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Resumen

En la region Lambayeque se encuentra Industrias Mochica que se dedica a la produccién
de dulces tradicionales peruanos como el King Kong. Se realiz6 una investigacion de tipo
aplicado, de nivel descriptivo y propositivo, con un enfoque cuantitativo de disefio no
experimental. En esta empresa se identificé una baja productividad, debido a los altos tiempos
improductivos en la preparacion del dulce de manjar blanco, dulce de mani y dulce de pifia. Se
diagnosticé una reduccion de la productividad en un 18,94% por debajo del nivel esperado, lo
que significa una disminucién de la produccién del 24%; y, de la productividad de materia
prima, en un 41,27%. Ante esta situacion se plante6 el objetivo general de mejorar el proceso
de produccion para incrementar la productividad en la empresa King Kong Mochica S.A.C.
Para dar solucién a esta problematica se aplicé la Ingenieria de Métodos, como el estudio de
tiempos y el balance de linea, y se realizo la viabilidad econdémica de la propuesta. Como
resultado, la produccion aumentdé en un 67,21%; la productividad de materia prima, en un
58,46%; la multifactorial, en un 66,67%; vy, la de mano de obra, en 67,58%. Asimismo, se
obtuvo un VAN de S/4 541,88, un B/C de S/1,09 y una Tasa Interna de Retorno (TIR) del
5,55%.

Palabras clave: productividad, estudio de tiempos, balance de linea, ingenieria de

métodos, Industria King Kong.



Abstract

In the Lambayeque region is located Industrias Mochica, a company dedicated to the
production of traditional Peruvian sweets such as King Kong. An applied, descriptive, and
propositional research was conducted, using a quantitative approach with a non-experimental
design. The company was found to have low productivity due to high unproductive times in the
preparation of manjar blanco (milk-based sweet), peanut filling, and pineapple sweet. A
productivity reduction of 18.94% below the expected level was diagnosed, representing a 24%
decrease in production and a 41.27% decrease in raw material productivity. In response to this
issue, the general objective was to improve the production process to increase productivity at
King Kong Mochica S.A.C. To address this problem, Methods Engineering was applied,
including time studies and line balancing, and an economic feasibility analysis of the proposal
was carried out. As a result, production increased by 67.21%; raw material productivity by
58.46%; multifactor productivity by 66.67%; and labor productivity by 67.58%. Additionally,
a Net Present Value (NPV) of S/4 541.88, a Benefit-Cost ratio (B/C) of S/1.09, and an Internal
Rate of Return (IRR) of 5.55% were obtained.

Keywords: productivity, time study, line balance, methods engineering, King Kong

Industry.



Introduccion

El King Kong es un alfajor gigante elaborado a base de galletas, a los cuales se les agrega
manjar blanco, dulce de mani, dulce de pifia y otros sabores [1]. Gracias a su increible sabor y
a la presencia de peruanos en el mundo, es que ha logrado su exportacion al exterior del pais.
Tal es el caso de Argentina, en enero del 2024, que en tan solo doce dias vendieron 260 mil
unidades de alfajores de la marca Havanna, con un precio de $2 (un 30% mas caro que el alfajor
clasico) [2]. Para el 2025, empresas como San Roque, Noe Import Y Belmont Foods Peru
esperan que los mercados mas atractivos para su comercio sean Estados Unidos con $10,9
millones, Ecuador con $3,2 millones, y otros destinos mas como México, Canada y Japén [3].

En la region Lambayeque, el lider del mercado es San Roque con el 60% del total [4].

En Lambayeque se encuentra la empresa King Kong Mochica S.A.C. Ellos cuentan con un
proceso productivo discontinuo con sistema pull, el cual carece de un sistema estandarizado,
debido a que laboran de forma empirica. Existe en promedio un 41,4% de actividades
improductivas entre los procesos para elaborar los insumos del King Kong (manjar blanco,
dulce de mani, galleta y el dulce de pifia). Ademas, se diagnosticO una reduccion de la
productividad en un 18,94%, lo que significa una disminucion de la produccion del 24%; vy, de

la productividad de materia prima, en un 41,27%.

En consecuencia, a partir del analisis realizado se formula la problematica: ;como mejorar
el proceso de produccion para incrementar la productividad en la empresa King Kong Mochica
S.A.C.? Como respuesta a la pregunta anterior se ha planteado el objetivo general: mejorar el
proceso de produccion para incrementar la productividad en la empresa King Kong Mochica
S.A.C. Dicho objetivo serd desarrollado mediante los siguientes objetivos especificos:
diagnosticar la situacion del proceso productivo en King Kong Mochica S.A.C.; elaborar la
propuesta de mejora del proceso productivo en la empresa, aplicando técnicas de Ingenieria de

Métodos; y, evaluar la viabilidad econémica y financiera de la propuesta.

Mejorar la produccién en King Kong Mochica S.A.C. es fundamental para garantizar su
competitividad y sostenibilidad en el mercado. Desde un punto de vista comercial, permite
satisfacer la creciente demanda, asi como lograr una expansion a nivel nacional e internacional.
Operativamente, es importante mejorar la gestion de materias primas e insumos para disminuir

las mermas, estandarizar sus procesos e incrementar la rentabilidad para garantizar la calidad y



puntualidad en la entrega de productos. En la parte organizacional, la estructura permite una
toma de decisiones agil y una comunicacion fluida. Ademas, se asegura el cumplimiento de los
requisitos legales y normativos, con el fin de garantizar la transparencia y seguridad en todas

las operaciones.

Revision de literatura

De la Cruz, Garza, Medina y Galvan [5] diagnosticaron, en una pasteleria, un retraso en la
entrega de productos, causado por la falta de un estudio de medicion de tiempos precisos,
variedad de pasteles y de materiales en inventario. EIl objetivo principal de la investigacion fue
mejorar la productividad de la pasteleria mediante el estudio de tiempos y movimientos, y de
la implementacion de cartas de proceso. Para cumplir con dicho objetivo, aplicaron un estudio
de tiempos para estandarizar el proceso productivo y eliminar movimientos innecesarios.
Ademas, disefiaron cartas de proceso detalladas por cada etapa y reorganizaron las tareas por
operario. Como resultado, lograron aumentar en un 140% la produccion, pasando de realizar 5
pasteles a 12 por dia.

Chigne y Marifios [6] diagnosticaron una eficiencia inicial del 58,85% a causa de un
deficiente clima laboral, malas condiciones de trabajo; todo ello generaba tiempos muertos de
28,31 segundos. El objetivo principal fue aplicar el método del balance de linea para aumentar
la eficiencia del proceso. Ellos aplicaron el estudio de tiempos y toma de datos a cada trabajador
para determinar el mas rapido y el mas lento. Luego, utilizaron el balance de linea. Como
resultado, incrementaron la eficiencia en un 16%, disminuyeron los tiempos muertos en 12,07

segundos y redujeron los tiempos de cada etapa del proceso en un promedio de 17,7 segundos.

Ataucusi [7] en su investigacion presento la falta de estandarizacién de la produccién, falta
de formatos de registro, procedimientos inadecuados e inexperiencia de los operarios. En ese
sentido, el objetivo principal fue determinar la influencia de la Ingenieria de Métodos sobre la
mejora de la productividad. Aplico herramientas como estudio de tiempos, estudio de
movimientos y estandarizacion de tiempos. El resultado fue un cambio favorable en la
eficiencia, ya que incremento de 76% a 81,3%. Asimismo, obtuvo un TIR del 43,87% y un
VAN de S/16 854,53.

Aguirre, Arroyo y Alcala [8] diagnosticaron tiempos muertos en su proceso productivo, de

alimentos balanceados, y un inventario desordenado que generaban sobrecostos de S/7 622,29
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y S/ 87 413,23 respectivamente. El objetivo principal fue determinar la influencia de los
sobrecostos mediante la implementacion de una propuesta de mejora logistica y produccion,
utilizando balance de linea, clasificacion ABC y MRP. La estrategia aplicada fue clasificar los
productos mediante el orden ABC para detectar los productos méas esenciales cuanto a su valor
monetario. Luego, el balance de linea ayudo6 a igualar los tiempos de trabajo de todas las
estaciones, logrando incrementar la eficiencia en un 19% y reduciendo los sobrecostos a
S/744.55 anuales.

Brenes, Castro y Rivera [9] encontraron que la empresa tenia un 46% de tiempo
improductivo, del cual solo el 16% era evitable. Ademas, cuentan con un plan de produccion
semanal del 57%, por debajo del 85% esperado. Con el fin de mejorar dicha problematica, se
plantearon el objetivo de crear un plan de produccién considerando los parametros obtenidos
del proceso productivo para disminuir los tiempos improductivos y aumentar la rentabilidad.
Finalmente, se logro mejorar las operaciones, donde el plan de produccién promedio aumento

al 82%, asi como un ahorro de $4 851 por semana.

Caratar, Cano and Garcia [10] they evidenced a high amount of downtime. They had 61.55
hours of downtime in their entire production line, due to overexertion in the assembly stages of
the basket structure and chassis assembly. Therefore, its main objective was focused on
providing an improvement to the production process associated with flexibility and
profitability. They studied different improvements as tools, of which the use of templates to
reduce assembly times stood out. Its result was to reduce the time of said activity by 31,5%,
that is, from 55,25 hours to only 17,55 hours.

Lozano [11] detectd que la empresa no lograba cumplir con la demanda en los tiempos
establecidos, a causa de una mala planificacion y control de la produccion. En consecuencia, se
generaban pérdidas econdmicas aproximadas de S/213 862 anuales. Con el fin de mejorar dicha
situacion, se plante6 como objetivo elaborar una propuesta de plan de produccion que mejore
la rentabilidad, productividad y eficiencia de la empresa, a traves de un Plan de Requerimiento
de Materiales (MRP) Ingenieria de Métodos y Lean Manufacturing. Como resultado,
disminuyeron el cuello de botella en un 95,31%, aumentaron la produccion y productividad en

un 100%, obteniendo ganancias de S/1,37 por cada S/1 invertido.

Rosillo y Dioses [12] encontraron que la empresa no contaba con una produccion adecuada,

lo cual generaba pedidos de cantidades erréneas de materia prima, baja eficiencia de recursos
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y mano de obra, tiempos muertos y periodos de espera de materiales o equipos en almacén.
Ante ello, se plantearon como objetivo disefiar la planificacion y control de la produccion con
el fin de incrementar la productividad. Como solucién, decidieron usar estrategias como el Plan
Maestro de produccién (PMP) y el Plan de Requerimiento de Materiales (MRP) para utilizar
eficientemente los recursos y cumplir con la demanda. El resultado fue el incremento de la

productividad de la mano de obra y de la rentabilidad en un 23,35% y 23.,3% respectivamente.

Castro [13] diagnostico que la empresa cuenta con mermas, un tiempo elevado de
produccion y una distribucién de planta ineficiente. Se plante6 el objetivo de estandarizar los
tiempos y el proceso como tal, a través de metodologias como método del trabajo, balance de
linea de produccion y redistribucion de planta, teniendo en cuenta las BPM y reduciendo el
cruce de actividades. El logro fue aumentar la produccion en un 19,55% logrando satisfacer su
demanda. Ademés, redujo los tiempos en un 13,21% y disminuyeron las actividades

improductivas en un 25,96%.

