritura del
platano verde, es el aceite de palma (quemado), la cual ya no es de utilidad
para la empresa, y en la mayoria de ocasiones es regalada a otras personas
ajenas a la empresa que lo emplean para distintos usos. Cabe sefialar que la
empresa no la desecha depositandola en canales o acueductos.

Bolsas: Bolsas restantes de sal yodada utilizada o las bolsas de polipropileno
(de baja densidad) utilizadas para envasar el producto, las cuales ya no
serviran para el proceso en el caso de que se realice un mal sellado o que se
encuentren despintadas o rotas.
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4.3.

d. Desperdicios

e Materia prima dafiada: Platano verde que fue descartado durante la
seleccién de materia prima, el cual se encuentra dafiado o cuyas
caracteristicas fisicas no sean aptas para el proceso.

e Productos vencidos: Aquellos productos terminados que llegada su fecha
de vencimiento ya no son aptos para el consumo y son descartados en su
totalidad.

e Productos devueltos: Productos terminados que son devueltos por el
cliente pro no cumplir con las especificaciones de peso o buen envasado.

Materiales e insumos

Platano verde: El platano pertenece a la familia de las musaceas, la cual
incluye a los platanos comestibles crudos (Musa cavendishii), los platanos
enanos (Musa X paradisiaca) y los platanos machos o para cocer (Musa
paradisiaca). El platano verde se encuentra en la tercera clasificacion; es un
cultivo que se adapta a cualquier terreno, pudiendo producir frutos todo el afio,
asegurandoles continuos ingresos que permitan una mayor solvencia
econdmica a todo productor y méas aun al pequefio agricultor. Del platano se
pueden obtener productos como: alcohol, harina, vino, vinagre, puré, almidon,
rebanadas fritas y tostadas (chifles) y otros subproductos ricos en azucares y
proteinas; ademas puede ser aprovechado como suplemento alimenticio de
animales (utilizando tanto la pulpa del platano verde como la cascara).

El platano verde se destaca por su alto valor energético, si se compara con otras
frutas, debido a su alto contenido en hidratos de carbono, ya que el porcentaje
de grasas y proteinas es casi inapreciable. Un 74% de su composicion es agua,
siendo su componente mayoritario. Aporta vitamina A, C y pequefias
cantidades de vitamina E, adem&s de ser muy rico en minerales como el
potasio, el magnesio y el fosforo (FAO).

Aceite de palma: El aceite de palma se obtiene del fruto de la palma (Elais
guineensis). Originaria del golfo de Guinea, en Africa Occidental, en la
actualidad el cultivo de palma se ha extendido por todas las regiones tropicales
del mundo. Debido a su mejor rendimiento por hectarea, sus bajos costes de
produccidn y sus multiples usos, la palma se convirti6 en la principal fuente de
aceite vegetal del planeta por delante de la soja, con 37 millones de toneladas
producidos el afio pasado (31% de produccion mundial de aceite comestible).

Hoy la palma se produce de forma industrial, y las compafias productoras

revenden el aceite a un amplio rango de clientes: refinadoras, minoristas,
industria agroalimentaria, y plantas de agrocombustibles.
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El fruto de la palma es ligeramente rojo, al igual que el aceite embotellado sin
refinar. El aceite crudo de palma es una rica fuente de vitamina A y de vitamina
E. De la palma se utilizan los frutos, tanto la pulpa como la almendra. Una vez
transformados, los productos de la palma se utilizan en la industria
agroalimentaria (méas de 50%), la industria quimica, cosmética, alimentacion
animal y mas recientemente para agrocombustibles. El aceite de palma es
saturado hasta en un 50%, su composicion en promedio es:

*  40-48% acidos grasos saturados (principalmente palmitico)
*  37-46% acidos grasos monoinstaurados (principalmente oleico)
*  10% acidos grasos poliinsaturados.

e Bolsas de polipropileno: Termoplastico semicristalino de dureza y rigidez
elevada, tiene una excelente resistencia al impacto. Debe almacenarse en
espacios grandes y ventilados a temperaturas de 18° C - 25° C
aproximadamente.

e Sal yodada: Es sal artificial que contiene yodo afiadido en forma de la sal
yodato de sodio. La sal comun o sal de mesa se yoda para cubrir las carencias
nutritivas de este elemento en algunas dietas. La sal yodada se puede conseguir
en la mayoria de los supermercados y las informaciones sobre el contenido
indican que la sal es yodada, resulta practicamente imposible distinguir a
simple vista si la sal es yodada o no. Se emplea generalmente para combatir
y/o prevenir situaciones de deficiencia de yodo (generalmente por la ausencia
de algunas verduras) en el organismo debido a dietas locales que pueden afectar
a la glandula tiroides, que de otra forma podrian generar bocio.

4.4. Herramientas

e Peroles de aluminio: Recipientes de forma semiesférica con dos asas que
sirven para cocinar alimentos.

e Cuchillos de acero: El cuchillo consta de una delgada hoja, normalmente
metélica, frecuentemente acabada en punta y con uno o dos lados afilados, y
de un mango por el que se sujeta. Usado como herramienta de cocina para el
descascarado de los platanos verdes.

e Selladoras manuales: Esta selladora es apropiada para sellar todo tipo de
peliculas plasticas. Es empleada en campos variados como alimentos,
medicinas, quimicos, componentes electronicos, semilla vegetales y en la
preservacion de bienes culturales y materiales etc. Es un excelente equipo para
emplearlo en fabricas, talleres y en cadenas de servicios.
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4.5. Proceso de produccion

Las etapas necesarias para el proceso de produccion de chifles se muestran a
continuacion:

e Pesado: Inicia el pesado de la materia prima, el cual es el platano verde.

e Seleccién: Se seleccionan aquellos platanos que estén aptos para ser
procesados y convertidos en producto final.

e Desinfeccion: La materia prima es sumergida en una solucién de hipoclorito
de sodio y agua con el objetivo de ser desinfectada.

e Descascarado: La materia prima es descascarada manualmente.
e Trozado: Se realiza el trozado o corte de la materia prima, de manera manual.

e Fritura: Los platanos son fritos en peroles conteniendo aceite de palma por
un tiempo de 3 minutos a 120°C.

e Escurrido: El producto es depositado en bandejas con orificios por donde
escurrird el aceite en exceso, durante un tiempo de 3 minutos.

e Enfriado: Se deja enfriar el producto hasta llegar a una temperatura de 25°C
para la siguiente etapa del proceso.

e Salado: El producto es colocado en una mesa metalica y se le esparce sal
yodada.

e Envasado: El producto es envasado en bolsas de polipropileno de baja
densidad.

e Pesado: El producto se pesa para verificar que la cantidad puesta en los
envases sea de 34 gramos.

e Sellado: Se procede a sellar las bolsas contenedoras de chifle.

e Almacenaje: El producto se almacena para su posterior comercializacion.
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4.6. Sistema de Produccion

La empresa VIVAR SAC no cuenta con un sistema de produccion definido, ya que
para la elaboracién de sus productos todas las actividades realizadas son de forma
manual. En esta empresa, la produccion muestra que VIVAR SAC solo tiene nocion
de que se tiene que producir chifles diaria o semanalmente y cuando la empresa
recibe pedidos de productos se centra en cumplirlos y posterior a ello el resto del
producto elaborado es almacenado, esto generado por una sobreproduccién y a su
vez por no contar con una planificacién y control que le permita determinar cuanto
es lo que deben producir y cudles son las cantidades de materia prima, insumos,
tiempo invertido, mano de obra y costos, los cuales son necesarios para llevar a cabo
una produccién eficiente.

Por otro lado ellos trabajan segln el nimero de operarios presentes en la elaboracion
del producto. Debido a esto se presenta también el inconveniente de que existen
ordenes de pedido no atendidas, ya sea porque cliente no espera por la demora de la
empresa 0 por no contar con un stock de abastecimiento lo suficientemente apto, lo
cual hace que la empresa decaiga.

4.6.1. Actividades de la empresa

> Pesado en la etapa de seleccion

Para la ejecucion del pesado en la etapa de seleccion, se tomaron como
referencia diez dias de trabajo, durante los cuales se obtuvo lo siguiente:

Tabla N° 06: Peso del platano - primera seleccion

Materia Peso Inicial Seleccion Pérdidas
Prima (Kg/dia) (Kg/dia) (Kg/dia)
236 234,75 1,250
157 155,9 1,100
204 202,845 1,155
Platano 157 155,95 1,050
Verde 236 234,75 1,250
189 187,85 1,150
236 234,8 1,200
141 139,89 1,110
189 187,82 1,180
208 206,82 1,180

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

La tabla indica que el peso de la materia prima durante los dias tomados para
el estudio, muestran una variacion significativa, pues mientras un dia ingresan
cantidades superiores a 200 kilogramos, para otros dias ingresan cantidades
alrededor de los 140 kilogramos. Esto se debe a que la empresa produce mas
de un producto, es decir que cuando las cantidades son por debajo de los 200
kilogramos es debido a que ese dia se elaboraron chifles y de otro producto
perteneciente a la linea de la empresa.
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A su vez, la cantidad fija de materia prima necesaria para una produccion
diaria de chifles es de 1 500 platanos verdes, por otro lado la empresa
consigue esta cantidad de materia prima sin importar el tamafio y peso para
la fabricacion de este producto. Del mismo modo para el proceso de seleccién
de materia prima, se tiene que del peso total obtenido, se encuentran pérdidas
alrededor de los 1,3 kilogramos del total equivalente a 8 platanos.

La empresa hace uso de cuatro balanzas electrénicas con lo cual determina el
peso de la materia prima ingresante durante la recepcion y también para el
pesado del producto terminado. Para ello cuenta con dos balanzas electrénicas
aptas para llevar a cabo el célculo del peso de los platanos verdes y dos
balanzas igualmente para pesar el producto terminado.

Pesado en la etapa de desinfeccién

Para la ejecucion del pesado en la etapa de desinfeccidn, se tomaron los
siguientes datos:

Tabla N° 07: Peso del platano durante la desinfeccion

Materia Peso Peso luego de la Pérdidas
Prima Seleccionado desinfeccién (Kg/dia)
(Kg/dia) (Kg/dia)
234,75 234,75 0
155,9 155,9 0
202,845 202,845 0
Platano 155,95 155,95 0
Verde 234,75 234,75 0
187,85 187,85 0
234,8 234,8 0
139,89 139,89 0
187,82 187,82 0
206,82 206,82 0

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

El cuadro muestra que durante la desinfeccion de materia prima, los insumos
utilizados para llevarla a cabo, los cuales son hipoclorito de sodio y agua no
afectan significativamente el peso de los platanos verdes, no teniendo como
consecuencia pérdida alguna, con lo cual, solamente, se eliminan las bacterias
o0 algln otro agente contaminante que pueda poseer la materia prima.

Pesado en la etapa de descascarado

La cantidad ingresante de materia prima es de 1 500 platanos verdes cuando
se fabrican en un dia solamente chifles, descontando los platanos en la
primera seleccion que equivalen a 8 platanos descartados, la nueva cantidad
sera de 1 492 platanos.

Por otro lado y considerado como un factor muy importante para la
produccion esta el tamafio de los platanos verdes; ya que las dimensiones de
esta materia prima deben ser constantes para un proceso de produccion
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adecuado. Sin embargo esto no siempre sucede en la empresa; debido a que
los tamarios de los platanos oscilan, esto es porque la empresa adquiere la
materia prima de diferentes proveedores (principalmente del mercado de
Moshoqueque) y también de otros proveedores, en este caso de camioneros
que trasladan la materia prima proveniente de la selva hacia la ciudad; con lo
cual se evidencia que siempre los tamafios y los pesos de la materia prima
serd inconstante. En la tabla N° 08 se muestran las unidades de materia prima,
los kilogramos seleccionados y el peso de cada platano con céscara:

Tabla N° 08: Peso del platano con céscara

. . Peso Peso unitario
'\gﬁfnr;a (%?1?3/?1?3) Selecciorjado con cés_cara
(Kg/dia) (Kg/unidad)

1492 234,75 0,157

892 155,9 0,175

1192 202,845 0,170

892 155,95 0,175

Platano 1492 234,75 0,157

Verde 1092 187,85 0,172

1492 234,8 0,157

792 139,89 0,177

1092 187,82 0,172

1292 206,82 0,160

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

En la tabla N° 09 se indica el peso de cada platano con céscara, el peso de la
cascara y el peso unitario de cada platano descascarado y finalmente los

kilogramos aptos:

Tabla N° 09: Peso del platano sin cascara

. Peso unitario Peso de la Peso unitario . .
Materia . X Cantidad | Kilogramos
Prima con cascara cascara descas_caradg (Unid/dia)| aptos/dia

(Kg/unidad/dia) | (Kg/unidad/dia) | (Kg/unidad/dia)
0,157 0,04 0,117 1492 175,07
0,175 0,04 0,135 892 120,22
0,170 0,04 0,130 1192 155,165
0,175 0,04 0,135 892 120,27
Platano 0,157 0,04 0,117 1492 175,07
Verde 0,172 0,04 0,132 1092 144,17
0,157 0,04 0,117 1492 175,12
0,177 0,04 0,137 792 108,21
0,172 0,04 0,132 1092 144,14
0,160 0,04 0,120 1292 155,14

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

De la tabla N° 09, se afirma lo anteriormente dicho, es decir, las cantidades

de platano verde varian segun el dia en que se produce mas de un producto.
Asi los pesos reales de cada platano en los dias utilizados como muestra
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cambian segun su cantidad; se calcul6 el peso bruto del platano (sin céscara),
el cual varia desde 0,157 Kg a 0,177 Kg, indicando que este material es
escogido indistintamente de su peso y tamafio, y solo se hace por llegar a
cumplir con lo necesario para la produccién de chifles.

El peso neto del platano (peso sin cascara) fluctda entre 0,1175 Kg a 0,137
Kg, teniéndose que el peso de la cascara es aproximadamente de 40 gramos.
La identificacidn de este tipo de inconvenientes demuestra que la empresa
solo adquiere la materia prima en el monto requerido para el proceso, y no
toma en cuenta alguna medida o norma especifica para la compra de la
materia prima.

Pesado en la etapa de fritura

El pesado realizado en esta etapa muestra los kilogramos de materia prima
antes de llevarse a cabo la fritura y a su vez da a conocer el peso del producto
terminado y el rendimiento de esta etapa. Para llevar a cabo esta etapa se
utilizan peroles; siendo tres los destinados para el proceso productivo del
chifle. Cada perol tiene una capacidad para soportar 2 kilogramos de platano
cortado listo para ser frito. A continuacidn se expone la cantidad de producto
terminado (peso en Kg) y el rendimiento obtenido en cada uno de los dias
tomados como muestra:

Tabla N° 10: Control de peso y rendimiento - fritura

Peso.
Materia Prima ii?fuigtfég)e tIerr%CilrL:ggoo Rendimiento (%)

(K9g)

175,07 78,7815 45%

120,22 54,099 45%

155,165 69,82425 45%

120,27 54,1215 45%

. 175,07 78,7815 45%

Platano Verde =7 64,8765 45%

175,12 78,804 45%

108,21 48,6945 45%

144,14 64,863 45%

155,14 69,813 45%

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

El cuadro anterior muestra que el rendimiento es de 45%, en donde el
aprovechamiento de la materia prima alcanza este porcentaje debido a que el
contenido de agua en el platano es de 74% por lo que pierde peso.
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4.6.2. Procesamiento para un lote de 10 Kg de materia prima

Se calculara el tiempo requerido para procesar un lote de 10 kilogramos de platano
verde con el objetivo de determinar la cantidad de chifle a obtenerse y el cuello
de botella durante el proceso productivo.

> Etapa de pesado

En esta etapa del proceso entraron 10 kilogramos de materia prima, la cual
fue pesada en una balanza electronica para constatar su peso. Esta cantidad es
equivalente a 63 platanos verdes y el tiempo empleado por un operario para
realizar dicha actividad fue de 1 minuto. Cabe resaltar que debido a que la
materia prima es adquirida sin tomar en cuenta sus dimensiones no se puede
determinar con exactitud la cantidad de platanos que representarian un
kilogramo de ellos.

Tabla N° 11: Pesado de materia prima

Total Cantidad

Actividad | (Kg) | dePlatanos | Tiempo | Operarios

(Unid.) (Min.)
Pesado 10 63 1 1

Fuente: VIVAR SAC

Elaborado: Por el autor

» Etapa de seleccion de materia prima

De los 10 kilogramos de materia prima adquirida, se procede a la etapa de
seleccion con la finalidad de elegir aquellos platanos que se encuentren en
buenas condiciones fisicas y desechar aquellos que no lo esten, es decir los
que estén dafiados. En la siguiente tabla se indican las cantidades elegidas y
el tiempo requerido:

Tabla N° 12: Seleccién de materia prima

Total | Kg Kg Platanos | Platanos | Tiempo
Actividad | (Kg) | aptos | desechos aptos desechos | (Min.) | Operarios
(Unid.) (Unid.)

Seleccion 10 9,5 0,5 60 3 0,5 2

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

» Etapa de desinfeccion de materia prima

La materia prima ya seleccionada es conducida hacia la desinfeccion con la
finalidad de eliminar las bacterias o cualquier microorganismo presente en
ella. En la siguiente tabla se indica el tiempo necesario para dicha actividad:
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Tabla N° 13: Desinfeccion de materia prima

Actividad Total Platanos Tiempo | Operarios
(Kg) | aptos (Unid.) | (Min.)
Desinfeccion 9,5 60 3 1

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

» Etapa de descascarado de materia prima

La materia prima una vez desinfectada es descascarada y depositada en
baldes, esta actividad es realizada por 7 operarios. En la siguiente tabla se
indica el tiempo necesario para dicha actividad:

Tabla N° 14: Descascarado de materia prima

Actividad Total Platanos Tiempo | Operarios
(Kg) | aptos (Unid.) | (Min.)
Descascarado 9,5 60 3 7

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

> Etapa de trozado de materia prima
Los platanos ya descascarados son llevados hacia el area de fritura, en donde
son trozados antes de ser depositados en los peroles. En la siguiente tabla se
indica el tiempo necesario para dicha actividad:
Tabla N° 15: Trozado de materia prima
Actividad Total Platanos Tiempo | Operarios
(Kg) | aptos (Unid.) | (Min.)
Trozado 9,5 60 4,25 2
Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor
» Etapa de fritura de materia prima
La materia prima trozada es depositada en los peroles en donde se lleva a
cabo la fritura a 120 °C. En la siguiente tabla se indica el tiempo necesario
para dicha actividad:
Tabla N° 16: Fritura de materia prima
Kg Platanos | Tiempo Kg de
Actividad | entrantes aptos (Min.) | Rendimiento chifle Operarios
(Unid.) obtenidos
Fritura 9,5 60 6 45% 3,33 2

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor
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» Etapa de Escurrido

Los chifles obtenidos son depositados en peroles coladores con la finalidad
de que escurra el aceite de palma sobrante que se encuentre en el producto.
En la siguiente tabla se indica el tiempo necesario para dicha actividad:

Tabla N° 17: Escurrido del chifle

Actividad Total Peroles Tiempo | Operarios
(Kg) utilizados (Min.)
Escurrido 3,33 3 3 2

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

» Etapa de Enfriado

Los chifles escurridos son colocados en una mesa metalica para que se
enfrien a temperatura ambiente para luego ser llevados a la siguiente etapa
del proceso. En la siguiente tabla se indica el tiempo necesario para dicha
actividad:

Tabla N° 18: Enfriamiento del chifle

Actividad Total | Tiempo | Operarios
(Kg) | (Min.)
Enfriamiento | 3,33 3 2

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

» Etapa de Salado

Los chifles son transportados a la segunda planta hacia el &rea de envasado
y sellado en donde en una mesa metalica son depositados y se procede a
esparcirles sal como saborizante. En la siguiente tabla se indica el tiempo
necesario para dicha actividad:

Tabla N° 19: Salado del chifle

Actividad Total | Tiempo | Operarios
(Kg) | (Seg)
Salado 3,33 10 2

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

» Etapa de Envasado y pesado

El envasado se lleva a cabo en la misma mesa donde se realiz6 el salado
de los chifles utilizando bolsas de polipropileno, en porciones de 34
gramos para paquete personal y a su vez son pesados en balanzas
electrénicas. En la siguiente tabla se indica el tiempo necesario para dicha
actividad:
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Tabla N° 20: Envasado y pesado del chifle

Total | Tiempo
Actividad (Kg) | (Min.) Operarios
Envasado y pesado 3,33 5,44 3

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

» Etapa de Sellado

El sellado de las bolsas se realiza en una mesa contigua utilizando
selladoras manuales. En la siguiente tabla se indica el tiempo necesario

para dicha actividad:

Tabla N° 21: Sellado del chifle

Total | Tiempo
Actividad (Kg) | (Min.) | Operarios
Sellado 3,33 1,61 3

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor
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4.6.3. Balance de Masa

El balance de masa del proceso de produccién fue determinado durante un tiempo

de una hora, en donde la cantidad que puede procesarse es de 20 kilogramos.

Diagrama N° 01: Balance de masa del proceso productivo

Platano verde —p Pesado
20 Kg 7

Seleccion —> Descarte 0,5 Kg

v 195Kg
. Agu_a 0L . —> . ., — Agua Residual 1,0075 L
Hipoclorito de Sodio —,. | Desinfeccion

0,0075 L v 195K

Descascarado —»  Céscaras 4 Kg
+ 15,5Kg
Trozado

v 155Kg
Aceite de palma — For 'tbjra . — Aceite de palma
55L 120°C/3min residual 05 L

* 6.4 Kg

Escurrido

v

Enfriado

v

Sal yodada —p Salado

Envasado

v

Pesado

v
Sellado

v

Almacenaje

Chifle pequefio 6,4 Kg
(Paquetes de 34 g)

Fuente: Elaboracidn propia
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«» Célculo del Balance de Materia

a) Balance en seleccion:

Entran 20 Kg/h de platano verde y sale el 0,025% de residuos, que son platanos
en mal estado fisico, que son no aptos para la siguiente etapa:

20 Kg x (0,025%) = 0,5 Kg
20 Kg-0.5Kg =19,5 Kg

Quedan 19,5 Kg de platano verde para utilizarse en la siguiente etapa del proceso
y se obtiene 0,5 Kg en materia prima desechada.

b) Balance en descascarado de materia prima:

Entran 19,5 Kg de platano verde para la operacion de descascarado y sale el 20,5%
de residuos en cascaras:

19,5 Kg X (20.5%) = 4 Kg
19,5 Kg— 4 Kg = 15,5 Kg

Quedan 15,5 Kg de platano verde descascarado para utilizarse en la siguiente
etapa del proceso y se obtiene 4 Kg en céscara desechada.

c) Balance en Fritura:
Entran 15,5 Kg de platano verde trozado a la etapa de fritura en donde el
rendimiento es de 45%, valor derivado de la relacion entre la materia prima

entrante y el producto obtenido; por consiguiente se pierde el 55%.

15,5 Kg x (55%) = 9,1 Kg
155-9,1 Kg=+6,4 Kg

Obteniéndose finalmente 6,4 Kg/h de chifle listo para ser enviado a envasado y
sellado para posteriormente ser almacenado como producto final.
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4.7. Analisis para el Proceso de Produccion

Diagrama N° 02: Diagrama de flujo del proceso de produccién

Materia Prima —»

Sol. Hipoclorito de
Sodio a 2,45ppm  —*
(5mL/10L de agua)

Aceite de —
palma

Sal yodada —p

Fuente: VIVAR SAC

Pesado

v

Seleccion

v

Desinfeccién

v

Descascarado

v

Trozado

v

Fritura
120°C/3min

v

Escurrido

v

Enfriado

v

Salado

v

Envasado

v

Pesado

v

Sellado

v

Almacenaje

Descarte

Agua Residual

Cascara

Aceite de palma

residual
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Diagrama N° 03: Diagrama de operaciones del proceso

Leyenda

12

Pesado de la materia prima

Seleccion de la materia prima

Desinfeccion de la materia prima

13

Descascarado de la materia prima

Transporte de la materia prima

Trozado de la de la fruta pelada

Fritura de materia prima

ONOO|OT B WIN |-

Escurrido del chifle

Enfriado del chifle

Transporte

Salado

9
15 10
11

Envasado y pesado del producto

Sellado del producto

Transporte

Almacenaje del producto final

Resumen

Actividad Cantidad

Operacion 6

Inspeccion

L OHOOLOOHO

Demora

3
Transporte 3
2
1

Almacenamiento

[

Total 5

En el diagrama N° 03, se muestran todas las actividades necesarias para la
fabricacion de chifles, tal y como se muestra en el cuadro anterior se tienen un total
de 15 actividades, de las cuales se identifican 6 operaciones, 3 inspecciones, 3

transportes, 2 demoras y 1 almacenamiento.
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Diagrama N° 04: Diagrama de analisis de proceso

El diagrama de analisis de proceso que se muestra a continuacion es para un lote de
10 kilogramos de materia prima procesada:

¥ @ PESADO DE MATERIA PRIMA

|
05 | 2 SELECCION DE MATERIA PRIMA

, @ DESINFECCION DE MATERIA PRIMA
3 RESTOS
3 @ DESCASCARADO DE MATERIA PRIMA
CASCARAS
107 | 5 TRANSPORTE DE FRUTA PELADA
. e TROZADO DE FRUTA PELADA
6 ‘ FRITURA DE MATERIA PRIMA
N . ESCURRIDO DEL CHIFLE
ACEITE DE PALMA RESIDUAL
3 9 ENFRIADO DEL CHIFLE
107 ] 10 TRANSPORTE
ENVOLTURAS