Rodrigo [14] mencioné que la etapa de cortado era el cuello de botella con un tiempo de
10,03 minutos. Este problema causo que no se de abasto para producir lo esperado en el tiempo
requerido, generando pérdidas economicas. Ante ello, su objetivo principal fue aumentar la
productividad utilizando Ingenieria de Métodos y Tiempos. Estas técnicas influyeron en la
reduccion del flujo de proceso en un 23% y aumentd la productividad global un 27%.

Asimismo, su costo beneficio incrementd a 1,43 soles con una eficiencia econdmica de 2,21.

La productividad es un indicador que establece la relacidn entre los productos obtenidos y
los factores productivos utilizados. Para la empresa es importante porque permite medir con
que eficiencia es que se estan utilizando los recursos humanos, capitales, conocimiento o
econdmicos para obtener una cierta cantidad de productos finales [15]. Es decir, existen tres
formas en como mejorar la productividad: incrementar la produccion usando lo mismos
recursos; mantener la produccion reduciendo los recursos; y, aumentando la produccion, pero

reduciendo recursos.

El estudio de tiempos es una herramienta de medicion del trabajo que permite establecer
los tiempos estandar de cada una de las operaciones que integran el proceso productivo de una
empresa. Consiste en analizar y registrar el tiempo que un operario requiere para ejecutar una
tarea, considerando factores como la fatiga, las pausas personales, nivel de habilidad,

condiciones de trabajo, esfuerzo fisico y la regularidad en el desempefio. Para determinar el



12

namero de observaciones se utilizara el método estadistico. Segun Linares [16], para comprobar
si el numero de observaciones es confiable a un 90%, se utiliza el muestreo probabilistico
utilizando la “distribucion t-student”. Ademas, cuenta con diferentes indicadores: el Tiempo
promedio (T,), factor de desempefio (F D), tiempo normal, suplementos (S) y el tiempo estandar
[17].

El Analisis ABC es una técnica de inventarios que sirve para clasificar los productos segln
su importancia. Su objetivo es disefiar una distribucion organizada dentro de los almacenes para
que aquellos productos mas relevantes se encuentren mas al alcance del resto. EI enfoque méas
utilizado es segln las ventas que tenga cada uno, pero también se pueden aplicar segun sus
costos directos, por mayor cantidad producida, entre otros. La clasificacion es la siguiente [18]:
tipo A (productos méas importantes, usados o vendidos. Son aquellos que generan mas
rentabilidad a la empresa), tipo B (productos de relevancia media y con menos ingresos que los
del tipo A), y tipo C (productos con muy poca demanda e importancia es minima).

El balance de linea es una técnica para evaluar la productividad de la empresa. Se centra en
hallar la mejor distribucion para asegurar un buen equilibrio en la linea de produccion [19].
Cuando se aplica en un proceso se suele dividir en estaciones. El objetivo es que cada una de
ellas trabaje a un mismo ritmo o ciclo productivo para evitar acumulaciones. Ademas, busca

reducir el tiempo ocioso y aprovechar al maximo los recursos de la empresa.

Materiales y métodos

El tipo de investigacion fue aplicado gracias a que, mediante la busqueda de informacion,
se busco proponer soluciones a los problemas encontrados en una empresa [20]. Segun el nivel,
fue descriptivo y propositivo porque consistio en encontrar y detallar los problemas presentados
en el proceso productivo de la empresa a traves de la recoleccion y andlisis de informacion,
para después plantear una propuesta de mejora [21]. Ademas, segun su enfoque fue una
investigacion cuantitativa ya que se recopilaron y analizaron datos numéricos con el fin de
obtener indicadores de produccion [22]. Finalmente, el disefio de la investigacion fue no
experimental porque se observo la situacion del proceso productivo del King Kong sin

manipular deliberadamente las variables planteadas [23].

La poblacién abarco el proceso productivo y sus 5 subprocesos en la empresa King Kong

Mochica S.A.C (proceso de elaboracion de manjar blanco; del dulce de pifia; del dulce de mani;
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de la galleta; y, el armado del King Kong) desde mayo del 2022 hasta setiembre del 2023.
Debido a que la poblacion fue pequefia, la muestra fue exactamente la misma: el proceso
productivo de King Kong en la empresa King Kong Mochica S.A.C. El tipo de muestreo es no
probabilistico por conveniencia porque, segin Hernandez, Ferndndez y Baptista [23] se
contaron con recursos accesibles para realizar la investigacion. Vara [24] explica que este tipo
de muestreo permite trabajar con todos los subprocesos involucrados de manera directa,
aprovechando los recursos disponibles como el tiempo, acceso al personal, datos historicos y
observacién en planta. Arias y Covinos [25] sostienen que el muestreo por conveniencia en
valido en estudios de mejora continua donde el interés esta en optimizar procesos internos
especificos. La unidad de medida base utilizada para el andlisis fue una tanda de produccion, la
cual estd compuesta por 19 unidades completas, ya que la elaboracién de los componentes
principales se elabora por lotes y rinden exactamente esa cantidad de unidades. En el anexo |

se muestra el cuadro de operacionalizacion de variables.

Para realizar el diagndstico de la empresa, en primer lugar, se visitd la planta
constantemente, con el fin de recolectar datos y asegurar su confiabilidad en el estudio.
Asimismo, mediante la observacion se detectaron aquellas fallas e imprevistos que serviran
para detallarlas en el estudio. Ademas, se elabord un Analisis ABC para determinar cuél es el
producto mas costoso de hacer, de tal manera que la investigacion se centre en aquel mas
importante y sirva como modelo base para toda la planta. Finalmente, se determiné el estado
en el que se encuentra la empresa mediante indicadores de produccion como las actividades

productivas e improductivas; estudio de tiempos; y, la productividad global de la empresa [26].

Se presentaron diferentes herramientas referidas a la Ingenieria de Métodos que buscan
darle una solucion al planteamiento del problema, tal y como la estandarizacion de tiempos y
el balance de linea. Usando referencias bibliograficas y determinando la propuesta de mejora
mas eficiente, se procedid a hallar los nuevos indicadores de produccién; permitiendo comparar
el estado anterior de la empresa con los resultados obtenidos [27]. De esta manera, se comprobd

si efectivamente la productividad logra aumentar con el estudio.

Es necesario cuantificar, en términos monetarios, todos los resultados obtenidos en el
objetivo anterior, con el fin de verificar si la propuesta es viable y beneficioso econémica y
financieramente. Para ello, fue importante determinar indicadores financieros como el VAN,
TIRy B/C [28].
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Resultados y discusion

La empresa se caracteriza por vender una amplia cantidad de productos referidos a dulces
tradicionales peruanos. Para delimitar la investigacion se ha realizado un Analisis ABC para
determinar los productos mas vendidos por la empresa desde mayo del 2022 hasta setiembre
del 2023 divididos en familia de productos (ver anexo I1). Segun el Anélisis ABC del anexo I,
los cuatro productos més vendidos son: King Kong caja 1 sabor (manjar blanco) de 1000 g,
King Kong caja 3 sabores (manjar blanco, pifia y mani) de 1 000 g, King Kong caja 1 sabor
(manjar blanco) de 600 g y King Kong caja 3 sabores (manjar blanco, pifia y mani) de 600 g.

Una vez obtenido los productos mas vendidos, se tomard en cuenta aquel King Kong que
mas cueste elaborar, en términos de cantidad materia prima utilizada, mano de obra, consumo
energético, costo de insumos, entre otros. Esto se realiza con el objetivo de obtener un modelo
base de produccion para toda la empresa. En la siguiente tabla se muestran las composiciones

de cada uno de ellos.

Tabla I: Componentes para cada tipo de King Kong

Insumos (g)
Producto Manjar blanco | Dulce de mani | Dulce de pifia Galle_ta_ -
Tapas | Divisiones
King Kong caja (manjar blanco) - 1000g 900 75
King Kong caja (manjar blanco, pifia y mani) - 1000g 520 200 200 75
King Kong caja (manjar blanco) - 600g 530 45 2
King Kong caja (manjar blanco, pifia y mani) - 600g 350 100 100 45 2

Fuente: King Kong Mochica S.A.C.

El proceso de produccion se divide en diferentes areas, tal y como se ha mencionado
anteriormente. Para ello, es necesario dividir la produccion en los diferentes dulces y galletas
que requiere el King Kong. Después se continda con su armado y luego el envasado y
empaquetado. Cada tiempo tomado se ha realizado en base al método probabilistico de 6

observaciones.

Para la elaboracion de una tanda de galleta (8 kg aproximadamente) se utiliza huevo, harina
y agua, los cuales seran mezclados en la amasadora durante 30 minutos. Una vez se tenga una
mezcla homogénea, se trasladara a la etapa de sobado, donde se estirara dicha masa. Después,
pasara por la laminadora para obtener la hojarasca requerida. Antes de hornear, se golpeara la

lamina con un martillo con puntas para que, a la hora del horneado, la coccion sea mas pareja.
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Ya en el primer horneado, las bandejas estardn por 30 minutos a 100°C. Luego, se trasladan

hacia un segundo horno para darle volumen a la galleta. Esta etapa durard 10 minutos.

Finalmente, se retiran del horno para pasar al enfriado y su posterior cortado en las dimensiones

requeridas para cada King Kong.

Diagrama de Operaciones de Proceso de la elaboracion de la galleta
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Fig. 1: Diagrama de Operaciones de Proceso de la elaboracién de la galleta
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Para la elaboracién de una tanda de manjar blanco (11 kg aproximadamente) se comienza

por la recepcion diaria de leche, el cual es llevado a las lecheras con una capacidad de 30 litros

cada una. Después, es llevado hacia los peroles para calentarla por 10 minutos. Se le afiade

leche en polvo para darle méas contextura a la leche liquida. Luego se le agregaran los aditivos

como bicarbonato de sodio para neutralizar y reducir la acidez de la leche. En ese instante es
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donde se mezcla con azucar blanca, almidon y sorbato de potasio. Se bate por 30 minutos a

fuego lento hasta obtener el manjar. Posteriormente, se recoge en bandejas de unos 3 kg en

promedio y se trasladan al area de enfriado, donde estaran por 3 horas aproximadamente.

Diagrama de Operaciones de Proceso del manjar blanco
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103 | 3 | P 006" | 2 | F== 31330 | g | Pesarleche
aziicar Bicarbonato en polve
16.77"
01.08"
Leyenda
Actividad | Simbolo |Cantidad|Tiempo (seg) 1760.83"
Operacion O 6 2462.89
.. 60.40"
Inspeccion 3 81.78
total 2544.67

Vaciar leche

Calentar leche

en el balde

Apgregar ingredientes
2l balde

Fetirar el manjar en
bandejas

1 tanda de Manjar blance

fig. 2:Diagrama de Operaciones de Proceso del manjar blanco

Combinar ingredientes

Mezclar ingredientes

Para la elaboracion de una tanda de dulce de mani (5kg aproximadamente), se empieza por

la recepcion de materia prima. Previamente se debe pelar el camote para luego ser afiadido al

perol que contiene agua, azucar rubia, harina, clavo de olor, canela y mani. Se mezcla a una

temperatura de 60°C por 1 hora. Una vez preparado, el dulce de mani se retira en bandejas de

7 kg en promedio para ser llevados al area de enfriado, donde estaran méas de una hora.