10 SALADO

|

ENVASADO Y PESADO DEL PRODUCTO

544 | 12

|
161 | 13 SELLADO DEL PRODUCTO

20° TRANSPORTE

ALMACENAMIENTO
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Diagrama N° 05: Diagrama de analisis de operaciones

Objeto de diagramacion: Chifle
Plano diagramado por: J.A.O.N

Diagrama N°: 01
Método: Actual
Fecha: 21/01/2013

N° DESCRIPCION DE SIMBOLOS DISTANCIA | TIEMPO
ACTIVIDADES =2 O™ DIAIVIA
1 Pesado de materia prima | - I’
2 | Seleccion e - 0.5°
3 Desinfeccion ® - 3’
4 | Descascarado e - 3
5 Transporte a area de fritura | @< 533 cm 10>
6 | Trozado k) - 4
7 Fritura - 6’
8 Escurrido e - 3’
9 | Enfriado o - 3
10 | Transporte 250 cm 10
11 | Salado del chifle - 10”
12 | Envasado y pesado » - 5.44°
13 [ Sellado de chifle ) - L61°
14 | Transporte a almacén — | 400 cm 20~
15 | Almacenamiento de T Te -
producto
TOTAL 3 32| - |1]- 1183 cm 31.39°
Fuente: Elaboracién propia
Evento Cantidad Distancia
Almacenamiento 1 -
Operaciones 6 -
Transporte 3 1183 cm
Inspecciones 3 -
Demoras 2 -
Total 15 1183 cm
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Diagrama N° 06: Diagrama de flujo de recorrido actual — Primer Piso
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Diagrama N° 07: Diagrama de flujo de recorrido actual — Segundo Piso
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4.8. Indicadores Actuales de Produccion

Los indicadores de produccion y los tiempos del proceso se determinaran utilizando
los datos obtenidos del diagrama de analisis de proceso, mediante la aplicacion de
medicion de tiempos ya descritos anteriormente.

4.8.1. Calculo de la productividad

Al realizar el calculo de la productividad, como indicador permitird determinar la
relacion existente entre la cantidad de producto terminado y la cantidad de materia
prima empleada para la elaboracion de chifles.

Productividad de los materiales: Como se indica en la siguiente formula, se
obtuvieron 3,33 Kg de producto terminado, teniéndose una productividad de
0,333 Kilogramos de producto terminado por kg de materia prima.

3,33Kg de producto terminado

Prateriates =

10 Kg de platano

Prateriates = 0,333KgPT /KgMP

Productividad de mano de obra: Se determinara la cantidad obtenida por
operario, con relacion a la materia prima procesada, como se observa se
obtiene que se procesaran 0,333 Kg de producto terminado por operario,
equivalente a 9 paquetes por operario, durante un tiempo de 30 minutos. Sin
embargo, debido a que se pierde parte del producto en ciertas operaciones, la
merma serd de 0,96% o 34 gramos aproximadamente para esta cantidad
procesada.

3,33 Kg de producto terminado

Prnano de obra = 10 operarios

Priano de obra = 0,333Kg PT /operario = 9 paquetes/operario

Productividad economica: Se establece que por cada kilogramo de platano
verde procesado se tiene un costo de produccién de 0,060 soles.

, 3 3,33 Kg PT
econémica — (100p * 2,00 soles/op) + (10 Kg = 3 soles/Kg )

Peconsmica = 0,060 Soles

Segun los datos de la empresa, el costo por hora trabajada es de S/.2,00 nuevos
soles y el costo de un kilogramo de materia prima es de S/.3,00 nuevos soles.
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4.8.2. Tiempos Estandares

En base a una muestra de 10 kilogramos de materia prima procesada se obtuvieron
3,33 kilogramos equivalentes a 97 paquetes producto terminado (chifle de 34
gramos), teniéndose los siguientes tiempos estandares:

Tabla N° 22: Tiempo estandar actual de produccion para 10 Kg

TIEMPO TIEMPO

ACTIVIDAD (min) (seq)
Pesado 1 60
Seleccién 0,5 30
Desinfeccion 3 180
Descascarado 3 180
Transporte 0,16 10
Trozado 4 240
Fritura 6 360
Escurrido 3 180
Enfriamiento 3 180
Transporte 0,16 10
Salado 0,16 10
Envasado y Pesado 5,44 326
Sellado 1,61 97
Transporte 0,33 20

TOTAL 31,9 1883

Fuente: VIVAR SAC
Elaborado: Por el autor

4.8.3. Cuellos de Botella

e FEtapa de fritura: La etapa de fritura en la actualidad tiene un tiempo de
6 minutos, representando el cuello de botella en el procesamiento para 10
kilogramos de materia prima.

4.8.4. Ciclo de produccion

El ciclo de produccion empleado para la elaboracién de chifles teniendo como
base un tiempo de 60 minutos por hora equivalente a 3 600 segundos es de 21
segundos por paquete.

Ciclo = 3600seg/h
0 = 179 unid/n

Ciclo = 21 seg funid
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4.8.5. Eficiencia

Este indicador permitird obtener la relacion existente entre los recursos obtenidos
y los recursos empleados.

e Eficiencia fisica: Indicador que permitird establecer la relacion existente en
cuanto a los resultados obtenidos de kilogramos procesados y los recursos
empleados. De la cantidad de platano verde que ingresa se obtiene que por cada
kilogramo se aprovecha el 44,81% siendo el resto 55% de pérdida debido a la
gran cantidad de agua presente en el platano lo que ocasiona que pierda peso.

o 3,33Kg
fisica = 739 Kg + 0,04 Kg

Efisica = 0,4481 * 100 = 44,81%

e Eficiencia economica: Indicador que permite determinar que por cada sol
empleado en la produccion de chifles se gana S/.1,45 nuevos soles.

£ _ (97 paquetes * 0,45 soles/paquete)
econémica (10 Kg * 3 soles/Kg)

E.conomica = 1,45 nuevos soles

4.8.6. Actividades productivas e improductivas

Las actividades realizadas fueron tomadas para procesar un lote de 10 kilogramos
de materia prima el cual tuvo un tiempo de 31,9 minutos. Con este valor se
calculara el porcentaje de actividades productivas e improductivas:

(17,16 + 7,55)
(17,16 + 7,55 + 0,66 + 6)

% de actividades productivas =

% de actividades productivas = 0,7876 * 100 = 78,76%
Con esto se observa que las actividades productivas son de 78,76%.

(0,66 + 6)
(17,16 + 7,55 + 0,66 + 6)

% de actividades improductivas =

% de actividades improductivas = 0,2123 * 100 = 21,23%

Luego de aplicar la formula se obtiene un 21,23% de actividades improductivas,
que en conjunto estos dos resultados suman el 100%.
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4.8.7. Capacidades
a) Capacidad de Disefio

Capacidad representada por la cantidad maxima de produccion que se puede
conseguir en condiciones ideales. Dentro del procesamiento de chifles en la planta
ésta fue determinada mediante el cuello de botella por turno de trabajo, situado en
la etapa de fritura. La capacidad de disefio es de 1 500 paquetes personales de 34
gramos por turno de trabajo.

Tabla N° 23: Capacidad de disefio de planta

Capacidad de disefio 1 500 unidades/turno
Horas trabajadas/turno 7 horas
Fuente: Elaboracion propia

b) Capacidad Real

Capacidad representada por la cantidad maxima a la que la produccion llego en
un turno, la cual fue de 1 350 paquetes personales de 34 gramos por turno de
trabajo.

Tabla N° 24: Capacidad real de planta

Capacidad real 1 350 unidades/turno
Horas trabajadas/turno 7 horas
Fuente: Elaboracién propia

c) Capacidad Utilizada

Capacidad representada por el uso total de la capacidad real, sin embargo en la
planta, muchas veces no se aprovecha la capacidad real que esta puede soportar.

Tabla N° 25: Capacidad utilizada de planta

Capacidad utilizada 1 300 unidades/turno
Horas trabajadas/turno 7 horas
Fuente: Elaboracion propia

d) Utilizacion

La utilizacion serd determinada en base a la capacidad real de la planta y la
capacidad de disefio de la misma, teniéndose en la formula que la utilizacion es
de 90%.

Capacidad real

Utilizacién =
tzacton Capacidad de disefio

Utilizacion = —- 2 _ 4 90 — 90

ilizacién = 7—-——7 = 0,90 = 0
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d) Capacidad Ociosa

Capacidad determinada mediante la diferencia entre la capacidad de disefio y la
capacidad real, teniéndose que la capacidad ociosa es de 186 unidades por turno.

Capacidad ociosa = Capacidad de disefio — Capacidad real

Capacidad ociosa = 1500 — 1 314 = 186 unid/turno

4.9. Analisis de Informacion
Para analizar de forma detallada se utilizara el diagrama causa — efecto, el cual

muestra las causas que generan la baja productividad en la empresa asi como los
problemas que acarrea la misma.

Diagrama N° 08: Diagrama Causa - efecto de la situacion actual

TIEMPOS

[ PRODUCCION ]

Tiempos excesivos en

Sin etapas del proceso
M.P adquirida programacion L
inadecuadamente \ Actividades que no

Sobreproduccion agregan valor al proceso

Desconocimiento productivo
del mercado Puesto de trabajos
no definidos
r BAJA
:L PRODUCTIVIDAD
Cruce de
actividades
i \ Exposicion del
Avreas de planta ubicadas producto al ambiente
incorrectamente -_—

Contaminacion cruzada

\ Falta de métodos de

[ PROCESO ] inspeccion y control

Fuente: Elaboracién propia

Luego de indicar las causas mas resaltantes en el diagrama anterior, puede decirse
que estas van de la mano con los indicadores determinados en el apartado anterior y
por consiguiente evidenciar los aspectos que debe mejorar la empresa.

56



4.10. IDENTIFICACION DE PROBLEMAS EN EL SISTEMA DE PRODUCCION Y SUS CAUSAS

4.10.1. Problemas, Causas y Propuestas de Solucion en el Sistema de Produccion

Tabla N° 26: Problemas identificados y técnica propuesta

TECNICA PROPUESTA

PROBLEMA CAUSA PLANEACION EQUILIBRIODE | CONTROLE TABLA
AGREGADA TIEMPOS INSPECCION RELACIONAL
Desconocimiento del X
. mercado
PRODUCCION NO
PROGRAMADA Sobreproduccién X X
Puestos de trabajo no X
BAJA definidos
PRODUCTIVIDAD
Tiempos excesivos X
Operaciones realizadas X
inadecuadamente
PROCESO
INADECUADO Inexistencia de control e X
inspeccion
DISTRIBUCION DE Generacion de X X

PLANTA INADECUADA contaminacion cruzada

Fuente: Elaboracion propia



5. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

5.1. Planeacién Agregada (P.A)

Para planificar la produccién en la empresa VIVAR SAC, se utilizara la Planeacion
Agregada, tomando como dato la produccion de chifles durante el mes de diciembre
del afio 2012, periodo durante el cual se tuvieron 19 dias laborales, contando con
un namero de diez trabajadores y una jornada de 7 horas por dia.

Asi mismo se trabajo con la demanda diaria de paquetes de chifle personal de 34
gramos. En la Tabla N° 27 se indica la relacion existente entre la demanda diaria,
los dias laborales, asi como la producciéon requerida y el inventario inicial
proveniente del mes anterior en cada periodo de trabajo en la empresa.

Tabla N° 27: Demanda de chifles personales en el mes de diciembre

DIAS DEMANDA INVENTARIO | PRODUCCION | INVENTARIO
LABORALES |  (Unid.) INICIAL | REQUERIDA |  FINAL
(Unid.) (Unid.) (Unid.)
DIA 01 1500 80 1420 0
DIA 02 1350 0 1350 0
DIA 03 1350 0 1350 0
DIA 04 1300 0 1300 0
DIA 05 1400 0 1 400 0
DIA 06 1400 0 1 400 0
DIA 07 1450 0 1450 0
DIA 08 1500 0 1500 0
DIA 09 1400 0 1400 0
DIA 10 1350 0 1350 0
DIA 11 1350 0 1350 0
DIA 12 1500 0 1500 0
DIA 13 1400 0 1400 0
DIA 14 1500 0 1500 0
DIA 15 1450 0 1450 0
DIA 16 1500 0 1500 0
DIA 17 1400 0 1400 0
DIA 18 1400 0 1400 0
DIA 19 1500 0 1500 0

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 27 se da a conocer la demanda por dia asi como el inventario inicial,
el cual fue de 80 unidades provenientes del mes de noviembre. Mediante esto se
determind la Produccion requerida la cual se calcula con la diferencia entre la
demanda diaria y el inventario inicial, teniendo como resultado un total de 1 420
paquetes de chifle personal para el dia 01.
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Sin embargo la aplicacion de la Planeacién Agregada serd de utilidad para
determinar el costo en que incurrird la empresa para subcontratar mano de obra o
realizar un pago de horas extras para poder finalizar con la produccion y con los
pedidos respectivamente.

En la Tabla N° 28 se da a conocer la relacién entre la produccion requerida y real,
las horas de produccion requerida y las horas disponibles de trabajo:

Tabla N° 28: Produccion requerida y real por dia laboral

DIAS PRODUCCION | HORAS DE HORAS PRODUCCION

L ABORALES | REQUERIDA | PRODUCCION | DISPONIBLES REAL

(Unid.) REQUERIDAS AL DIA (Unid.)

DIA 1 1420 75 7 1314
DIA 2 1350 71 7 1314
DIA 3 1350 7.1 7 1314
DIA 4 1300 6,9 7 1314
DIAS 1400 74 7 1314
DIA 6 1 400 74 7 1314
DIA7 1 450 7.7 7 1314
DIA 8 1500 7.9 7 1314
DIA 9 1400 7.4 7 1314
DIA 10 1350 71 7 1314
DIA 11 1350 71 7 1314
DIA 12 1500 7.9 7 1314
DIA 13 1400 74 7 1314
DIA 14 1500 7.9 7 1314
DIA 15 1450 7,7 7 1314
DIA 16 1500 7.9 7 1314
DIA 17 1400 7.4 7 1314
DIA 18 1400 7.4 7 1314
DIA 19 1500 7.9 7 1314
TOTAL 26 920 143,3 133 24 970

Fuente: Elaboracién propia

Usando los datos de la Tabla N° 28, la produccion requerida total es de 26 920
paquetes de chifle personal de 34 gramos, para ello se requieren un total de 143,3
horas, sin embargo el turno de trabajo diario es de 8 horas, teniéndose una hora de
almuerzo, quedando 7 horas disponibles de trabajo, usando una mano de obra de 10
operarios. Se tuvo en cuenta que para una jornada de trabajo diaria de 7 horas, la
produccion real es de 1 314 paquetes de chifle personal, la cual se obtuvo de la
siguiente manera:

Horas de Produc. Disponible

Producgeg = -
ea Horas por unidad

7 h/turno
0,00532 h/unid

Producgeq =

Producgeq; = 1314 unid/turno
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Cabe resaltar que para determinar las horas por unidad se tomé en cuenta el dato
hallado de la produccion de un lote de platanos, expuesto en la situacion actual, el
cual fue de 0,00532 horas por unidad.

Luego de haber hallado la produccion requerida y la produccion real de chifles
durante un turno de trabajo, se determiné optar por alternativas como la
subcontratacion o las horas extras en el caso que la produccidn no pueda ser cubierta
en el lapso del turno de trabajo.

En la Tabla N° 29 se muestra la primera alternativa que es la subcontratacién por
unidad para cubrir una demanda en el afio 01.

Como se muestra la produccion requerida de unidades asi como las horas necesarias
de produccion son mayores que la produccién real y las horas disponibles, por lo
que se recurre a la subcontratacion de unidades, es decir se buscara cumplir con la
produccion.

Para poder determinar cuanto es lo que se subcontratara se realizard una diferencia
entre la produccion requerida y la produccion real, la cual empezara a requerirse a
partir del mes de julio del afio 01.

Subcontratacion = Producgegyeriaza — Producgeq
Subcontratacion = 32 027 unid — 31 536 unid

Subcontratacion = 491 unidades

Se tiene entonces que las unidades a subcontratar para el mes de julio son 491 y se
realizara el mismo procedimiento para los meses siguientes. Cabe resaltar que la
subcontratacion se hara efectiva siempre y cuando la produccion real sea menor que
las unidades requeridas.
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Tabla N° 29: Subcontratacion para el afio 01

ves | PRONOSTICO | ougiinpos | Diaria | HORAS! | HORA Vg g | SUBCONTRATAR
' AL MES (Unid.) (Unid.) '
ENERO 27 666 1153 31536 -
FEBRERO 28 350 1181 31536 -
MARZO 29 050 1210 31536 -
ABRIL 29 767 1240 31536 -
MAYO 30502 1271 31536 -
JUNIO 31255 24 1302 0,00532 7 31536 -
JULIO 32027 1334 31536 491
AGOSTO 32818 1367 31536 1282
SEPTIEMBRE 33629 1401 31536 2093
OCTUBRE 34459 1436 31536 2923
NOVIEMBRE 35310 1471 31536 3774
DICIEMBRE 36 182 1508 31536 4 646
TOTAL 381015 288 2 016 15209

Fuente: Elaboracién propia
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En la siguiente tabla se muestra los costos necesarios para calcular el costo total de
subcontrato. Se destaca que el costo por subcontratacion de unidades se plantea en
base a su precio de venta en el mercado, es decir la empresa gana el monto de S/.
0,40 soles por unidad vendida y al comercializar este producto la subcontratacion
de unidades requeriran un pago referencial al precio de venta del mismo, con el
objetivo de cumplir con la produccion solicitada.

Tabla N° 30: Subcontratacion

Detalle Costo en soles
Costo de subcontratacion por unidad 0,40 soles/unid
Salario medio 2,00 soles/hora

Horas de M.O para producir una unidad | 0,00532 horas/unid

Horas disponibles de trabajo 2 016 horas/afio
Operarios disponibles 10 operarios/turno
Unidades a subcontratar 15 209 unid/afio

El célculo se realizara de la siguiente manera:

e Costo de mano de obra:
Costo de M.0O = (2 016 h/afio) * (2 soles/h) = (10 operarios)

Costo de M. 0 = 40 320 soles * operario/afio

e Costo de subcontrato:

Costo de Subcontrato = (0,40soles/unid) * (15 209 unid/afio)

Costo de Subcontrato = 6 083,6 soles/anho

e Costo Total:
Costo Total = Costo de M.0O + Costo Subcontrato
Costo Total = 40 320 + 6 083,6

Costo Total = 46 404 soles/afio

En la Tabla N° 31 se muestra la segunda alternativa que es el pago de horas extras
a los operarios con la finalidad de cubrir la demanda en el afio 01.
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Tabla N° 31: Horas extra para el afio 01

PRONOSTICO DIAS PRODUCCION | | -0 r o/ [ 1ioras/ | PRODUCCION [ UNIDADES HORA
MES (Unid) TRABAJADOS DIARIA UNIDAD | TURNO REAL POR EXTRA
AL MES (Unid.) (Unid.) PRODUCIR
ENERO 27 666 1153 1314 - -
FEBRERO 28 350 1181 1314 - -
MARZO 29 050 1210 1314 - -
ABRIL 29 767 1240 1314 - -
MAYO 30 502 1271 1314 - -
JUNIO 31255 o 1302 0.00532 . 1314 - -
JULIO 32027 1334 1314 20 3
AGOSTO 32818 1367 1314 53 7
SEPTIEMBRE 33629 1401 1314 87 11
OCTUBRE 34 459 1436 1314 122 16
NOVIEMBRE 35310 1471 1314 157 20
DICIEMBRE 36 182 1508 1314 194 25
TOTAL 381015 288 2016 634 81

Fuente: Elaboracién propia
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La segunda alternativa muestra que se incluird una hora extra en cada dia ya que las
horas requeridas son mayores a las horas disponibles por turno, en el caso de que la
produccion real no pueda ser cubierta y por lo tanto con esto se podré satisfacer la
produccion real de paquetes de chifle.

En la siguiente tabla se muestra los costos necesarios para calcular el costo total
incluyendo horas extras.

Tabla N° 32: Horas extra

Detalle Costo en soles
Costo de hora extra 2,50 soles
Salario medio 2,00 soles/hora

Horas de M.O para producir una unidad | 0,00532 horas/unid

Horas disponibles de trabajo 2016 horas/afio
Operarios disponibles 10 operarios/turno
Horas extra a pagar 81 horas/afio

El célculo se realizara de la siguiente manera:

e Costo de mano de obra:
Costo de M.0O = (2 016 h/afio) * (2 soles/h) * (10 operarios)

Costo de M.0 = 40 320 soles /operario

e Costo de hora extra:

Costo de Hora extra = (81 horas/afio) = (2,5 soles/hora) = (10 operarios)

Costo de Hora extra = 2 025 soles/afio

e Costo Total:

Costo Total = Costo de M. O + Costo Hora extra
Costo Total = 40 320 + 2 025

Costo Total = 42 345 soles/aiio
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Se tendra entonces que el costo final incluyendo mano de obra y horas extra sera de
42 345 soles al afio. A continuacion, en la Tabla N° 33 se muestra la produccién y
el requerimiento al momento de elegir entre ambas alternativas:

Tabla N° 33: Costo total de subcontrato y hora extra

SUBCONTRATACION

HORAS EXTRA

MESES COSTO | ,NipADES | cosTo | COSTO HORAs | COSTO
MANO DE SUBC SUBC MANO DE EXTRA/MES HORA
OBRA/MES ' ' OBRA/MES EXTRA
12 40 320 19 205 6 083,6 40 320 81 2 025
TOTAL 46 403,6 soles/ano 42 345 soles/afio

Fuente: Elaboracién propia

Se concluye que la alternativa mas rentable para la empresa es la N° 02 con el costo
total de 42 345 soles al afo, ya que sélo se centrara en costear las horas extras en el
caso de que sea necesario y por consiguiente con el pago a los operarios se asegurara
que la produccion pueda completarse en un solo dia.

Trabajando a un ritmo de 1 314 unidades por turno para la proyeccion del afio 01
se tiene que las unidades producidas a lo largo de los 12 meses seran de 378 948,
valor cercano al total de 381 015 unidades de ese afio.
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5.2. Andlisis equilibrado del proceso

Con esta técnica se podré llegar a un equilibrio de los tiempos para la elaboracion de
chifles, en las siguientes tablas se muestran los tiempos, en donde las operaciones de
cada area han sido descompuestas en diversas actividades. En la Tabla N° 34 se han
descompuesto las actividades de la operacion de procesamiento inicial en un turno de
trabajo, para poder mostrar los tiempos de cada una de ellas.

Tabla N° 34: Tiempo de procesamiento inicial de materia prima (min)

Pesado | Seleccion | Desinfectado | Descascarado

Materia 3
prima | operarios
Fuente: Elaboracion propia

25 15 12 70.8

En la Tabla N° 35 se muestran de igual manera como se ha descompuesto la operacion
de fritura en sus respectivas actividades incluyendo el tiempo de transporte.

Tabla N° 35: Tiempo de fritura de materia prima (min)

Transporte | Trozado | Fritura |Escurrido | Enfriado

10 50 43.75 43.75 10

Materia 2
prima |operarios
Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla N° 36 se indica el tiempo de transporte proveniente de la operacion de
fritura y el tiempo de la operacion de envasado del producto semiacabado
descompuesto en sus respectivas actividades.

Tabla N° 36: Tiempo de envasado de chifles (min)

Transporte Salado Envasado Pesado

Producto 3
operarios 5 10 40 28

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla N° 37 se muestra el tiempo de la actividad de sellado y el tiempo de
transporte final hacia el almacén de producto terminado.

Tabla N° 37: Sellado de paquetes (min)

Sellado Transporte
40 15

Producto 2 operarios

Fuente: Elaboracién propia

Sumando los tiempos de las actividades y los transportes, el tiempo total es de 408,3
minutos.
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En los siguientes apartados se dan a conocer las propuestas de produccion por turno
de trabajo, cabe sefialar que los lotes seran los mismos, y la diferencia es la variabilidad
de mano de obra en cada una de las propuestas.

e Propuesta N° 01: Produccion de catorce lotes de 100 unidades por turno.
Mano de obra: Procesamiento inicial: 3 operarios, Fritura: 2 operarios, Envasado
y sellado: 5 operarios.

Al descomponer las operaciones en sus respectivas actividades, se tiene que el
tiempo total de produccion es de 373,3 minutos, a su vez las areas de la empresa
seran redistribuidas por lo que se reduciran en su totalidad los transportes; asi
mismo las actividades provenientes de la operacion de fritura seran unidas con el
objetivo de minimizar tiempos y de igual manera se adquirirdn peroles para la
actividad de fritura con una capacidad de 3,5 kilogramos de capacidad.