Diagrama de Operaciones de Proceso del dulce de mani

Amziicar blanca

Fig. 3: Diagrama de Operaciones de Proceso del dulce de mani

Agua Canela Clavo de olor Camote Mani
| |
o | 6 | PEEaem geee | 5 | Pesraga 216 | 4 | B e | 3 |Pemclao I 2 Pesreamote o,
blanca = canela de olor
‘ 30.50" Lavar camote
30005"( 3 ) Calentaraguacon 301.70" Pelar camote
aricar blanca
98.97" 4
Leyenda
Actividad | Simbolo |Cantidad| Tiempo (seg) s75.51 e
3675.81"
Operacién O 6 293.97
Inspeccion |:| 6 4948.38 23145" °
total 5242.35

Pesar mani

Apgregar ingredientes

Mezclar ingredientes

Colocar en bandejas

1 tanda de Dulce de mani
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Para la elaboracion de una tanda de dulce de pifia (5kg aproximadamente) se empieza por
la recepcion de materia prima. Previamente se debe pelar el camote para luego ser afiadido al
perol que contiene agua y azucar blanca. Se mezclan todos los ingredientes por 30 minutos.
Luego, se agrega el afrecho de yuca, el &cido citrico y la esencia de pifia para ser removidos por
otros 30 minutos méas a 60°C. Una vez preparado y batido, el dulce de pifia se retira en bandejas
de 7 kg en promedio para ser llevados al area de enfriado, donde estaran mas de una hora.
Diagrama de Operaciones de Proceso del dulce de pifia

Amicar blanca Agua Acido citrico Afrecho Esencia de pifia Camote Yuea

17674 | 6 | Pesragma 53627 | 5 |ToEie  pg5 | 4 | Pew g55| 3 |Peaesmcia oo | 3| Pesarcamote 5029
= citrico afrecho de pifia

30467 o Lavar camote 201487
302.40" G Ca]enla;]ag?a con an
asmicar blanca 27587 ° Pelarcamote  2/184

Pesar yuca

Lavar yuca

Pelar yuca

511137 Rayar yuca

123.86" Apregar ingredientes

Leyenda
Actividad | Simbolo |Cantidad| Tiempo (seg)

. 3363.49"
Operacion O 9 6153.06
Inspeccidn |:| 7 485.24 598.24"

total 6638.30

Mezclar ingredientes

Celocar en bandejas

1 tanda de Dulee de pifia

Fig. 4: Diagrama de Operaciones de Proceso del dulce de pifia

Para el armado del King Kong, el operario toma una tapa de galleta y la unta de dulce de
mani. Realiza el mismo paso para untar el manjar blanco. Luego une ambas tapas. Después,
coge otra tapa, la unta de dulce de pifia y la sobrepone encima del manjar blanco. Finalmente,
coloca otra méas encima del dulce de pifia, formando 3 capas de sabores, con el fin de darle el
acabado a los alrededores del King Kong. Para el envasado se cubre los bordes con cinta plastica
y se coloca el producto dentro de una bolsa de polietileno. Se empaqueta en su caja, se sella con
silicona y se le pega la etiqueta.

Diagrama de Operaciones de Proceso del armado, envasado y empaquetado

Dulce de mani Manjar blanco Mermelada de pifia

Untar en la
654.4" 4 tercera tapa de
galleta

Untaren la
segunda tapa de
galleta

Untar en la primera
tapa de galleta

Unir ambas tapas
de galleta

Primer pesado

Unir tercera tapa
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105.42" Colocar cuarta etapa

Segundo pezado

27 Acabado de manjar blanco

286.25" Acabado de dulce de mani

Acabado de mermelada
de pifia

© ° o M@Q

220.80"

Cinta pldstica —————»
Eolza de pohietileno ———— ™

Colocar cinta plastica
alrededor del king kong

Leyenda
Actividad | Simbolo |Cantidad| Tiempo (seg)

Operacion O 9 4421.34

Inspeccion 2 261.00 Cajas

Colocar bolsa de pohietilenc

Sellar al vacio

total 4682.34 Empaquetar caja

Silicona

Sellar caja

Colocar etiqueta

1 tanda de King Kong de 1 kg
de 3 sabores

Fig. 5: Diagrama de Operaciones de Proceso del armado, envasado y empaquetado del King Kong

En el anexo 1V se puede observar el diagrama de operaciones de proceso de la elaboracién

de 1 unidad de King Kong.

Actividades improductivas

Se ha realizado una toma de tiempos de 6 observaciones para determinar el tiempo
promedio de la elaboracion de la galleta, del manjar blanco, del dulce de pifia, el dulce de mani
y el armado, envasado y empaquetado (ver anexo VI, VII, VIII, IX y X respectivamente);
usando un cronémetro (ver anexo V). Asimismo, cada una de ellas esta realizada por operarios
varones. Para determinar las actividades improductivas se utilizaron los Diagramas de Analisis

de Procesos del anexo X1, XII, X111, XIV y XV respectivamente.

La galleta cuenta con el 84,82% de actividades productivas, 1o que representa un total de

4927,06 segundos en todo su proceso de elaboracion.

4927,06

%Actividades productivas = <809 X 100 = 84,82%
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La galleta cuenta con el 15,18% de actividades improductivas, lo que representa un total de
881,95 segundos. Esto se produce debido a que existen las etapas pesado con un tiempo de
574,43 segundos. Ademas, por las demoras de reposo que conlleva a un uso de 307,51
segundos.

307,51+ 574,43

%Actividades improductivas = £809.00 X 100 = 15,18%

El manjar blanco cuenta con el 98,28% de actividades productivas, lo que representa un
total de 10933,43 segundos en todo su proceso de elaboracion.
%Actividad ductivas = 1993343 100 = 98,28%
cActlviaades proauctivas = 11124,79 = ) 0
El manjar blanco cuenta con el 1,72% de actividades improductivas, lo que representa un
total de 191,37 segundos. Esto se produce debido a las demoras de transporte entre el area de
mezclado y el area de secado, que conlleva a un uso de 40,18 segundos, la inspeccion de la
materia primay la demora en el recojo de bandejas para el manjar blanco.
40,18 + 69,40 + 81,79

%Actividades improductivas = 1112479 X 100=1,72%

Sin embargo, la operacién de enfriamiento del manjar blanco, cuyo tiempo es de 8539,95
segundos (76,77% del tiempo total), los operarios no realizan ninguna otra actividad. Por lo
tanto, esta etapa se consideraria dentro de los tiempos improductivos de los operarios, debido a
gue no se les asigna otras tareas durante su jornada laboral. Esta aclaracion conlleva a que los
tiempos de actividades improductivas aumenten de 1,72% a 78,49% (se le incrementa el
76,77% del enfriado). Las actividades productivas disminuyen a un 21,51% o 2393,47

segundos.

El dulce de pifia cuenta con el 94,57% de actividades productivas, lo que representa un total
de 11088,44 segundos en todo su proceso de elaboracion.
%Actividad ducti —11088'44x100—9457(y
cActlviaaaes proauctivas = 11725’37 = f 0
El dulce de pifia cuenta con el 5,43% de actividades improductivas, lo que representa un

total de 636,92 segundos. Esto se produce debido a que existen las etapas de inspeccidn con un
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tiempo de 483,24 segundos. Ademas, por las demoras de transporte entre el rea de mezclado
y el area de secado, que conlleva a un uso de 153,69 segundos.
153,69 + 483,24

%Actividades improductivas = 1172537 X 100 = 5,43%

Sin embargo, la operacion de enfriamiento del dulce de pifia, cuyo tiempo es de 4935,40
segundos (42,09% del tiempo total), los operarios no realizan ninguna otra actividad. Esta
aclaracion conlleva a que los tiempos de actividades improductivas aumenten de 5,43% a
47,52% (se le incrementa el 42,09% del enfriado). Las actividades productivas disminuyen a
un 57,91% o 6153,04 segundos.

El dulce de mani cuenta con el 92,02% de actividades productivas, lo que representa un
total de 7384,98 segundos en todo su proceso de elaboracion.
%Actividad ducti —7384‘98><100—92 02%
ocAcCllviaaaes proauctivas = 8025,25 = ) 0
El dulce de mani cuenta con el 7,98% de actividades improductivas, lo que representa un
total de 640,27 segundos. Esto se produce debido a que existen las etapas des pesado con un
tiempo de espera de 293,97 segundos. Ademas, por las demoras de transporte entre el area de
mezclado y el area de secado, que conlleva a un uso de 114,85 segundos; y del recojo de
bandejas con una demora de 231,45 segundos.
114,85 + 231,45 + 293,97

%Actividades improductivas = 802525 X 100 = 7,98%

Sin embargo, la operacion de enfriamiento del dulce de mani, cuyo tiempo es de 2668,05
segundos (33,25% del tiempo total), los operarios no realizan ninguna otra actividad. Esta
aclaracion conlleva a que los tiempos de actividades improductivas aumenten de 7,98% a
41,22% (se le incrementa el 33,25% del enfriado). Las actividades productivas disminuyen a
un 58,78% 0 4716,93 segundos.

El armado, envasado y empaquetado cuenta con el 85,98% de actividades productivas, lo

que representa un total de 4421,18 segundos en todo su proceso.

4421,18

Ealiietinig — 0
514_2,12><100 85,98%

%Actividades productivas =
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El armado, envasado y empaquetado cuenta con el 14.02% de actividades improductivas,
lo que representa un total de 720,94 segundos. Esto se produce debido a que existe la etapa de
transporte con un tiempo de 452,94 segundos. Ademas, por las esperas se tiene 7 segundos; y
por los pesados con un tiempo de 261,00 segundos.

452,94 + 7,00 + 261,00

%Actividades improductivas = c147 12 X 100 = 14,02%

Para determinar la eficiencia y productividad se tomaré en cuenta el King Kong que méas
cuesta producir. Esto se realizara en términos de materia prima, ya que los costos de energia y
mano de obra se mantienen igual. En el anexo XV se observa el costo total de materias primas
e insumos. En la siguiente tabla se observa el costo unitario total de cada King Kong.

Tabla I1: Costo total de materia prima e insumos

Producto Costo total
King Kong caja (manjar blanco) - 1000g S/ 9,70
King Kong caja (manjar blanco, pifia y mani) - 1000g S/ 10,25
King Kong caja (manjar blanco) - 600g S/ 6,00
King Kong caja (manjar blanco, pifia y mani) - 600g S/ 6,35

Fuente: elaboracion propia

Como se observa, el producto base para determinar los indicadores de produccion sera del
King Kong de caja de tres sabores (manjar blanco, pifia y mani) de la familia del King Kong de
1000g. Esta metodologia servira como modelo para el resto de productos, los cuales tienen una
capacidad reducida de produccion, asi como el uso menor de materias primas. La empresa
brindd los datos de las ventas del producto seleccionado, desde setiembre del 2022 hasta
setiembre del 2023, asi como los costos de materia prima, consumo energético y de mano de
obra. Estos datos sirven para calcular la variacion de las productividades y eficiencias del

proceso de produccién de un afio. Dicha variacién demuestra la reduccion en la produccion.