Al variar el nimero de operarios por area de trabajo, se tiene que el tiempo de
ciclo se situara en la etapa de Fritura con un tiempo de 137,5 minutos. Asi mismo
se ha calculado el nimero de estaciones de trabajo:

Tiempo total de producciéon

N° de estaciones = - -
Tiempo de ciclo

373,3min
N° de estaciones = ——— = 2,82 = 3 estaciones
137,5min

Como se obtuvieron 3 estaciones de trabajo, el tiempo que debe tener cada
estacion es el siguiente:

Tiempo total de producciéon

Tiempo equilibrado =
poeq N° de estaciones

373,3 min

Tiempo equilibrado = ——
poeq 3 estaciones

= 124,4 min/estacion

A continuacién se mostraran las actividades de produccion agrupadas con el
objetivo de llegar al equilibrio con un tiempo resultante de 124,4 minutos.
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Tabla N° 38: Propuesta 01 - Estaciones de trabajo

Estacién de trabajo N° 01 Estacion de trabajo N° 02

Procesamiento inicial — 3 operarios TIEMPO Fritura — 2 operarios TIEMPO
TOTAL _ TOTAL
E1 (min) Escurrido | £2 (min)

Pesado | Seleccion | Desinfectado | Descascarado Transporte | Trozado | Fritura enfr>i/ado

25 15 12 70,8 122,8 - 50 43,75 43,75 137,5
Estacion de trabajo N° 03
Envasado y Sellado — 5 operarios TIEMPO
TOTAL
Transporte Salado Envasado Pesado Sellado Transporte | E3 (min)
- 5 40 28 40 - 113

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 39: Balance de lineas de la Propuesta 01

OPERACION TIEMPO | T.TOTAL | T.TOTAL
(min) (min) (seg)
Pesado 25
Seleccion 15 122,8 7 368
Desinfectado 12
Descascarado 70,8
Trozado 50
Fritura 43,75 137,5 8 250
Escurrido y enfriado 43,75
Salado 5
Envasado 40
Pesado 28 113 6 780
Sellado 40
TOTAL 3733 22 398

Fuente: Elaboracién propia

Con esta agrupacion de actividades se lograré conseguir 14 lotes de 100 unidades

con un tiempo de 373,3 minutos.
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e Propuesta N° 02: Produccion de catorce lotes de 100 unidades por turno.
Mano de obra: Procesamiento inicial: 4 operarios, Fritura: 3 operarios, Envasado
y sellado: 3 operarios.

Al descomponer las operaciones en sus respectivas actividades, se tiene que el
tiempo total de produccion es de 377,5 minutos, a su vez las areas de la empresa
seran redistribuidas por lo que se reduciran en su totalidad los transportes, asi
mismo las actividades provenientes de la operacion de fritura seran unidas con el
objetivo de minimizar tiempos y de igual manera se adquiriran peroles para la
actividad de fritura con una capacidad de 3,5 kilogramos de capacidad.

Al variar el nimero de operarios por area de trabajo, se tiene que el nuevo tiempo
de ciclo se situard en la etapa de Envasado y Sellado con un tiempo de 133
minutos.

Asi mismo se ha calculado el nimero de estaciones de trabajo:

Tiempo total de producciéon

N° de estaciones =
Tiempo de ciclo

) 377,5 min )
N° de estaciones = ——— = 2,85 = 3 estaciones
133 min

Como se obtuvieron 3 estaciones de trabajo, el tiempo que debe tener cada
estacion es el siguiente:

Tiempo total de produccién

Ti ilibrado =
tempo equitibrado N° de estaciones

377,5 min

——— = 126 min/estacién
3 estaciones

Tiempo equilibrado =

A continuacién se mostraran las actividades de produccion agrupadas con el
objetivo de llegar al equilibrio con un tiempo resultante de 126 minutos.
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Tabla N° 40: Propuesta 02 - Estaciones de trabajo

Estacion de trabajo N° 01 TIEMPO Estacion de trabajo N° 02 TIEMPO
. S— - TOTAL _ _ TOTAL
Procesamiento inicial — 4 operarios E1 (min) Fritura — 3 operarios E2 (min)
Pesado | Seleccion | Desinfectado | Descascarado Transporte | Trozado | Fritura |Escurrido y
enfriado
25 15 12 65 117 - 40 43,75 43,75 127,5
Estacion de trabajo N° 03 TIEMPO
i TOTAL
Envasado y Sellado — 3 operarios E3 (min)
Transporte Salado Envasado Pesado Sellado Transporte
- 8 50 35 40 - 133
Fuente: Elaboracion propia
Tabla N° 41: Balance de lineas de la Propuesta 02
TIEMPO | TIEMPO TIEMPO
. (min) TOTAL TOTAL
OPERACION (min) (seq)
Pesado 25
Seleccion 15 117 7020
Desinfectado 12
Descascarado 65
Trozado 40
Fritura 43,75 127,5 7 650
Escurrido y enfriado 43,75
Salado 8
Envasado 50
Pesado 35 133 7980
Sellado 40
TOTAL 377,5 22 650

Fuente: Elaboracidn propia

Con esta agrupacion de actividades se lograra conseguir 14 lotes de 100 unidades con
un tiempo de 377,5 minutos.
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e Propuesta N° 03: Produccion de catorce lotes de 100 unidades por turno.
Mano de obra: Seleccién: 1 operario, Procesamiento: 4 operarios, Fritura: 2
operarios, Envasado y sellado: 3 operarios.

Al descomponer las operaciones en sus respectivas actividades, se tiene que el
tiempo total de produccion es de 340,5 minutos, a su vez las areas de la empresa
seran redistribuidas por lo que se reduciran en su totalidad los transportes, asi
mismo las actividades provenientes de la operacion de fritura seran unidas con el
objetivo de minimizar tiempos y de igual manera se adquiriran peroles para la
actividad de fritura con una capacidad de 3,5 kilogramos de capacidad.

Al variar el nimero de operarios por area de trabajo, se tiene que el nuevo tiempo
de ciclo se situard en la etapa de Envasado y Sellado con un tiempo de 107
minutos.

Asi mismo se ha calculado el nimero de estaciones de trabajo:

Tiempo total de producciéon

N° de estaciones =
Tiempo de ciclo

) 340,5 min .
N° de estaciones = ——— = 3,5 = 4 estaciones
107 min

Como se obtuvieron 4 estaciones de trabajo, el tiempo que debe tener cada
estacion es el siguiente:

Tiempo total de produccién

Ti ilibrado =
tempo equitibrado N° de estaciones

340,5 min

—— = 85,4 min/estacién
4 estaciones

Tiempo equilibrado =

A continuacién se mostraran las actividades de produccion agrupadas con el
objetivo de llegar al equilibrio con un tiempo resultante de 85,4 minutos.
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Tabla N° 42: Propuesta 03 - Estaciones de trabajo

Estacion de trabajo N° 01 TIEMPO Estacion de trabajo N° 02 TIEMPO
Seleccion — 4 operarios TOTAL Procesamiento — 4 operarios TOTAL
Recepcion | Pesado | Seleccion | EL1 (MIN) ["Desinfectado | Descascarado | Trozado | E2 (Min)
- 25 15 40 12 64 30 106
Estacion de trabajo N° 03
- - TIEMPO
Fritura — 2 operarios . TOTAL
Transporte Fritura Escurridoy | E3 (min)
enfriado
- 43.75 43.75 875
Estacion de trabajo N° 04 TIEMPO
Envasado y Sellado — 4 operarios ;?TA_"—
Transporte Salado | Envasado Pesado Sellado | Transporte (min)
- 6 40 30 31 - 107

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 43: Balance de lineas de la Propuesta 03

OPERACION TIEMPO | T.TOTAL| T.TOTAL
(min) (seg)
Recepcion -
Pesado 25 40 2400
Seleccion 15
Desinfectado 12
Descascarado 64 106 6 360
Trozado 30
Fritura 43,75
Escurrido y enfriado 43,75 87,5 5250
Salado 6
Envasado 40
Pesado 30 107 6 420
Sellado 31
TOTAL 340,5 20430

Fuente: Elaboracién propia
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Con esta agrupacion de actividades se logrard una produccion de 14 lotes de 100
unidades con un tiempo de 340,5 minutos. Es importante sefialar que por
conveniencia las estaciones 1y 2 compartiran operarios, ya que las etapas de pesado
y seleccion seran realizadas por 2 operarios, los cuales luego de concluir con estas
actividades acudiran a la estacion 2 para poder realizar las actividades pertinentes
de esa area de trabajo; de modo que los tiempos determinados en la tabla anterior
se tomaran con 4 operarios.

En la propuesta N° 03, se obtuvieron 4 estaciones de trabajo y el tiempo de 340,5
minutos indicard que se podran producir los catorce lotes, cabe indicar que para
Ilegar estos tiempos los operarios seran capacitados constantemente con la finalidad
de mejorar sus habilidades, es decir que cada uno de ellos se encuentre apto para
realizar cualquier actividad, en el menor tiempo posible y de forma eficiente,
mejorando asi la productividad de la empresa.

En la Tabla siguiente se mostraran la comparacion de las propuestas hechas junto
con los tiempos respectivamente:

Tabla N° 44: Comparacion de Propuestas

] TIEMPO (min)
OPERACION PROPUESTA | PROPUESTA PROPUESTA
N° 01 N° 02 N° 03
Recepcion - -
Pesado 40
Seleccion 122,8 117
Desinfectado
Descascarado 106
Trozado
Fritura 137,5 127,5
Escurrido y enfriado 87,5
Salado
Envasado
Pesado 113 133 107
Sellado
TOTAL 373,3 377,5 340,5

Fuente: Elaboracion propia

La mejor alternativa es elegir la propuesta N° 03, ya que dispone de la mejor
ubicacion de los operarios en cada una de las estaciones y por consiguiente se
consiguen reducir los tiempos por actividad.

En la Tabla N° 45 se muestra la comparacion entre los tiempos provenientes de la
situacién actual y los de la nueva propuesta.
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Tabla N° 45: Comparacion Situacion Actual vs Propuesta seleccionada

OPERACION SITUACION PROPUESTA
ACTUAL SELECCIONADA
Tiempo Total (min) 408,3 340,5
Tiempo de Ciclo 147,5 107
(min)
N° de operarios 10 10
N° de actividades 13 12
Estaciones de trabajo 3 4
Operarios/Estacion 1 3
Operarios/Estacion 2 2 4
Operarios/Estacion 3 5 2
Operarios/Estacion 4 - 4

Fuente: Elaboracion propia

Al seleccionar la propuesta 3, se incluira un puesto mas de trabajo, indicado en la
tabla anterior, como se menciond se buscd la mejor manera de distribuir a los
operarios tratando asi de reducir tiempos y por consiguiente mejorar la linea de
produccion.

5.3. Control e inspeccién

El control e inspeccion serad utilizado para evaluar los requisitos que se deben
cumplir respecto al manejo y cuidado del producto, en donde la responsabilidad
debe recaer en un trabajador competente.

El anélisis de la situacion actual en la empresa evidencid que a lo largo del proceso
de produccion de chifles no existen actividades que controlen el estado fisico de la
materia prima e insumos durante la recepcion y antes de ser utilizados, asi como
una norma a seguir para evaluar las condiciones en las que se procesa un alimento
frito. Es por ello que se propone realizar un control e inspeccion al inicio y durante
el proceso productivo, los cuales son los siguientes:

e Control e inspeccidon en la recepcion de materia prima: Se realizara un
control e inspeccion visual al momento de recepcionar los platanos verdes,
estos deben ingresar en buenas condiciones y no deben ser depositados de
manera brusca a fin de no presentar dafios fisicos. Asi mismo el operario
encargado de realizar este control debera saber el indice de madurez del
platano, es decir conocer las caracteristicas organolépticas del mismo llegando
asi a saber cuales se encuentran aptos para ser procesados y cuales no.
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La finalidad es hacer que la etapa siguiente de seleccion se realice de una forma mas adecuada, minimizando asi las pérdidas de
productividad que puedan ser ocasionadas por un desconocimiento o inexperiencia de los operarios. En las siguientes Tablas se muestra

el indice de madurez del platano, asi como el analisis sensorial, fisico y quimico del aceite antes de ser utilizado.

Tabla N° 46: indice de madurez del platano

Estado de Color de piel | Color de Peso % % Presencia
madurez (céscara) pulpa Aroma Sabor Textura Total Pulpa Acidez de
Almidon
Muy Verde Marfil Sin olor Astringente Muy 1409 52,14 0,0366 Pardo
verde hoja dura
Menos Poco
Verde Verde Hueso fuerte astringente Dura 181g 53,04 0,1707 Oscuro
Verde Poco Ligeramente Muy
Pinton amarillento Crema fuerte Poco dulce suave 197 g 62,44 0,195 oscuro
Crema
Maduro Amarillo amarillento Fuerte Dulce Suave 178 g 60,11 0,188 Claro
Amarillo Muy
Sobremaduro negruzco Crema fuerte Muy dulce Muy suave 144 g 67,36 0,146 Muy claro
Fuente: FAO

Dentro de las caracteristicas mostradas en el indice de madurez, el platano debe encontrarse en el segundo indice para un mejor
aprovechamiento al momento de producir chifles.
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Tabla N° 47: Analisis Sensorial del aceite

ANALISIS

TIPO

DESCRIPCION

Sensorial

Olor

Caracteristico, ligero no desagradable y peculiar a las
semillas de las cuales proceda el aceite, exento de
olores extrafios o rancios.

Sabor

Caracteristico, ligero no desagradable y peculiar a las
semillas de las cuales proceda el aceite, exento de
sabores extrafios o0 rancios.

Apariencia

Liquido transparente y libre de cuerpos extrafios a 293
K (20°C).

Color

El color se determina mediante el método de Lovibond,
el cual determina el color por comparacion entre el
color de la luz transmitida a través de un determinado
espesor de grasa o aceite liquido y el color de la luz
originada por la misma fuente. La escala Lovibond
consiste de lecturas en el rojo, el amarillo, el azul y el
neutro, aunque las lecturas en el rojo y en el amarillo
son las mas usadas.

Este método es el estdndar internacionalmente
aceptado para la medicién del color en aceites y grasas
vegetales y animales.

Fuente: Facultad de Bioquimica - UNT

Tabla N° 48: Anélisis Fisico del aceite

ANALISIS

TIPO

DESCRIPCION

Fisico

Densidad
relativa

(o)

Relacion existente entre la densidad de una sustancia y
la de otra sustancia de referencia. La densidad de
referencia habitual es la del agua de 1 atm y la
temperatura de 4 °C. En esas condiciones, la densidad
absoluta del agua es de 1000 kg/m3 0 1 kg/L.

El instrumento para medir la densidad es el Oledmetro,
el cual sirve para medir directamente la densidad relativa
de los aceites. La densidad relativa del aceite de palma
se encuentra entre 0,910 — 0,921, a 20 °C/20 °C (T° del
aceite/T® agua).

Viscosidad
(Cp)

La viscosidad del aceite de palma tiene una relacion
directa con algun producto quimico, caracteristica de los
lipidos, tales como el grado de insaturacion y la longitud
de la cadena de los &cidos grasos que constituyen los
triglicéridos. La viscosidad se mide con el viscosimetro,
y la densidad del aceite de palma se encuentra entre
33,45 —49,14.

Fuente: Facultad de Bioquimica - UNT
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Tabla N° 49: Analisis Quimico del aceite

ANALISIS

TIPO

DESCRIPCION

Quimico

indice de
rancidez

Las grasas y aceites en contacto con el aire, humedad y
a cierta temperatura sufren cambios con el tiempo en su
naturaleza quimica y en sus caracteres organolépticos.
Estas alteraciones reciben cominmente el nombre de
rancidez o enranciamiento. El enranciamiento puede ser
oxidativo o hidrolitico.

En el caso del aceite de palma, el tipo de enranciamiento
es oxidativo, el cual es un Es un proceso irreversible de
oxidacion de los &cidos grasos insaturados. Se pueden
considerar los siguientes aspectos:

¢ Iniciacién del enranciamiento por la luz, el calor y
por el materia mineral de los alimentos, forméandose
hidroperoxidos.

e Los hidroperoxidos son compuestos (radicales,
aldehidos, cetonas y alcoholes) muy inestables

causantes del mal olor.
e [Estos compuestos interaccionan entre
acelerando el proceso de enranciamiento.

Fuente: Facultad de Bioquimica — UNT

Control e inspeccion después del descascarado: Se propone realizar un
control e inspeccion visual y fisica posterior a esta etapa ya que los operarios
al finalizar el descascarado de materia prima la depositan en baldes hasta llegar
a la etapa de fritura. Sin embargo no inspeccionan si existen restos de cascara
en la pulpa del platano o si presenta un color negro en las puntas del mismo,
dado que al ser retirado de fritura, el producto semiacabado tendra un color
oscuro en las puntas y no sera apto para su comercializacion. Por lo tanto se
buscara controlar dichos aspectos en esta etapa y a la vez evitar que el material
se pueda desperdiciar.

Control e inspeccidn después de la fritura y enfriamiento del chifle: Luego
de realizadas estas etapas, se llevara a cabo un control en donde se evaluaran
aspectos como el tiempo y temperatura de fritura de materia prima, la no
exposicion al ambiente, aplicacion de procedimiento de enfriado, uso de
herramientas y utensilios, entre otros, basado en la norma técnica de alimentos
de DIGESA.

De la misma manera se descartardn aquellos chifles que se encuentren
quebrados o quemados antes de ser trasladados hacia la etapa de envasado,
evitando asi futuras quejas o devoluciones del producto por parte del cliente
por una incorrecta practica de manufactura con el producto terminado, con el
propdsito de mejorar la calidad del producto, evitando asi pérdidas de
productividad y pérdidas monetarias generadas por el producto desechado.
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En la siguiente ficha, se muestra el control sensorial y fisico — quimico del aceite,
manejada en una empresa del extranjero en donde se resaltan los pardmetros que
debe cumplir este insumo para determinar si es apto o no para ser utilizado en el
proceso productivo, los cuales fueron detallados en las tablas N° 47, 48 y 49.

Ficha N° 01: Control sensorial y fisico — quimico del aceite

A CUMPLE | PERSONAL
PARAMETROS SI | NO |[ENCARGADO OBSERVACIONES

Particulas extrafias

Olor caracteristico

Color caracteristico

Sabor caracteristico
Buena apariencia
Envase roto/mal
sellado/
Despintado
Registro sanitario
Fecha de
vencimiento
Densidad Valor
relativa | constante:
0,91-0,92

Viscosidad| Valor
constante:
33,45-49,14

Fuente: Reglamento Sanitario de Alimentos - Chile

En la ficha N° 02 se muestra la norma técnica para alimentos fritos, establecida
por DIGESA, asi como los aspectos a evaluar, especificando el cumplimiento o
no cumplimiento de los mismos en el &rea de fritura de una fabrica.
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Ficha N° 02: Norma Técnica para Alimentos

CUMPLE
ASPECTO A EVALUAR OBSERVACIONES
SI | NO

En la fritura de la materia
prima se alcanzé la
temperatura establecida para
esta etapa.

El tiempo de fritura no debera
exceder el tiempo establecido
para esta etapa.

No hay exposicion al
ambiente  de  alimentos
preparados.

Se aplica correctamente el
procedimiento para el
enfriado de los alimentos
preparados.

Los utensilios empleados en
las etapas de fabricacion de
los alimentos son exclusivos
de esta area.

Los lavatorios estan provistos
de los implementos para la
higienizaciéon y secado de
manos.

La materia prima perecible se
encuentra fuera del alcance
del piso y ha sido procesada
previamente antes de ser
cocinada.

Fuente: DIGESA

Segun lo propuesto la secuencia de actividades es como sigue a continuacion:

Recepcidn y control fisico de materia prima: Se recepciona la materia prima y
se controla el estado fisico en el que llega.

Pesado: Inicia el pesado de la materia prima, el cual es el platano verde.

Seleccion: Se seleccionan aquellos platanos que se encuentren en buen estado
fisico para ser procesados.

Desinfeccion: La materia prima es sumergida en una solucion de hipoclorito de
sodio y agua a 2,45 ppm (5mL/10L de agua) con el objetivo de ser desinfectada.

Descascarado: La materia prima es descascarada manualmente.

Control e inspeccion: Se controlara que el descascarado se haya realizado
correctamente sin quedar elemento alguno sobre la pulpa.
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Trozado: Se realiza el trozado de la materia prima de manera manual.

Fritura: Los platanos son fritos en peroles conteniendo aceite de palma durante
un tiempo de 3 minutos a una temperatura de 120°C.

Escurrido y enfriado: El producto es colocado en una mesa metélica con
orificios por donde escurriré el exceso de aceite de palmay a la vez enfriara hasta
alcanzar una temperatura de 25°C. El porcentaje final de humedad del chifle
debera ser de 4,5%.

Control e inspeccién: Se controlara las condiciones en las que se llevo a cabo la
fritura del chifle, asi como su aspecto fisico final, es decir que no esté quemado
0 muy quebrado antes de ser enviado a las siguientes etapas.

Salado: El producto es colocado en una mesa metéalicay se le esparce sal yodada,
cuyo porcentaje es de 0,98% o 0,2 gramos por paquete de 34 g.

Envasado: El producto es envasado en bolsas de polipropileno de baja densidad.

Pesado: El producto se pesa para verificar que la cantidad puesta en los envases
sea de 34 gramos.

Sellado: Se procede a sellar las bolsas contenedoras de chifle.

Almacenaje: El producto se almacena para su posterior comercializacion.
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Diagrama N° 09: Diagrama de flujo propuesto del proceso productivo
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Tomando en cuenta el diagrama de flujo del proceso productivo de la situacion
actual y el diagrama de flujo propuesto, se pueden dar a conocer las siguientes
mejoras:

e Las actividades del diagrama propuesto presentan un control e inspeccion
de producto tanto al inicio (recepcién de materia prima) y durante el proceso
productivo luego de las etapas de descascarado, fritura, enfriado y escurrido
respectivamente; a diferencia de la situacion actual que no presenta dicho
control.

e Lasactividades de escurrido y enfriado fueron unificadas formando una sola
actividad, teniéndose un solo tiempo en esta etapa, dado que en la situacion
actual no agregaban valor y generaban mas tiempos durante el
procesamiento del chifle.

e En el diagrama de flujo actual durante la etapa de salado no se consideraba
el porcentaje de sal agregado al producto; en cambio en el diagrama
propuesto durante esta actividad el porcentaje de sal por cada paquete de 34
gramos sera de 0,98%.

e Luego de la etapa de fritura (situacién actual) no se evidencia el porcentaje
de humedad del producto, mientras que en el diagrama propuesto, el
porcentaje de humedad del producto serda de 4,5%, referenciado en un
anélisis de estabilidad de aceites y humedad del producto en una empresa
del mismo rubro.
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Diagrama N° 10: Diagrama de operaciones propuesto
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En el diagrama N° 09, se muestra el diagrama de operaciones propuesto
indicando las actividades necesarias para la fabricacion de chifles; se tiene un
total de 17 actividades, de las cuales se identifican 7 operaciones, 5 inspecciones,
3 transportes, 1 demora y 1 almacenamiento.

A diferencia del diagrama de operaciones de la situacion actual que contaba con
15 actividades en total, el diagrama de operaciones de la propuesta cuenta con
17 actividades, incluyendo una operacién mas que es la recepcion de materia
prima y dos inspecciones mas que son el control e inspeccion, asi mismo las
demoras se redujeron de 2 a 1 sola, dado que se unieron las etapas de enfriado y
escurrido ya que la tltima al tener el mismo tiempo que la etapa de enfriado no
agregaba valor al producto.
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De esta manera, con la propuesta se espera mejorar el proceso de productivo ya que
al contar con un control e inspeccion se tendra una mayor vigilancia en las distintas
etapas del proceso garantizando la conformidad de los alimentos elaborados,
evitando tener desechos que generen costos significativos a la empresa y por
consiguiente se evitaran pérdidas de productividad.

Por otro lado, al redistribuir el area de planta, se podrén alinear todas las areas de
proceso de produccién y es aqui en donde el control e inspeccion sera de gran
utilidad ya que se podra disminuir el riesgo de que se genere contaminacion, puesto
que el producto semiacabado no entrara en contacto con el ambiente externo a las
areas de trabajo, garantizando de esta manera su inocuidad, calidad y seguridad para
el cliente.

5.4. Redistribucion del area de planta

La actual distribucion de planta para el proceso de produccion de chifles, hace que
se generen distancias de recorrido largas tanto de materia prima como del producto
que pueden ocasionar su contaminacion y deterioro, por consiguiente su inmediata
pérdida.

Se propone mejorar la distribucion de las areas dentro de planta con el objetivo de
que el proceso productivo siga una secuencia correcta y por consiguiente se
disminuyan al minimo las distancias de transporte de un area a otra y principalmente
se evite contaminaciéon en el producto que pueda afectar la productividad y genere
pérdida. La mejor ubicacion de las areas de procesamiento serd en el primer piso.

Para poder sustentar esta reubicacion se utilizara el método de la Tabla relacional,
la cual es una técnica perteneciente a la distribucion relacionada entre actividades;
y consiste en un cuadro organizado en forma diagonal, en el que aparecen las
relaciones de cercania o proximidad entre cada actividad y cada éarea
respectivamente asi como todas las demas actividades. Ademas de mostrar las
relaciones mutuas entre actividades, evalUa la importancia de la proximidad entre
las actividades, apoyandose en una codificacion apropiada.

La ventaja de la tabla relacional es que es una herramienta para preparar un
planteamiento de mejora, ya que permite anexar los servicios y las operaciones
realizadas; conjuntamente permite prever la disposicion de los servicios y de las
oficinas.

La escala de valores para la proximidad de las actividades queda indicada por las
letras A, E, I, O, U, X, donde cada una de ellas tiene el siguiente valor:
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Tabla N° 50: Cédigos y valor de proximidad

CODIGO VALOR DE PROXIMIDAD
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
| Importante
o] Normal u ordinario
U Sin importancia
X No recomendable

Fuente: Elaboracién propia

Asi mismo se muestran también los cddigos del motivo que sustentan el valor de la
proximidad elegida al momento de elaborar la tabla relacional:

Tabla N° 51: Codigos y motivos de sustento

CODIGO

MOTIVOS

1

Por ser necesario

2

Después de la fritura va directamente a
envasado y sellado.