La produccion de la empresa se basa en los pedidos de los clientes. A pesar que estos
pedidos han aumentado a lo largo de los meses, la produccion diaria del King Kong de 1 kg de
3 sabores ha disminuido de 25 unidades a 19 unidades, desde que comenz6 el 2023. Por lo que,
a pesar de completar con requerimientos, tardan mas dias en producir los pedidos. En promedio,

se tiene una productividad de mano de obra de 30,81 und/op.
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Tabla I11: Productividad de mano de obra entre setiembre del 2022 y setiembre del 2023

Mes| Set- | Oct- | Nov- | Dic- | Ene- | Feb- | Mar- | Abr- | May- | Jun- | Jul- | Ago- | Set-
Indicador 2 | 2| 2| 2| 23| 23| 23| 23| 23 | 23| 23| 23 | 23
Unidades 224 | 264 | 271 | 228 | 231 | 230 | 236 | 238 | 243 | 251 | 266 | 283 | 239
producidas
Operarios 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
Productividad MO | 4 | 33 09 | 33.88 | 28.50 | 28.88 | 28.75 | 29.50 | 20.75 | 30.38 | 31.38 | 33.25 | 35.38 | 20.88
mensual (und/op) ' ' ' ) ) ) ’ ’ ’ ’ ) ) ’

Fuente: elaboracion propia

La variacion de productividad de mano de obra entre setiembre del 2022 y septiembre del

2023 a aumentado un 6.70%.

AProductividad gy =

28

29,88 — 28

X 100 =6,70%

Para hallar la productividad de materia prima se divide el nimero de unidades entre la

cantidad total de materia prima utilizada en el mes. La variacion de dicha productividad, entre
setiembre del 2022 y septiembre del 2023, ha disminuido en un 41,27%. En promedio, se tiene

una productividad de materia prima de 0,65 und/Kkg.

Tabla I1V: Productividad de materia prima entre setiembre del 2022 y setiembre del

2023
Mes Oct- | Nov- | Dic- | Ene- | Feb- | Mar- | Abr- | May- | Jun- Ago-
Indicador S22 o | 2 | 22 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23 |Juk28) 55 |Set23
Unidades 224 | 264 | 271 | 228 | 231 | 230 | 236 | 238 | 243 | 251 | 266 | 283 | 239
producidas
L'\j"tﬁitg;:jaafzrk'g)‘a 237.98 | 314.05 | 326.50 | 270.68 | 363.16 | 406.74 | 443.56 | 407.73| 460.17 | 457.74 | 500.36 | 577.77 | 432.34
Productividad
MP mensual 094 | 084 | 083 | 084 | 064 | 057 | 053 | 058 | 053 | 055 | 0.53 | 0.49 | 0.55
(und/kg)
Fuente: elaboracion propia
o 0,55 — 0,94
AProductividadyp = ———— X 100 = —41,27%

0,94

La determinacion de la productividad de la materia prima se ha realizado teniendo en cuenta

las cantidades exactas de insumos para la elaboracion del manjar blanco, dulce de pifia, dulce

de mani y la galleta. En la siguiente tabla se puede observar un resumen de cada una de ellas y

su costeo correspondiente.
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Fuente: elaboracion propia

Manjar blanco (1 tanda) Dulee de mani (1 tanda)
Materias Cantidad requerida | Cantidad comprada | Precio Precio Materias |Cantidad requerida | Cantidad comprada| Precio Precio total
primas kg L kg L requerido total primas kg L kg L requerido reclo tota
Leche en 1 23 S/ 13.80| 5/470.00 Camaote 8 60 5 207 8 68.00
Bicarbonato 0.013 23 5 0.03| 8/ 90.00 Arficar rubia 3 50 5 10.80 | 8/ 180.00
Arlicar 4 50 8 14.80 | 5/185.00 Harina 2 30 3 6.00| 8/ 150.00
Sorbato d
orbatede 1 g2 25 S/ 160| S/700.00 Clavo de olor| 0.13 1 s/ oew|s 7000
potasio
Leche 10 1 S/ 18.00| 8§/ 1.80 Canela 0.13 1 5 455 | 8 33.00
fotal materia| 55, S/ §7.25 Mani 1 10 s 130|s T
prima
Azsua 10 1 8 2360 8 136
total materia |, g s/ 70.62
prima
dulce de pifa (1 tanda) Galleta
Materias Cantidad requerida | Cantidad comprada | Precio Precio Materias | Cantidad requerida | Cantidad comprada | Precio Precio total
primas kg L kg L requerido total primas kg L kg L requerido recio tota
Agua 6 1 5/ 1416| 8/ 236 Harina 6 50 5 1920 8/ 160.00
Arlicar 15 50 8 33.30| 8/ 185.00 Yema de 3 6.46 3 83359 | 8/ 180.00
Yuca 10 50 S/ 1100| 8/ 3500 Manteca 08 14 5 663 | 8/ 116.00
Bicarb
Camote 10 60 S/ 1133] S/ 68.00 cabonato | 4 08 23 5 014|S 4300
de amonio
Acido citrico 04 23 5 1.92| 5/ 12000 Antimoho 0.02 1 5 0308 15.00
E ia d i
senma g 0.1 1|8 70| s 75.00 fotal materia | g S/ 109.86
pitia prima
total materia |, S/ 10141
prima

Para hallar la productividad multifactorial se divide el nimero de unidades entre los costos

de mano de obra, consumo energético y de materia prima. La variacion de dicha productividad,

entre setiembre del 2022 y septiembre del 2023, ha disminuido en un 18,94%. En promedio, se

tiene una productividad multifactorial de 0,93 und/soles.

Tabla VI: Productividad multifactorial entre setiembre del 2022 y setiembre del 2023

Mes| Set- | Oct- | Nov- | Dic- | Ene- | Feb- | Mar- | Abr- | May- | Jun- Ago-
Indicador 2 | 22 | 20 | 20 | 25 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23 |Juk23| "3 |ser23
Unidades producidas | 224 264 271 228 231 230 236 238 243 251 266 283 239
costo M. obra (S/) 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97 | 54.97
costo MP (S/) 81.66 | 107.77|112.04 | 92.89 | 124.62| 139.57 | 152.21|139.91|157.91|157.08 | 171.70 | 198.26 | 148.36
costo maquin (S/) 7425 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25 | 74.25
Productividad 1.06 | 111 | 1.12 | 1.03 | 091 | 0.86 | 0.84 | 0.88 | 0.85 | 0.88 | 0.88 | 0.86 | 0.86
mensual (und/soles)
Fuente: elaboracion propia
0,86 — 1,06
AProductividady; = ————— X 100 = —18,94%

1,06

Para determinar la eficiencia fisica se debe considerar el peso aproximado del King Kong

de 1kg de 3 sabores (0,975kg). Luego se multiplica este peso por la cantidad de unidades

producidas y se divide entre la materia prima utilizada. En promedio, se tiene una eficiencia

fisica del 63,17%. Su variacion, entre setiembre del 2022 y septiembre del 2023, ha disminuido

en 37,87%.
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Tabla VII: Eficiencia fisica entre setiembre del 2022 y setiembre del 2023

Mes | set-22 | Oct-22 | N9 | Dic-22 | Ene-23 | Feb-23| Mar- | Abr- | May- |5 1 oal jul-23 | A99" | set-23

Indicador 22 23 23 23 23

Unidades 204 | 264 | 271 | 228 | 231 | 230 | 236 | 238 | 243 | 251 | 266 | 283 | 239
producidas

MP utilizada | 57 99 | 314,05 | 326.50 | 270.68 | 363.16 | 406.74 | 443.56 | 407.73 | 460.17 | 457.74 | 500.36 | 577.77 | 432.34

(kg)

Peso (kg) 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975 | 0.975
E::gf”c'a 91.77% | 81.96% | 80.93% | 82.13% | 62.02% | 55.13% | 51.88% | 56.919% | 51.49% | 53.46% | 51.83% | 47.76% | 53.90%
Fuente: elaboracion propia
AEf. fisica = 53,90% — 91,77% = —37,87%

Para la eficiencia econdmica se tiene que los 8 operarios cobran S/66,67 al dia, lo que
representa un costo unitario de S/2,29. El costo unitario de maquinaria es de S/3,09. El precio
de venta del King Kong de caja de 1kg de tres sabores es de S/21, pero se le debe reducir el
18% del impuesto a la venta (IGV). En promedio, se tiene una eficiencia econdmica del 1,04.
Su variacion, entre setiembre del 2022 y septiembre del 2023, ha disminuido en 15,60%.

Tabla VIII: Eficiencia economica entre setiembre del 2022 y setiembre del 2023
Mes| Set- | Oct- | Nov- | Dic- | Ene- | Feb- | Mar- | Abr- | May- | Jun- | Jul- | Ago- | Set-
Indicador 22 | 22 | 22 | 22 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23 | 23
C.uMP 9.11 [10.21|10.34(10.18 | 10.25 | 11.53 | 12.25 | 11.17 | 12.35 | 11.89 | 12.26 | 13.31 | 11.79
Precio (S/) 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00 | 21.00
Eficiencia 119 | 110 | 110 | 1.11 | 1.09 | 1.02 | 0.98 | 1.04 | 0.97 | 1.00 | 0.98 | 0.92 | 1.00
economica

Fuente: elaboracion propia

o 1,00 — 1,19

AEf.econbémica = {19 x 100 = —15,60%
Como se observa en el diagndstico del analisis, el cuello de botella se ubica en la
preparacion del dulce de pifia, con un tiempo de 11 725,37 segundos (ver anexo XIlII). Esto
quiere decir que, si se trabajan 8 horas al dia, el nimero de tandas al dia es de 2, con lo cual

podrian producirse hasta 38 unidades de King Kong diarios.

Tiempo ciclo: 11 725,37 segundos = 3,26 horas = 195,42 minutos

8h
N° Tandas por dia = m = 2,45 tandas = 2 tandas

Unidades por tanda = 19 unidades
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195,42 min

Tiempo ciclo unitario =
p 19 unds

= 10,29 min/und

El tiempo ciclo unitario del diagndstico inicial es de 10,29 minutos por unidad. Con este
dato, se realiza la comparacion con el takt time de la empresa. Segun la demanda del mercado,
se encuentra en 50 unidades de King Kong al dia. El turbo laboral es de 9 horas incluido el
almuerzo de 1 hora, por lo que el trabajo neto es de 8 horas 0 480 minutos al dia.

Takt time = 00" _ g 6 minjund
akt time = S0 unds — 2 min/un
El takt time esta en 9,6 minutos por unidad. El tiempo ciclo se encuentra por encima del

takt time y no es posible satisfacer al mercado.
Takt time = 9,6 min/und Tiempo ciclo = 10,29 min/und

Segun los datos obtenidos, ha habido una disminucién de la produccién en un 24%. Segun
el diagrama de Ishikawa y la ponderacion de los principales problemas (ver anexo XVII), la
empresa se centrara en baja eficiencia y optimizacion del proceso; falta de estandares de tiempo;
falta de indicadores clave de rendimiento mensuales; alto porcentaje de actividades
improductivas; procesos operativos ejecutados empiricamente; ausencia de diagramas de flujo
por subprocesos; trabajadores poco funcionales; y, personas sin formacién técnica. Asi se indica
en el siguiente diagrama de Pareto. Cada uno de los indicadores utilizados para este diagnostico
se encuentran adjuntos en el anexo XVIII. El costo mensual total de las causas especificadas es
de s/286,30 (ver anexo XIX).

Diagrama de Pareto de King Kong Mochica SAC

Fig. 6: Diagrama de Pareto con problemas mas importantes a evaluar

El resumen de los indicadores se muestra en la siguiente tabla.



26

Tabla IX: Estado inicial de los indicadores de la variable dependiente

Indicadores 2022 2023  Yariacion
Produccién por dia 25 19 -24 00%
Productividad Mano de obra (und/op) 28.00 2988 6.70%
Productividad Materia Prima (und/kg) 0,94 0,55 -4127%
Productividad multifactorial mensual (und/S/) 1.06 0.86 -18.94%
Eficiencia fisica 91,77% 5390%  -37.37%
Eficiencia economica 1,19 1.00 -15.60%

Fuente: elaboracion propia
Desarrollo de la propuesta de mejora en el proceso de produccion

La estandarizacion de tiempos es un concepto crucial en la gestion de procesos y
operaciones, por lo que es necesario medir y comparar el tiempo requerido para llevar a cabo
cada actividad de manera uniforme. Este método suele involucrar la identificacién de
actividades, asi como determinar la secuencia en la que se deben realizar. Se recopilan tiempos
y se promedian para establecer un tiempo estandar que representa la duracion tipica de la tarea.
Este tiempo se utiliza como referencia para evaluar el rendimiento real y planificar de manera
maés efectiva la asignacion de recursos. Esta estandarizacion implicé a cada una de las etapas

de la elaboracion del King Kong. Se determind el tiempo estandar de todas las actividades.

Se utilizaron los tiempos del anexo VI para determinar el tiempo estandar de la elaboracion
de galleta en el area de horneado. En este espacio se cuenta con 2 operarios hombres. Para
ambos se destaca el factor de desempefio utilizando el método de Westinghouse [29]:
Habilidad: +0,03; tiene una buena destreza para realizar sus actividades y una buena experiencia
para hacerlo en el tiempo establecido. Esfuerzo: +0,02; demuestra una buena voluntad para
trabajar con eficiencia. Condicion: 0,00; el espacio de trabajo es regular debido a que las areas
de trabajo son un poco angostas. Consistencia: +0,01; el operario tiene buena consistencia en
la elaboracion de la galleta. Como resultado, se obtiene un factor de desempefio del 1,06.

Asimismo, se debe considerar el sistema de suplementos por cada actividad del proceso [30].
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Tabla X: Tiempo estdndar de la elaboracion de galleta

Suplementos
Fc Tn Nec. . Trabajo de | TUso de Ts
Personales Fatiga pie fuerza
1.06 46,64 5% 4% 2% 9% 5597
1.06 3260 5% 4% 2% 0% 36,19
1.06 6221 5% 4% 2% 0% 69.05
1.06 61.50 5% 4% 2% 0% 68,27
1.06 199,52 5% 4% 2% 0% 22191
1.06 35,14 5% 4% 2% 1% 3935
1.06 993.47 - - - - 993.47
1.06 688.90 5% 4% 2% 4% 79224
1.06 370,81 5% 4% 2% 4% 42643
1.06 53479 - - - - 534.79
1.06 19539 5% 4% 2% 1% 218.84
1.06 3523 5% 4% 2% 4% 63,52
1.06 32596 - - - - 32596
1.06 370,61 - - - - 370,61
1.06 672.06 - - - - 672.06
1.06 426,95 - - - - 426.95
1.06 2448 5% 4% 2% 0% 27,18
1.06 101549 3% 4% 2% 0% 1127.20
1.06 4539 5% 4% 2% 1% 50,83
6520,81

Fuente: Elaboracion propia

Se utilizaron los tiempos del anexo VII, VIl y IX para determinar el tiempo estandar de la
elaboracion manjar blanco, dulce de pifia y dulce de mani en el area de mezclado. En este
espacio se cuenta con 3 operarios hombres. Para ellos se destaca el factor de desempefio de
1,03, utilizando el método de Westinghouse [29]: Habilidad: +0,03; tiene una buena destreza
para realizar sus actividades y una buena experiencia para hacerlo en el tiempo establecido.
Esfuerzo: +0,05; demuestra una buena voluntad para trabajar con eficiencia. Condicion: -0,03;
el espacio de trabajo es aceptable debido a que el piso se encuentra mojado. Consistencia: -
0,02; el operario tiene consistencia aceptable en la elaboracion de los dulces. Asimismo, se debe
considerar el sistema de suplementos por cada actividad del proceso [30].

Tabla XI: Tiempo estandar de la elaboracion de manjar blanco

Suplementos
Fc Tn Nec. . Trabajo de | TUso de Ts
Fatiga A
Personales pie fuerza
1.03 41.30 5% 4% 2% 11% 5039
1.03 16,38 5% 4% 2% 11% 19.98
- - - - - - 484.71
1,03 3227 5% 4% 2% 0% 3582
1,03 10,36 5% 4% 2% 0% 11,50
1,03 41.61 5% 4% 2% 0% 46,18
1,03 1727 5% 4% 2% 0% 19.17
1,03 93.82 5% 4% 2% 0% 104.14
- - 1760.83
1.03 7148 5% 4% 2% 2% 80.77
1.03 2501 5% 4% 2% 3% 2851
§539.95
11181,94

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla XII: Tiempo estandar de la elaboracion del dulce de pifia

Suplementos
Fe Tn Nec. . Trabajo de | Uso de Is
Fatiga .\
Per les pie fuerza
1.03 180,00 5% 4% 2% 11% 219.60
1,03 54,61 5% 4% 2% 11% 66,62
103 31147 - - - - 31147
103 5523 5% 4% 2% 5% 64.07
103 27.75 5% 4% 2% 5% 3219
1.03 64.42 5% 4% 2% 5% 74.73
1,03 51,80 5% 4% 2% 3% 59,05
103 20750 3% 4% 2% 3% 236,55
103 280,08 5% 4% 2% 3% 31931
103 526.46 5% 4% 2% 3% 60016
1.03 63.93 5% 4% 2% 3% 72.88
103 31381 3% 4% 2% 3% 357,74
103 284,15 3% 4% 2% 3% 32393
103 127.57 3% 4% 2% 11% 135,64
1.03 367039 5% 4% 2% 3% 418425
103 616.18 3% 4% 2% 11% 75174
103 15830 3% 4% 2% 3% 180.46
103 508346 - - - - 5083.46
13093,85

Fuente: Elaboracion propia

Tabla XI11: Tiempo estandar de la elaboracion del dulce de mani

Suplementos
Fe In Nec. . Trabajo de | Uso de Is
Fatiga .
Personales pie fuerza

1.03 99.72 5% 4% 2% 110,69
1,03 36.77 5% 4% 2% 40,82
1.03 31825 - - - - 319.25
1.03 2492 5% 4% 2% 27.66
1,03 22.82 5% 4% 2% 2534
1.03 28.02 5% 4% 2% iL10
1.03 0.53 5% 4% 2% 100.49
1.03 34041 5% 4% 2% 377.86
1.03 310,75 5% 4% 2% 34454
1,03 101.94 5% 4% 2% 113,15
1.03 3786.09 % 4% 2% 420256
1.03 23839 5% 4% 2% 264.61
1.03 118.30 5% 4% 2% 13131
1.03 2748.09 - - - - 2748.09

8837,86

Fuente: Elaboracion propia

Se utilizaron los tiempos del anexo X para determinar el tiempo estandar del armado,
envasado y empaquetado. En este espacio se cuenta con 2 operarios mujeres. Para ellas se
destaca el factor de desempefio de 1,05, utilizando el método de Westinghouse [29]: Habilidad:
+0,03; tiene una buena destreza para realizar sus actividades y una buena experiencia para
hacerlo en el tiempo establecido. Esfuerzo: +0,02; demuestra una buena voluntad para trabajar
con eficiencia. Condicion: +0,02; el espacio de trabajo es bueno ya que existe un area de trabajo
cdmodo. Consistencia: -0,02; el operario tiene consistencia aceptable al momento de armar el
King Kong. Asimismo, se debe considerar el sistema de suplementos por cada actividad del

proceso [30].
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Tabla XIV: Tiempo estandar del armado del King Kong

Suplementos
Fc Tn Nec. . Trabajo de Uso de Is
- . Fatiga .
Per s pie fuerza
1.05 80,83 7% 4% 4% 3% 95.38
1.05 8195 7% 4% 4% 3% 96.70
1.05 73.97 7% 4% 4% 3% 8728
1.05 10023 7% 4% 4% 3% 11827
1.05 852.67 7% 4% 4% 0% 980,57
1.05 81522 7% 4% 4% 0% 93750
1.05 97.02 7% 4% 4% 0% 111,57
1.05 13230 7% 4% 4% 0% 152,15
1.05 686,95 7% 4% 4% 0% 785,99
1.05 98,83 7% 4% 4% 0% 113,65
1.05 110.6% 7% 4% 4% 0% 127.30
1.05 141.75 7% 4% 4% 0% 163.01
1.05 7.35 7% 4% 4% 0% 845
1.05 284.76 7% 4% 4% 0% 32747
1.05 30056 7% 4% 4% 0% 34564
1.05 23184 7% 4% 4% 0% 266.62
1.05 23184 7% 4% 4% 0% 266,62
1.05 18,90 7% 4% 4% 0% 2174
1.05 109,79 7% 4% 4% 0% 126.26
1.05 98.28 7% 4% 4% 0% 113.02
1.05 346.50 - - - - 346,50
1.05 22323 7% 4% 4% 0% 256,71
1.05 370.15 7% 4% 4% 0% 425,67
1.05 1575 7% 4% 4% 0% 18.11
1.05 11570 7% 4% 4% 0% 137.66
6167,23

Fuente: Elaboracion propia

Para realizar el balance de linea se utilizaran los tiempos estandarizados de las tablas
anteriores. Para cada proceso de elaboracion se mediré la eficiencia de la linea, el tiempo ocioso,
el nimero de estaciones finales y el numero de operarios. Dentro del balance de linea, se
utilizara el método de los pesos posiciones ponderados. Esta estrategia ordena de mayor a
menor cada actividad, segin su peso, para luego ser repartido en las estaciones

correspondientes.

En la elaboracion de la galleta, segun el reorden de pesos ponderados de las actividades del
anexo XX, el tiempo ciclo es de 15,97 minutos y el tiempo total de trabajo es de 96,82 minutos.
Como resultado, el nimero minimo de estaciones es de 7, sin embargo, al reordenar las
actividades se cuentan con 9 estaciones.