3

Para no contaminar el producto

4

Para mantener el producto apto

5

No se desea el manipuleo ni la contaminacion
de la materia prima.

6

Para el control de entrada y salida.

7

No es necesario

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla N° 52 se procede a calificar las proximidades de las areas y su
asignacion correspondiente respecto a la distribucion propuesta:
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Tabla N° 52: Tabla relacional de la nueva propuesta

1. Recepcion y control de materia prima >/\
-7 ! E
2. Pesado seleccion N
.7z L ! v
3. Seleccion NN
AN3 1N+ /O
i L, 1 A 4 4 |
4. Desinfeccién - .
NN/ ONY
3 /ING/ENY N\ /|
5. Descascarado NN NS N
R - 1/ AN\ 3 4/ 0
6. Control e inspeccion \A/l\ l Vv
) INY N/ N\ o
NN N\ NN NN
7. Trozado AN N N N SN BN B
. NN NN o\ /N N0
8. Fritura AN EN /N N DN BN
9. Escurrido y enfriado N o OO N N
. .. \ZM4 I\
10. Control e inspeccion <~ O\/A\ 7 4
NN N NN
11. Salado SESESENL oy
: NVAVAAVAS
1IN/ ENG/ N\
12. Envasado AN N TN
13. Pesado N N
4 | 5
14. Sellado -
A
6
15. Almacenado >/

Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar latabla relacional, se dio a conocer la importancia que tienen cada
una de las areas en la empresa segun la disposicion propuesta, dado que de forma
ideal, esta nueva distribucion contribuye a la disminucion de transportes a lo largo
del proceso de produccién y por consiguiente, eliminar una contaminacion cruzada
existente al momento de trasladar el producto frito hacia el segundo piso, mejorando
asi la calidad del producto y seguridad en el proceso.

En los diagramas N° 11 y 12 se observa la propuesta de la nueva distribucién de
planta para el proceso productivo:
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Diagrama N° 11: Propuesta de nueva distribucién de planta — Primer piso
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Diagrama N° 12: Propuesta de nueva distribucién de planta — Segundo piso
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Diagrama N° 13: Propuesta de Diagrama de recorrido de la nueva distribucién
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En los diagramas anteriores se puede apreciar la propuesta del nuevo recorrido para
el proceso de produccién en la empresa VIVAR SAC en donde a comparacion del
plano original éste muestra una disminucion de transportes, ya que se ubicaron
todas las areas del proceso en el primer piso.

Las oficinas administrativas y los vestidores de los operarios fueron ubicados en el
segundo nivel de la empresa. Por medio del célculo de estaciones de trabajo, se
determind que deben ser cuatro las estaciones de trabajo, las cuales son el area de
seleccion donde a su vez se recepciona la materia prima ubicada al inicio de la
planta, sequida del area de procesamiento donde se llevan a cabo operaciones fisicas
sobre la materia prima, luego se encuentra el area de fritura y seguido de ella el &rea
de envasado y sellado para llegar finalmente al almacén de producto terminado.

Se dispusieron cortinas sanitarias para las tres primeras estaciones y una puerta
adicional en el &rea de fritura; segin norma de inocuidad en el procesamiento de
alimentos tomado como referencia del reglamento de alimentos de una empresa
extranjera, ya que es aqui por donde circulara la materia prima e insumos, asi como
el ingreso de los operarios; el producto seguird su trayecto por las etapas del
proceso, sin tener contacto alguno con el ambiente, con la finalidad que no se
contamine o dafie fisicamente, disminuyendo a su vez las distancias entre las areas
en la empresa.

La importancia de proponer esta distribucion ademas de la eliminacion de
transportes es la de evitar cruces durante el proceso de produccion, pues lo que
deberia tener toda planta es un recorrido secuencial y por consiguiente todas las
areas del proceso deben estar ligadas para asi realizar un trabajo mas eficiente y
mejorar la productividad.
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5.5. Nuevos Indicadores de Produccion y Productividad

5.5.1. Calculo de la nueva productividad

Al realizar el calculo de la productividad como indicador, utilizando los resultados
de la mejora, permitird determinar la relacion existente entre la nueva cantidad de
producto terminado y la cantidad de materia prima empleada para la elaboracién
de chifles.

Productividad de los materiales: Como se indica en la siguiente formula, se
obtuvieron 3,45 Kg de producto terminado equivalente a 102 unidades,
teniéndose una productividad de 0,345 Kilogramos de producto terminado por
kg de materia prima.

3,45K g de chifle
10 Kg de materia prima

Prateriates =

Prateriates = 0,345 KgPT /KgMP

Productividad de mano de obra: Se determinara la cantidad procesada por
operario, con relacion a la materia prima procesada, como se observa, se
obtiene que se procesaran 10 unidades por operario, teniéndose un total de 102
unidades.

3,45K g de chifle
10 operarios

Prano de obra =

Priano de obra = 0,345 KgPT /operario = 10 unid/operario

Productividad econdmica: Se establece que por cada kilogramo de platano
verde procesado se tiene un costo de produccion de 0,070 soles.

, ~ 3,45Kg
econémica = (10op x 2,00 soles/op) + (10K g * 3 soles/Kg)

Peconémica = 0,070 SOleS/Kg
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5.5.2. Nuevos Tiempos Estandares

Utilizando nuevamente una muestra de 10 kilogramos de materia prima procesada
se obtuvieron 3,45 kilogramos de producto terminado, teniéndose los siguientes

tiempos estandares:

Tabla N° 53: Tiempo estandar de mejora de produccion

TIEMPO | TIEMPO
ACTIVIDAD (min) (seq)
Recepcidon - -

Pesado 0,5 30
Seleccién 0,66 39,6
Desinfeccion 3 180
Descascarado 3,2 192
Control e inspeccion 1 60
Trozado 1,87 112
Fritura 3 180
Escurrido y enfriado 3 180
Control e inspeccion 0,33 19.8
Salado 0,17 10
Envasado 5,73 404
Pesado 3,36 202
Sellado 1,26 75,7

TOTAL 28 1685

Fuente: Elaboracién propia

5.5.3. Cuello de Botella

e Etapa de envasado: El nuevo cuello de botella se encontrara en la etapa

de envasado con un tiempo de 5,73 minutos.

5.5.4. Nuevo Ciclo de produccién

El ciclo de produccion empleado para la elaboracion de chifles seguira teniendo
como base un tiempo de 60 minutos equivalente a 3 600 segundos y sera de 16

paquetes por segundo.

3600seg/h
216 unid/h

Ciclo =

Ciclo = 16 seg/ unid
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5.5.5. Eficiencia

Este indicador permitira obtener la relacion existente entre los recursos obtenidos
y los recursos empleados.

e Eficiencia fisica: De la cantidad de platano verde ingresado se obtiene que por
cada kilogramo se aprovecha el 45,8% siendo el resto 54% de pérdida debido
a la gran cantidad de agua presente en el platano lo que ocasiona que pierda
peso.
3,45Kg
Efisica =
7,5Kg + 0,02 Kg

Efisica = 0,458 * 100 = 45,8%

e Eficiencia econdmica: Indicador que permite determinar que por cada sol
empleado en la produccion de chifles se gana S/.1,60.

£ _ (102 paquetes * 0,45 soles /paquete)
econdmica = (10 Kg * 3,5 soles/Kg)

Eecon()mica = 1,60 soles

5.5.6. Actividades productivas e improductivas

Las actividades realizadas fueron tomadas para procesar un lote de 10 kilogramos
de materia prima el cual tuvo un tiempo de 28 minutos. Con este valor se calculara
un nuevo porcentaje de actividades productivas e improductivas:

(16,36 + 8,72)

% de actividades productivas = (1636 1872+ 3)

% de actividades productivas = 0,8931 * 100 = 89,31%
Con esto se observa que las actividades productivas aumentaron a 89,31%.

(3)
(16,36 + 8,72 + 3)

% de actividades improductivas =

% de actividades improductivas = 0.1068 * 100 = 10,68%

Luego de aplicar la formula se obtiene que las actividades improductivas
disminuyeron a 10,68%.
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5.5.7. Capacidades
a) Capacidad de Disefio

Capacidad representada por la cantidad méaxima de produccién que se puede
conseguir en condiciones ideales. Dentro del procesamiento de chifles en la planta
ésta fue determinada mediante el cuello de botella por turno de trabajo, situado en
la etapa de fritura. La capacidad de disefio es de 1 500 paquetes personales de 34
gramos por turno de trabajo.

Tabla N° 54: Capacidad de disefio de planta

Capacidad de disefio 1 500 unidades/turno
Horas trabajadas/turno 7 horas
Fuente: Elaboracion propia

b) Capacidad Real

Capacidad representada por la cantidad méaxima de produccion realizada en un
turno, con la minimizacion de tiempos, la nueva capacidad real de la planta sera
de 1 400 paquetes personales de 34 gramos por turno de trabajo.

Tabla N° 55: Capacidad real de planta

Capacidad real 1 400 unidades/turno
Horas trabajadas/turno 7 horas
Fuente: Elaboracién propia

¢) Utilizacion

La utilizacion serd determinada en base a la capacidad real de la planta y la
capacidad de disefio de la misma, teniéndose en la férmula que la utilizacion es
de 93,33%.

Capacidad real

Utilizaciéon =
thzacton Capacidad de disefio
Utilizacion = o0 WL _ ) 035 — 93,339,
llzaaon—1500um,d— , = 93.33%

d) Capacidad Ociosa

Capacidad determinada mediante la diferencia entre la capacidad de disefio y la
capacidad real, teniéndose que la capacidad ociosa es de 100 unidades por turno.

Capacidad ociosa = Capacidad de disefio — Capacidad real

Capacidad ociosa = 1500 — 1400 = 100 unid/turno
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5.6. Cuadro Comparativo de Indicadores

Tabla N° 56: Cuadro comparativo de indicadores

INDICADOR ACTUAL PROPUESTA
Productividad de materiales 194 unid/h 202 unid/h
Productividad de mano de obra 9 unid/operario 10 unid/operario
Productividad econémica 0.060 soles 0.070 soles
Tiempo estandar 31,9 min 28 min
Cuello de botella Fritura - 6 min Envasado - 5,7 min
Ciclo de produccion 21 seg/unid 16 seg/unid
Eficiencia fisica 44,81% 45,8%
Eficiencia econdmica 1,40 soles 1,60 soles
Actividades productivas 78,76% 89,31%
Actividades improductivas 21,23% 10,68%

Capacidad de disefio

1 500 unid/turno

1 500 unid/turno

Capacidad real

1 314 unid/turno

1 400 unid/turno

Utilizacion

87,6%

93,33%

Capacidad ociosa

186 unid/turno

100 unid/turno

Fuente: Elaboracién propia
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5.7. ANALISIS COSTO BENEFICIO

Para el analisis costo - beneficio se realizara una comparacion en cuanto al costo y
ganancia incurrida del ultimo afio con relacion a las ganancias y las inversiones del
primer afio pronosticado. En las siguientes tablas se muestra lo antes mencionado.

Tabla N° 57: Inversion en capacitaciones

DETALLE TOTAL (S/.)

CAPACITACION DE OPERARIOS 3500
Fuente: Elaboracién propia

La Tabla anterior muestra la inversion necesaria para la capacitacion de los operarios,
la cual sera realizada por un capacitador externo y seré dada a todos los operarios de
la empresa, durante los primeros 3 meses del afio con una frecuencia quincenal.

Tabla N° 58: Inversion en herramientas

HERRAMIENTAS
DETALLE COSTO CANTIDAD | TOTAL
Mesa metalica con orificios S/. 3500 1 S/. 3500
Peroles de 3,5 Kg de capacidad S/. 90 4 S/. 360
TOTAL 5 S/. 3860

Fuente: Elaboracién propia

La Tabla anterior muestra la inversion necesaria para la adquisicion de herramientas,
de entre las cuales se consideran una mesa metalica con orificios para el enfriado y
escurrido y peroles con una capacidad que aumentaria de 2 a 3,5 kilogramos.

Tabla N° 59: Inversion en construcciéon

DETALLE TOTAL (S/.)
CONSTRUCCION 70 m?
Materiales (Concreto, ladrillos, mano de obra) 26 586

Fuente: Elaboracién propia

La Tabla anterior muestra la inversion necesaria para la construccion concerniente a
la redistribucion de las areas de planta, detallando que se levantaran paredes
conservando las mismas dimensiones de la situacion actual en el primer piso y segundo
piso teniéndose un total de 70 m?2.

De este modo se tendré entonces que la inversion total para la mejora serd de S/. 33
946 nuevos soles.