96,82 min

N°estaciones = —— = 6,06 = 7 estaciones
15,97 min
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Tabla XV: Asignacién de actividades de elaboracion de galleta

Tc 15.97
Estacion Orden Tiempo Tiempo Tlllll.l.lpl) ne
acumulade | asignado
5 314 314 12.82
3 0.98 412 11.85
I 4 097 509 10 88 583 241 307
1 0.73 5.82 10.15
5 0.55 5.37 9.50 f-g\ 10 _ e 087
2 051 6.8 .08 \_/
o 7 15.62 15.62 035 314 055 f| 1562
Jity 8 1083 1083 5.4 5 13
v 9 5.83 5.83 10.14 ° o :
10 841 14.24 173
11 3.07 3.07 12.89
v 12 087 3.04 12.03 14) 583
13 513 907 690
14 5.83 14.80 1.07 ‘ - - -
VI 15 1057 10.57 5.40 0.7 15.97 0.38 6.71
16 6.71 6.71 9.25
Vit 17 038 710 5.87 _® @ @ @ 10.57
VII 18 1507 1597 0.00
X 19 0.71 0.71 15.25

Fuente: Elaboracion propia

Con esta nueva asignacion, la eficiencia aumenta a un 67,37% y el tiempo ocioso de 46,89
minutos. Ademas, se aumenta de 2 a 4 operarios necesarios en la linea. Es decir, 2 operarios

mas requeridos.

96,82 min Tocioso = (15,97 min X 9est) — 96,82min
0 — ocloso Y 4
Ef(%) 9 est X 15,97 min x 100 Tiempo ocioso = 46,89 min

Eficiencia(%) = 67,37 %

En la elaboracion del manjar blanco, segun el reorden de pesos ponderados de las
actividades del anexo XXI, el tiempo ciclo es de 142,33 minutos y el tiempo total de trabajo es
de 185,41 minutos. Como resultado, el nUmero minimo de estaciones es de 2.

Nestaci _185,41min_130 2 estaci
estaciones = 14233 min -~ 30 estaciones

Tabla XVI: Asignacién de actividades de elaboracion de manjar blanco

Tc 142.33
Estacion Orden Tiempo Tiempo TlEll.l.lpD no
acumulado | asignado

1 0.67 0.67 141.66

2 0.26 093 141.40

3 8.08 9.01 133.32

i 0.67 068 132.65

4 0.52 10.21 132.13

I 5 0.17 10.37 131.96

7 0.28 10.65 131.68

8 1.52 12.17 130.16

9 2035 4152 100.81

10 1.16 42.68 00 66

11 0.40 43.08 99,25

113 12 14233 14233 0.00

Fuente: Elaboracion propia
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Con esta nueva asignacion, la eficiencia aumenta a un 65,13% y el tiempo ocioso de 99,25

minutos.
185,41 min T ocioso = (142,33 min X 2est)
Ef(O — 1 ocioso ’ h
f(%) 2 est X 142,33 min * 100 —185,41min
Eficiencia(%) = 65,13 % Tiempo ocioso = 99,25 min

En la elaboracién del dulce de pifia, segun el reorden de pesos ponderados de las actividades
del anexo XXIlI, el tiempo ciclo es de 82,26 minutos y el tiempo total de trabajo es de 195,42
minutos. Como resultado, el nimero minimo de estaciones es de 3.
195,42 min

N°estaciones = ———— = 2,38 = 3 estaciones
82,26 min

Tabla XVI1: Asignacion de actividades de elaboracion de dulce de pifia

Te 82.26
Estacion Orden Tiempo Tiempo Tuz]lnpu ne
acumulado | asignade

7 0.84 0.84 81.42
3 136 420 78.06
9 4.53 873 73.53
11 1.03 976 7249
12 5.08 14.84 67.42
10 8.52 23.36 58.00
1 291 26.27 5599 59.39" 9.97"

1 2 0.88 27.16 55.10
3 5.04 32.20 50.06 15 @
13 4.60 16.79 45 46
6 1.04 37.84 44.42
4 089 38.73 43.53
5 0.43 30.18 43.08 0 2.56"
14 2.06 41.24 41.01 l
15 50.39 59.30 22.87

i 16 997 69 36 12 89 ,
17 2.56 7192 10.33 @ 8226

I 18 82.26 82.26 0.00

Fuente: Elaboracién propia

Con esta nueva asignacion, la eficiencia aumenta a un 79,19% y el tiempo ocioso de 51,35
minutos. Ademas, se aumenta de 1 a 2 operarios necesarios en la linea. Es decir, 1 operario mas
requerido.

195,42 min Tocioso = (82,26 min x 3est) — 195,42min

04) =
Ef (%) 3 est X 82,26 min X100 Tiempo ocioso = 51,35 min

Eficiencia(%) = 79,19 %

En la elaboracion del dulce de mani, segun el reorden de pesos ponderados de las
actividades del anexo XXIlII, el tiempo ciclo es de 61,26 minutos y el tiempo total de trabajo es
de 133,75 minutos. Como resultado, el nimero minimo de estaciones es de 3.

133,75 min
N°estaciones = —— = 2,18 = 3 estaciones
61,26 min
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Tabla XVII1: Asignacion de actividades de elaboracion de dulce de mani

Tc 61.26
Estacion Orden Tiempo Tiempo TIEI..IJ])D no
acumulado | asignado
7 1.46 1.46 39 80
8 5.51 6.97 54.29
1 1.61 8.59 52.68
2 0.60 0.18 52.08 s .
1 3 5.17 14.35 46.92 61.26 3.86
9 5.03 19.38 41.89 m 12
6 045 1983 44 \_/
4 0.40 20.23 41.03
3 0.37 20.60 40.66
10 1.65 2225 30.01
I 11 61.26 61.26 0.00 0 e
12 3.86 3.86 3741 .
m 13 1.91 3.77 3549 44.67 191
14 47 50.24 11.02

Fuente: Elaboracion propia

Con esta nueva asignacion, la eficiencia aumenta a un 79,19% y el tiempo ocioso disminuye
a 50,04 minutos. Ademas, se aumenta de 1 a 3 operarios necesarios en la linea. Es decir, 2
operarios mas requeridos.
133,75 min Tocioso = (61,26 min x 3est) — 133, 75min

Ef(%) = X1
f(%) 3 est x61,26 min 00

Eficiencia(%) = 72,78 %

Tiempo ocioso = 50,04 min

En el armado, segun el reorden de pesos ponderados de las actividades del anexo XXIV, el
tiempo ciclo es de 0,71 minutos y el tiempo total de trabajo es de 4,51 minutos. Como resultado,
el nUmero minimo de estaciones es de 8. Para el caso de la actividad 12, se han juntado en una
sola el segundo pesado con el dejado del King Kong sobre la mesa, ya que se realiza en la
misma estacion. De igual forma, con la tarea 22, con el etiquetado y almacenamiento del
producto.

] 4,51 min ]
N°estaciones = ——— = 6,35 ~ 7 estaciones

Tc 0.71
Estacion Orden Tiempo Tiempo I'le.mpn 1o
acumulado | asignado |
4 0.08 0.08 0.63 008 0T 057 0.08' 0.09°
. 2 0.07 0.15 0.56 () (&Y _ o
1 0.07 0.22 049 N/ 2
3 0.06 0.28 0.43
i} 5 0.71 0.71 0.00 @ 0.12'
m 6 0.68 0.68 0.03
o
v 7 0.08 0.08 0.63 e 02
8 0.11 0.19 0.52
9 0.57 0.57 0.14
v el Ll 019" 0.29' 0.08' 0.09' 0.19'
10 0.08 0.66 0.06 " @ 19 8 - PR o 025
031"

16 ) 0.02'
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11 0.09 0.09 0.62

12 0.12 022 0.50

VI
13 0.24 0.45 0.26

15 0.19 0.19 0.52

16 0.02 0.21 0.50

VI 17 0.09 0.30 0.41

18 0.08 0.38 033

19 0.29 0.67 0.04

20 0.19 0.19 0.53
VI 21 0.31 0.50 0.22
22 0.11 0.61 0.10

Fuente: Elaboracion propia

Con esta nueva asignacion, la eficiencia aumenta a un 79,15% y el tiempo ocioso disminuye
a 1,18 minutos. Ademas, se aumenta de 3 a 5 operarios necesarios en la linea. Es decir, 2
operarios mas requeridos.
4,51 min Tocioso = (0,71 min x 8 est) — 4,51 min

Ef(%) = X1
f(%) 8est x0,71 min 00

Tiempo ocioso = 1,18 min
Eficiencia(%) = 79,15 %

Se realiza una comparacion de la productividad de mano de obra, materia prima y
multifactorial; asi como, el incremento en la produccion mensual y las eficiencias fisica y
economica. Para empezar, es necesario hallar la nueva produccion mensual de la linea. Las
horas de trabajo son de 8 horas por 26 dias al mes. El tiempo ciclo equivale al promedio de los
tiempos ciclo del balance de linea, sin contar las etapas de enfriado, debido a que se requiere
pasar todas las operaciones para obtener el King Kong final.

8h/d x 26d x 60min/h

Produccién = = 412,56 = 413 und
TOGUCCION = 1353 + 61,26 + 15,97)/3 unds/mes

La nueva productividad de mano de obra aumenta a 51,63 und/op. Considerando que el

promedio de la tabla I11, fue de 30,81 und/op; entonces, aumenta en 67,58%.

Productividadyo = ——"%_ _ 5163 und
roductividady, = 8 operarios >V und/op
o 51,63 — 30,81
AProductividad,, = 3081 x 100 = 67,58%

Para la nueva productividad de materia prima se considera el promedio de uso de materia
prima es de 399,91kg. Por lo tanto, aumenta a 1,03 und/kg. Tomando que el promedio de la
tabla VI fue de 0,65 und/kg; entonces, aumenta en 58,46%.
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Productividadyy =~ 219 _ 4 03 ynd/k
roductivida MP = 35901 kg und/kg
o 1,03 - 0,65
AProductividad yp = o065 X 100 = 58,46%

Para la nueva productividad multifactorial se utiliza como referencia los costos de mano de
obra de S/137,23 en promedio. Por lo tanto, la productividad aumenta a 1,55 und/soles.
Considerando que el promedio de la tabla V fue de 0,93 und/soles; entonces, aumenta en
58,46%.

Productividadyy,, = 413 unds — 1,55 und/sol
roductividadyue = e gr 13723 1 7a25) o0 wnd/soles
o 1,55 — 0,93
AProductividad yy; = 093 X 100 = 66,67%

Para la nueva eficiencia fisica se utiliza en promedio 399,91kg. El peso del King Kong de
1 kg de tres sabores es de 0,975kg. Por lo tanto, la eficiencia aumenta a 99,98%. Considerando
que el promedio de la tabla VI fue de 63,17%; entonces, aumenta en 36,81%.

Ef. fisica = 413 unds X 0,975kg — 99.98Y
f. fisica = 399,91 kg =99,98%

AEf. fisica = 99,98% — 63,17% = 36,81%

Para la nueva eficiencia econdmica los costos unitarios de mano de obra y maquinaria de
S/2,29y S/3,09 respectivamente; mientras que el costo de materia prima se encuentra en S/9,11.
El precio se mantiene en S/21, pero se le descuenta el 18% de impuestos. Considerando que el
promedio de la tabla VI fue de 1,04; entonces, aumenta en 14,42%.

§$/21—-S5/21%x18%

EF oconémica — =1,19
f.econémica S/2,29 +5/9,11 + 5/3,09

) 1,19 — 1,04
Ef.econdmica = —————x 100 = 14,42%
1,04
Segun las mejoras aplicadas, el tiempo de ciclo se veria reducido de 195,42 min/und a
153,91 min/und, gracias a que el tiempo ocioso en la preparacion del dulce de pifia se redujo de
92,86 min a 51,35 minutos. Entonces, el tiempo de ciclo unitario, si se producen 19 unidades

por tanda, sera de:
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153,91 min

Tiempo ciclo unitario =
p 19 unds

= 8,10 min/und

Si se toma en consideracion el takt time de la empresa, el tiempo de ciclo se ve ligeramente

por debajo y, por lo tanto, se puede satisfacer la demanda del mercado.

Takt time = 9,6 min/und Tiempo ciclo = 8,10 min/und

Para responder al objetivo dos sobre las propuestas de mejora de las productividades se
evidencia un aumento considerable en varios indicadores clave de produccién y eficiencia. El
incremento del 67,21% en la produccion es un indicio alentador de la capacidad de la empresa

para aumentar su rendimiento.

Tabla XX: Indicadores actuales vs Indicadores mejorados

Indicadores Actual Mejora Variacion
Produccion 247 413 67.21%
Productividad Mano de obra 30.81 51.63 67.58%
(und/op)

Productividad Materia Prima 0.65 1.03 58.46%
(und/kg)

Productividad multifactorial

0.93 1.55 66.67%
mensual (und/S/) ‘

Fuente: Elaboracion propia

La inclusion de un manual de procedimientos responde a la necesidad de sostener y mejorar
continuamente los procesos productivos de la empresa, proporcionando instrucciones
detalladas y especificas para cada actividad. Este enfoque asegura que los operarios puedan
realizar sus tareas diarias de manera estandarizada y eficiente, siguiendo criterios de calidad.
Al contar con este manual (ver anexo XXV) se facilita la capacitacion de nuevos empleados y

se promueve la consistencia en la ejecucion de tareas.

Para garantizar la calidad y consistencia del King Kong es fundamental anexar la lista de
verificacion de recepcion de materias primas (ver anexo XXVI). Dicha lista asegura que las
materias primas recibidas cumplan con estandares de calidad necesarios antes de ser utilizadas
en el proceso de produccion. Por otro lado, el formulario de registro de mezcla y preparacion
(ver anexo XXVII) servira para documentar cada paso del proceso de mezcla y preparacion.
Por altimo, se cuenta con el cuadro de trazabilidad (ver anexo XXVIII) que permite identificar
rapidamente el origen de los insumos y responsables de produccion para garantizar la calidad y

seguridad del producto final.
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Finalmente, se realiza un plan de capacitacion para los operarios (ver anexo XXIX) para
educar y entrenar a los trabajadores en la importancia de aplicar las técnicas del balance de linea
y estandarizacion de tiempos. Al implementar este plan se asegura que los empleados
comprendan y apliquen précticas consistentes y eficientes, con el fin de reducir los tiempos
muertos. Se elabor6 un cronograma semanal (ver anexo XXX) con el fin de planificar de manera
ordenada y secuencial el diagndstico y aplicacion de herramientas de la propuesta de mejora en
el proceso productivo de King Kong Mochica.

Anélisis econdmico financiero

Como tercer punto clave, se realiza un andlisis econémico financiero para determinar la
viabilidad de las propuestas de trabajo. Se realizd un prondstico de ventas y sus ingresos, 10s
ahorros mensuales, inversiones, costos operativos y gastos administrativos y ventas (ver anexo
XXXI1). Se consideré la inflacion interanual peruana de 3,29%, el cual fue capitalizado
mensualmente a 0,27%; y, se tomo un riesgo medio empresarial de 16%, capitalizado a 1,50%
mensual [31]. Como resultado, se obtuvo una Tasa Minima Atractiva de Retorno (TMAR) de
1,52% (ver anexo XXXII). Con los datos del flujo de caja se obtiene un VAN de S/4 541,88 y
una Tasa Interna de Retorno (TIR) del 5,55%. Ademas, se logra un beneficio-costo (B/C) de

S/1,09. En el anexo XXXIII se encuentra el flujo de caja de las propuestas de mejora.

Discusiones

El diagnostico situacional evidencioé una reduccion del 18,94% en la productividad de la
empresa, atribuida a elevados tiempos improductivos en los subprocesos de produccion.
Especificamente, se registraron 145,52 minutos en la elaboracion del manjar se tuvo 145,52
minutos; en el dulce de pifia, de 92,86 minutos; y, en el dulce de mani de 55,13 minutos. Esta
problematica coincide con lo reportado por Brenes, Castro y Rivera [9], quienes identificaron
un 46% de tiempo improductivo, lo cual provocé una disminucion del cumplimiento del plan
semanal de produccion del 85% al 57%, debido a la ausencia de estandares de tiempo. De
manera similar, Caratar, Cano y Garcia [10], documentaron un tiempo de inactividad de 51,55
horas generado por sobrecargas en etapas criticas de ensamble. Por su parte, Chigne y Marifios
[6] asociaron los tiempos muertos 28,31 segundos con condiciones laborales deficientes. El
diagnostico evidencia como la falta de control sobre los tiempos y recursos operativos impactan

negativamente en la eficiencia productiva.
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A partir del andlisis del proceso productivo del King Kong de 1 kg de tres sabores, se logro
una mejora sustancial en los indicadores clave de desempefio. La productividad de mano de
obra aumenté de 30,81 a 51,63 und/op, mientras que los tiempos inactivos se redujeron
significativamente: 99,25 minutos, 51,35 minutos y 50.04 minutos respectivamente. Estos
resultados reflejan la efectividad del balance de linea, técnica también aplicada por Castro [13],
quien redujo los tiempos improductivos en un 25,96% Yy elevd la produccion en 19,55%. De
manera analoga, en el presente estudio, la produccion mensual aument6 en 67,21%, al pasar de
247 a 413 unidades, demostrando un mayor impacto. Asimismo, los resultados coinciden con
los obtenidos por Lozano [11], quien, al implementar balance de linea junto con Lean
Manufacturing, logr6 eliminar un 95,31% el tiempo del cuello de botella. Finalmente, la
estandarizacion de tiempos aplicada en esta investigacion guarda relacion con el trabajo de
Ataucusi [7] que, mediante el estudio de tiempos, incremento la eficiencia de su proceso de
76% a 81,3%.

El analisis econdmico arrojo un B/C de S/1,09, siendo un saldo positivo para la empresa.
Se considera viable gracias a la investigacion de Rodrigo [14], quien obtuvo un beneficio-costo
de S/1,43, utilizando Ingenieria de Métodos y Tiempos estandarizados para reducir el flujo del
proceso en un 23%, y aumentando su productividad econdémica en un 27%. Ademas, se obtuvo
un TIR de 5,55%, el cual representa un porcentaje rentable segin Ataucusi [7], quien obtuvo
un obtuvo un TIR del 43,87% y un VAN de S/16 854,53, aplicando Ingenieria de Métodos.

Conclusiones

Con las propuestas presentadas, si se logra incrementar la productividad en un 66,67%. En
un principio, se diagnostico en 0,93 und/soles. Sin embargo, gracias a la reduccién del cuello
de botella y al aumento de unidades producidas al mes, la productividad mejoré a 1,55

und/soles.

Se realizd el diagndstico del proceso productivo del King Kong de 1 kg de tres sabores,
debido a que es el producto que mas cuesta hacer, asi como el que mas tiempo emplea en
elaboracidn. Se detectaron los altos tiempos improductivos en la preparacion del manjar blanco,
el dulce de pifia y el dulce de mani con 78,49%, 47,52% y 41,22% respectivamente. La
produccion fue de 247 unidades mensuales en promedio. La productividad de mano de obra fue
de 30,81 und/op; y, de materia prima, 0,65 und/kg. La eficiencia fisica fue de 63,17%; vy, la

econOmica de 1,04.
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Para realizar la mejora del proceso productivo se utiliz el método de estandarizacion de
tiempos, donde se aplicaron suplementos en funcion de cada actividad y el factor de
calificacion. Luego, se aplicé el balance de linea para determinar la nueva produccion, tiempos
de ciclo de cada fase productiva, los tiempos ociosos y las eficiencias de la linea. Como
resultado, la produccion aument6 en un 67,21%. La productividad de mano de obra tuvo un

incremento del 67,58%; v, la productividad de materia prima, en 58,46%.

Finalmente, la evaluacion econémica y financiera de las propuestas arrojaron resultados
positivos en cuanto a las inversiones realizadas. Se obtuvo una TIR del 5,55%. EI VAN
conseguido es de S/4 541,88; y, se logra un B/C de S/1,009.

Recomendaciones

Para mejorar el diagnéstico del proceso productivo se necesita hacer un analisis mas
detallado, desde la adquisicion de materias primas hasta la entrega del producto final. Esto
incluye la evaluacion exhaustiva de la calidad de los insumos, metodos de recepcion,
produccion, controles de calidad y almacenamiento. Es fundamental recopilar datos precisos
sobre variables criticas como la temperatura, humedad y tiempos de coccién, los cuales estan
relacionados con el adecuado funcionamiento de los equipos, con el fin de identificar posibles

desviaciones.

Para potenciar la eficiencia y calidad del proceso productivo se sugiere implementar otras
estrategias como la reorganizacion de las areas productivas, la optimizacion de la cadena de
suministros a través de la planeacién de la produccién. Es importante una capacitacion
constante del personal operativo y de supervision, alineada a un sistema estandarizado de
produccion. También, es necesario continuar el proceso de investigacion con la Planificacion y
Control de la produccion siguiendo los procesos de Medina [32]. Asimismo, se puede aplicar
Lean Manufacturing y sus herramientas como 5S y Kaizen, tal y como en la investigacion de

Vargas y Camero [33] .