96



Tabla N° 60: Costos y Ganancias afio 2012

COSTOS ANUALES TOTAL (S/.)
Mano de obra 4 608
Materia prima 103 500
Insumos 59 100

TOTAL 167 208
GANANCIAS ANUALES
Venta por paquetes 170 294
TOTAL 170 294
UTILIDAD TOTAL 3086,4

Fuente: Elaboracién propia

Luego de dar a conocer los costos y ganancias del afio 2012, se tiene que la utilidad
final de la empresa es de S/. 3 086 nuevos soles.

Tabla N° 61: Costos y Ganancias afio 01

COSTOS ANUALES TOTAL (S/.)
Mano de obra 4 608
Materia prima 104 400
Insumos 59 100
Inversion 33 946

TOTAL 202 054

GANANCIAS ANUALES
Venta por paquetes 181 440
TOTAL 181 440

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla N° 61 se muestran los costos incluyendo mano de obra, materia prima,
insumos e inversion, asi como las ganancias para el afio 01. El costo de la materia
prima aumento6 en S/. 900 nuevos soles ya que al aumentar la cantidad de unidades a
vender se requerird mayor cantidad de materia prima, con la diferencia de que se tiene
en cuenta mantener una relacién de abastecimiento con proveedores fijos los cuales
puedan proporcionar la materia prima a un menor costo del actual invertido por la
empresa.

Se tiene un total de S/. 202 054 nuevos soles el cual abarca mano de obra, materia

prima e insumos y la inversion en la mejora. Asi mismo las ganancias para el afio 01
seran de S/. 181 440 nuevos soles.
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Haciendo un balance entre el costo total incurrido en la mejora y la ganancia total se
tiene que quedara un saldo de S/. 20 614 nuevos soles, de los cuales se utilizaran las
ganancias de los primeros dos meses del afio 02 para cubrir dicha cantidad. Siendo
recuperable la inversion a partir del segundo mes del afio 02, tal como se muestra en
la siguiente tabla:

Tabla N° 62: Ganancia para los proximos afios

GASTOS SALDO
oL O°| GANANCIA| ARO1 |GANANCIA | GANANCIA | GANANCIA | GANANCIA

ANO 1 (1) ANO2 | ANO3 | ANO4 | AROS5
Enero 12450 | 20614 : 30702 55 137 99 018
Febrero 12758 | 3518 | 14433 32238 57894 | 103969
Marzo 13073 0 18 849 33 849 60789 | 109168
Abril 13 395 19791 35 542 63828 | 114626
Mayo 13 726 20781 37319 67020 | 120358
Junio | o oo, | 14065 21820 39 185 70371 | 126375
Julio 14412 22911 41144 73889 | 132694
Agosto 14 768 24 056 23201 77584 | 139329
Septiembre 15 133 25 259 25 361 81463 | 146295
Octubre 15 507 26 522 47 630 85536 | 153610
Noviembre 15 890 27 848 50 011 89813 | 161201
Diciembre 16 282 29 240 52512 94303 | 169355

TOTAL | 202054 | 181440 251509 | 483695 | 877625 | 1576089

Fuente: Elaboracion propia

Se tendra entonces que la empresa empezara a percibir ganancias a partir del segundo
mes del afio 02, las cuales ascienden en su totalidad de S/. 251 509 nuevos soles para
dicho afio.

La relacién costo — beneficio se calculd con relacion al beneficio recibido durante el
segundo afio y el costo total requerido.

) Beneficio
Relacion C/B = ——
Costo
Relacién C B_251509
elacion C/B = 505054

Relacion C/B = 1,24

Se tendra entonces que por cada S/. 1,00 nuevo sol invertido se recibira una ganancia
de 0,24 nuevos soles, siendo rentable en la empresa para los proximos afos.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

1.

El analisis del producto en el mercado pudo evidenciar que su tendencia sera
creciente durante los préximos 5 afios, ya que se lograra una produccién
para el afio 1 de 378 948 unidades, valor cercano a las 381 015 unidades
pronosticadas, indicando que si podra cumplirse con la cantidad proyectada.

La planeacion agregada logrard una produccion para el afio 01 de 378 948
unidades, para esto se optara por las horas extra en un total de 81 horas al
afio a partir del mes de julio, permitiendo alcanzar dicha cantidad proyectada
utilizando la misma cantidad de operarios.

Al diagnosticar la situacion actual de la empresa se reorganizaron los
puestos de trabajo en un total de 4 estaciones, asignando una cantidad fija
de operarios; dos operarios para la estacion 1, dos operarios para la estacion
2, dos operarios en la estacion 3 y cuatro operarios en la estacion 4,
consiguiendo asi la disminucién de tiempos por turno de 408,3 a 340,5
minutos y la eliminacion de actividades que no agregan valor.

La redistribucién de las areas de planta permitié reducir transportes
innecesarios los cuales tenian un tiempo actual de 30 minutos, ya que la
linea de produccidn sera ubicada en el primer piso y como resultado de ello
también evitara la posible contaminacion del producto y su exposicion al
ambiente.

El analisis costo — beneficio de la propuesta sera rentable a partir del
segundo afio, teniéndose una ganancia de 0,24 nuevos soles por cada nuevo
sol invertido. Al aumentar la produccion se adiestrard a los operarios
teniéndose una reduccion de tiempos progresiva y un aumento de ganancias,
indicando que para esto se debera invertir en adquisicion de algunas
herramientas que seran necesarias para el proceso productivo asi como en la
reubicacion de las areas de planta para una mejor forma de llevar a cabo las
actividades en la empresa.

Con la nueva propuesta de mejora, la productividad en la empresa en cuanto
a recursos materiales aumento6 en 4%, en mano de obra aumento un 11%, en
recursos financieros aumenté en 16% y la utilizacion aumentd en 4%
respecto a la situacion actual.
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4.2. RECOMENDACIONES

e Se recomienda que la empresa cuente con proveedores fijos, los cuales
puedan proporcionar un mismo tipo de materia prima, con la finalidad de no
tener el inconveniente de contar con un material de diferente procedencia y
de diferentes dimensiones, pudiéndose asi tener un mejor aprovechamiento
de la misma y a su vez obtener una mayor produccion.

e Es necesario contar con un compromiso tanto de los operarios como del
gerente y la parte administrativa de la empresa, ya que si se quiere llegar a
obtener mayores beneficios se debe tener mayor empefio e importancia en las
labores realizadas y que las personas que las llevan cabo cuenten con un nivel
adecuado y sean capaces de realizar cualquier actividad asignada.

e Se considera aumentar el sueldo de los operarios y a su vez aumentar su
beneficio monetario por sus labores en la empresa, pues este en la actualidad
no es algo que los pueda incentivar a realizar de una mejor manera su trabajo.

e La mejora en la produccién y el recurso humano a utilizar sera un factor
importante en esta empresa para que asi las propuestas denotadas puedan
mostrar los resultados deseados y que por consiguiente incrementar la
productividad de la empresa no sea ningun problema para la misma.

e Se concluye que la empresa puede crecer como tal gracias a las mejoras
propuestas, para esto debe hacer uso de la nueva distribucion de planta y el
uso de los nuevos tiempos propuestos para la mejora de este producto,
adoptando ademas el uso de las normas sanitarias peruanas de alimentos
lograra conseguir un nivel aceptable para que este pueda ser vendido como
uno de buena calidad.
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VI. ANEXOS

Anexo N° 01: Pronostico para el Afio 01

Afo Mes Cantidad | Tasa de crecimiento Prondstico
Enero 27 000 0,05 27 666
Febrero 27 666 0,05 28 350
Marzo 28 350 0,05 29 050
Abril 29 050 0,05 29 767
Mayo 29 767 0,05 30502
ARO 1 Juqio 30502 0,05 31 255
Julio 31255 0,05 32 027
Agosto 32027 0,05 32 818
Septiembre 32818 0,05 33 629
Octubre 33629 0,05 34 459
Noviembre 34 459 0,05 35310
Diciembre 35310 0,05 36 182

Fuente: Elaboracién propia

En el Anexo N° 01 se detallan las ventas pronosticadas para el afio 1, alcanzando
un maximo de 36 182 paquetes de 34 gramos para el mes de diciembre.

Anexo N° 02: Pronostico para el Afio 02

Afo Mes Cantidad Tasa de crecimiento Pronostico
Enero 36 183 0,05 37991
Febrero 37991 0,05 39 891
Marzo 39 891 0,05 41 885
Abril 41 885 0,05 43980
Mayo 43 980 0,05 46 179
Afi0 2 Junio 46 179 0,05 48 488
Julio 48 488 0,05 50912
Agosto 50912 0,05 53 458
Septiembre 53 458 0,05 56 131
Octubre 56 131 0,05 58 937
Noviembre 58 937 0,05 61 884
Diciembre 61 884 0,05 64 978

Fuente: Elaboracién propia

En el Anexo N° 02 se detallan las ventas pronosticadas para el afio 2, alcanzando
un maximo de 64 978 paquetes de 34 gramos para el mes de diciembre.
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Anexo N° 03: Pronostico para el Afio 03

Afio Mes Cantidad Tasa de crecimiento | Pronostico
Enero 64 979 0,05 68 227
Febrero 68 227 0,05 71639
Marzo 71639 0,05 75 220
Abril 75220 0,05 78 982
Mayo 78982 0,05 82 931
Afio 3 Junio 82931 0,05 87 077
Julio 87 077 0,05 91431
Agosto 91431 0,05 96 003
Septiembre 96 003 0,05 100 803
Octubre 100 803 0,05 105 843
Noviembre 105 843 0,05 111135
Diciembre 111135 0,05 116 692

Fuente: Elaboracién propia

En el Anexo N° 03 se detallan las ventas pronosticadas para el afio 3, alcanzando
un maximo de 116 692 paquetes de 34 gramos para el mes de diciembre.

Anexo N° 04: Pronostico para el Afio 04

ARo Mes Cantidad Tasa de crecimiento Pronostico
Enero 116 692 0,05 122 527
Febrero 122 527 0,05 128 653
Marzo 128 653 0,05 135 086
Abril 135 086 0,05 141 840
Mayo 141 840 0,05 148 932
N Junio 148 932 0,05 156 379
Ano 4 -
Julio 156 379 0,05 164 197
Agosto 164 197 0,05 172 407
Septiembre 172 407 0,05 181 028
Octubre 181 028 0,05 190 079
Noviembre 190 079 0,05 199 583
Diciembre 199 583 0,05 209 562

Fuente: Elaboracién propia

En el Anexo N° 04 se detallan las ventas pronosticadas para el afio 4, alcanzando
un maximo de 209 562 paquetes de 34 gramos para el mes de diciembre.
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Anexo N° 05: Pronostico para el Afio 05

Afo Mes Cantidad Tasa de crecimiento Pronostico
Enero 209 563 0,05 220041
Febrero 220 041 0,05 231 043
Marzo 231 043 0,05 242 595
Abril 242 595 0,05 254 724
Mayo 254 724 0,05 267 461
N Junio 267 461 0,05 280 834
Ano 5 .
Julio 280 834 0,05 294 875
Agosto 294 875 0,05 309 619
Septiembre 309 619 0,05 325 100
Octubre 325100 0,05 341 355
Noviembre 341 355 0,05 358 423
Diciembre 358 423 0,05 376 344

Fuente: Elaboracién propia

En el Anexo N° 05 se detallan las ventas pronosticadas para el afio 5, alcanzando
un maximo de 376 344 paquetes de 34 gramos para el mes de diciembre.

Anexo N° 06: Prondstico para los proximos cinco afios

Mes Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5
Enero 27 666 37991 68 227 122 527 220 041
Febrero 28 350 39 891 71 639 128 653 231 043
Marzo 29 050 41 885 75 220 135 086 242 595
Abril 29 767 43980 78 982 141 840 254 724
Mayo 30 502 46 179 82 931 148 932 267 461
Junio 31 255 48 488 87 077 156 379 280 834
Julio 32027 50 912 91 431 164 197 294 875
Agosto 32818 53 458 96 003 172 407 309 619
Septiembre | 33629 56131 | 100803 | 181028 325 100
Octubre 34 459 58937 | 105843 | 190079 341 355
Noviembre 35310 61884 | 111135 | 199583 358 423
Diciembre 36 182 64978 | 116692 | 209562 376 344

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 07: Actividad de Descascarado

08: Enfriado de producto

Anexo N°
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Anexo N° 09: Envasado de producto

Anexo N° 10: Almacenado de producto
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Anexo N° 11: Materia prima desinfectada
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Anexo N° 12: Plan de accion para la mejora

OBJETIVO DE MEJORAMIENTO: MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD

ACTIVIDAD RESPON- CRONOGRAMA RECURSOS SRR | SESULTAmS
SABLE |E|F|M{A/MJ|J|A|S|O|[N|D| MAT | HUM | EQU PTO.
1. Reubicacion y construccion de S/. 26 586

areas de planta

2. Blsqueda de proveedores fijos -

S/. 3500
3. Capacitacion de operarios

S/. 3860
4. Adquisicion de nuevas
herramientas

5. Inicio de labores en planta -
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