Finalmente, se recomienda profundizar en la investigacion de nuevas tecnologias en gestién
de la produccion que fortalezcan el control de equipos y la trazabilidad de los materiales. Es
necesario estudiar casos de empresas exitosas que hayan mejorado su productividad mediante
la capacitacion de su recurso humano. También, se debe considerar el impacto de factores
externos como cambios econdmicos o tecnoldgicos en la eficiencia del proceso, asegurando asi

una vision integral del sistema productivo.
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Anexos
Anexo I: Operacionalizacion de variables
. Tipo de . . . .
Variable p_ Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
variable
Productividad Produccion
Productividad M. 0. = ———— .
mano de obra N° operarios Registros de la
empresa
.. Productividad M.T. i ;
Productividad roductiviaad v Archivo Ficha de
Produccién documental | observaciones

Dependiente

Productividad

materias primas

 Materia prima total

Productividad
econémica

Productividad M. E.=

Produccion
Costo total

Hoja de calculo
de registro

Independiente

Proceso de
productivo

Tiempo estandar

Te =Ty X (145)

Actividades
improductivas

%Act. Improductivas

tactividades improductivas

ttotal

Observacion

Hoja de calculo
de registro

Cronémetro

Cronogramas

materia prima utilizada

produccién

T %Ef = - -
Eficiencia fisica f materia prima total
x 100
Eficiencia Precio
P %Ee = ————
economica Costo unitario
Mermas de Materia prima perdida
R %merma - - —
materia prima Materia prima utilizada
Capacidad de ] Produccion
capacidad =

unidad de tiempo

Registros de la

empresa
Archivo Ficha de
documental | observaciones

Hoja de calculo
de registro

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo I1: Productos més vendidos por la empresa desde mayo del 2022 hasta setiembre

del 2023
Familia de Producto Presentacion Cmmcllades 29 i.‘[l.lll:ldildi.‘s 0o acumulado
productos (gr) vendidas vendidas
King Kong Bolsa (manjar blanco, 1000 2647 541% 541%
pifia, guindones)

. King Kong caja (manjar blance, 1000 3923 3.01% 13.42%

King Kong 1000g |pifia ¥ mani)
King Kong caja (manjar blance) 1000 5248 10.72% 24 14%
King Kong caja (manjar blance, 1000 2741 3.60% 29.74%
pifia)

King Kong 700g |8 Keng Bolsa (manjarblanco, 700 1244 2.54% 32.28%

- = 7 |pifia, suindones)
King Kong caja (manjar blanco. 500 2149 4.39% 36.67%
pifia)

King Kong 600g Kﬁlg Knng.caja (manjar blance, 500 2875 5870 42,549,
pifia v marni)

King Kong caja (manjar blanceo) 600 3034 6.24% 48.78%

King Kong 450g | g Kong Bolsa (manjar blanco, 450 1195 2.44% 51.22%
pifia, pasas)

King Kong caja (manjar blanco. 230 1054 2.15% 53.38%
pifia)
King Kong caja (manjar de 230 304 1.64% 35.02%
Iicuma)
King Kong caja (manjar de ~s - —mn -
= SEHS 250 874 1.79% 56.81%

chitimoya) i i
King Kong caja (manjar de 250 761 1.55% 38.36%
arandano)

. ) King Kong caja (manjar de café) 250 269 1.78%% 60.14%

King Kong 230g Kz K Bol —

ing Kong Bolsa (manjar blance, 250 741 1.51% 61.65%
pifia, pasas)
King Kong de banra en cja 250 832 1.70% 6333%
(manjar blanco)
King Kong caja (manjar de 250 827 1.60% 65.04%
maracuyi)
King Kong caja (manjar blanco, 250 1050 2.14% 67.18%
pifia v mani)
King Kong caja (manjar blanco) 250 834 1.70% 63.89%
King Kong caja (manjar blanco. 75 250 1011 2.07% 70.95%
pifia)
King Kong caja (manjar de . - N s
=S 75 50 368 1.77% 2.72%
chirimova) 3 i i
King Kong caja (manjar de 75 3.50 872 1.78% 74.51%
_.  |maracuyi)

King Keng 158 [1ine Kong caja (manjar blanco) 73 2.50 1006 2.06% 76.56%
King Kong caja (manjar de 75 3.50 837 1.71% 78.27%
licuma)

King Kong caja (manjar blanco, 75 3.50 1031 2.11% 80.38%
pifia v mani)
King Kong caja (manjar de café) 75 3.30 893 1.83% 8221%
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Alfajores pequefios -24 unds - S 000 37 0.30%% 83.10%%
Alfajores medianos -10 unds - 5 1000 483 0.0 84.08%
Alfajores grandes -12 unds - S 1200 462 0.04%% 83.03%
Toffe de coco - 25 unds - 8 13.00 233 0.48% 83.50%%
Alfajores, toffes ¥ |Mini King Kong bafiado en ) < 12.00 114 0.44% 25 0404
trufas chocolate
Alfajores bafiados en chocolate - 5 10.00 191 0.39% 86.35%
Toffe de pasas - 23 unds - 8 13.00 254 0.32% 86.83%
Trufas mochica - 5 300 373 0.77% §7.62%
Toffe de marni - 25 unds - 5 15.00 231 0.47% 88.00%
Combinado Mochica de natilla y 900 1600 423 0.86% 88.05%
manjar blanco en vaso
Natilla en lata - 8 700 783 1.60% 00.55%
Combinado Mochica de natilla y 300 5 000 412 0.84% 01.30%
manjar blanco en taper
Combinados ¥ |\ roniar blanco Mochica en balde 500 S/ 10.00 304 1.64% 03.04%
Natillas
Natilla en vaso 200 8 16.00 425 0.87%% 93.90%
MMarmjar blanco Mochica en vaso Q00 5 16.00 a01 1.84% 83.74%
Watilla en taper 300 .00 364 1.13% 04.00%%
Mhdanjar blanco Mochica en taper 300 8 800 m 1.57% 08.47%
Bolicocos Mochica - & 1000 391 0.80% 00 27%
Otros productos - - = - -
Suspiros - 12 unidades - 5 200 3537 0.73% 100.00%%
total 48053

Fuente: Elaboracion propia
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o Presentacion . Cantidades | % cantidades
n Producto Precio ; . %acumulado
(gr) vendidas vendidas

5 g;nngcgong caja (manjar 1000 S/ 22.00 5248 10.71% 10.71%

3 | King Kong caja (manjar 1000 S/ 21.00 3923 8.39% 19.11%
blanco, pifia y mani)

26 g;nn%clf)ong caja (manjar 600 S/ 14.00 3054 6.49% 25.60%

13 | King Kong caja (manjar 600 S/ 13.00 2875 6.12% 31.72%
blanco, pifia y mani)

23 | King Kong caja (manjar 1000 S/ 24.00 2741 5.53% 37.25%
blanco, pifia)

1 | King Kong Bolsa (manjar 1000 S/ 15.00 2647 5.34% 42.59%
blanco, pifia, guindones)

o | King Kong caja (manjar 600 S/ 13.50 2149 4.33% 46.92%
blanco, pifia)
King Kong Bolsa (manjar

32 | plante oiva cuindones) 700 S/ 12.00 1244 2.51% 49.43%

g | King Kong Bolsa (manjar 450 S/ 8.00 1195 2.41% 51.84%
blanco, pifia, pasas)

4 | King Kong caja (manjar 250 S/10.00 1054 2.13% 53.97%
blanco, pifia)

29 | King Kong caja (manjar 250 S/10.00 1050 2.12% 56.08%
blanco, pifia y mani)

43 | King Kong caja (manjar 75 S/ 350 1031 2.08% 58.16%
blanco, pifia y mani)

pg | King Kong caja (manjar 75 S/ 250 1011 2.04% 60.20%
blanco, pifia)

A1 g;”nigong caja (manjar 75 S/ 250 1006 2.03% 62.23%

33 C’;‘;‘gjar blanco Mochica en 900 S/ 16.00 901 1.82% 64.05%

45 Qlf‘e% Kong caja (manjar de 75 S/ 3.50 895 1.81% 65.85%
King Kong caja (manjar de

9 | oy 250 S/12.00 874 1.76% 67.62%

40 | King Kong caja (manjar de 75 S/ 3.50 872 1.76% 69.38%
maracuya)

11 é'frg Kong caja (manjar de 250 S/ 12.00 869 1.75% 71.13%
King Kong caja (manjar de

39 | chitimova 75 S/ 350 868 1.75% 72.88%

42 E'C“ugm*;)o“g caja (manjar de 75 S/ 3.50 837 1.69% 74.57%

34 g;“nigong caja (manjar 250 S/10.00 834 1.68% 76.25%

16 | King Kong de barra en 250 S/10.00 832 1.68% 77.93%
caja (manjar blanco)

20 | King Kong caja (manjar de 250 S/12.00 827 1.67% 79.60%

maracuya)
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8 E'C”ugmﬁ)ong Caja (manjar de 250 S/12.00 804 1.62% 81.22%
22 t'\)’;?géar blanco Mochica en 500 $/10.00 804 1.62% 82.84%
19 | Natilla en lata - S/ 7.00 783 1.58% 84.42%
38 {\:;::ar blanco Mochica en 300 s/ 8.00 771 1.56% 85.97%
10 | King Kong caja (manjar de 250 S/12.00 761 1.53% 87.51%
arandano)
14 | King Kong Bolsa (manjar 250 s/ 6.00 741 1.49% 89.00%
blanco, pifia, pasas)
36 | Natilla en taper 300 S/ 9.00 564 1.14% 90.14%
15 ﬁr:g;‘ores medianos -10 ; $/10.00 483 0.97% 91.12%
17 | Alfajores grandes -12 unds - S/12.00 462 0.93% 92.05%
12 ﬁ;gﬁgores pequerios -24 ; s/ 9.00 437 0.88% 92.93%
27 | Natilla en vaso 900 S/ 16.00 425 0.86% 93.79%
Combinado Mochica de
7 | natillay manjar blanco en 900 S/16.00 423 0.85% 94.64%
Vaso
Combinado Mochica de
21 | natilla'y manjar blanco en 300 S/ 9.00 412 0.83% 95.47%
taper
37 | Bolicocos Mochica - S/10.00 391 0.79% 96.26%
31 | Trufas Mochica - S/ 8.00 375 0.76% 97.01%
44 | Suspiros - 12 unidades - S/ 2.00 357 0.72% 97.73%
30 | Toffe de pasas - 25 unds - S/ 15.00 254 0.51% 98.25%
18 | Toffe de coco - 25 unds - S/ 15.00 233 0.47% 98.72%
35 | Toffe de mani - 25 unds - S/ 15.00 231 0.47% 99.18%
o4 | Mini King Kong bafiado - S/12.00 214 0.43% 99.61%
en chocolate
g5 | Alfajores bafiados en - S/10.00 191 0.39% 100.00%
chocolate
total 48953

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo IV: Diagrama de Operaciones del King Kong de 1 kg de tres sabores

Dulce de mani

34.44"

4

Manjar blanco Memmelada de pifia
Untar en la Untar en la
tercera tapa de 40.86" segunda tapa de 42.74"
galleta zalleta

436"

6.63"

495"

OOOHGOEHO-0-

L

1427"

15.07"

11.62"

w

Cinta plastica ——»
Belza de pelistileng —————»

Untar en la primera
tapa de galleta

Unir ambas tapas
de galleta

Primer pezado

Unir tercera tapa

Colocar cuarta etapa

Segundo pesade

Acabade de manjar blanco

Acabado de dulce de mani

Acabado de mermelada
de pifia

Colocar cinta plastica

alrededor del king kong

Colocar bolsa de polistilenc

Sellar caja

Colocar efiqueta

Eing Eong de 1 kg de 3 zabores

Fig. 7: Diagrama de Operaciones de Proceso de Armado, envasado y empaquetado por unidad de King Kong
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Anexo V: Crondmetro para toma de tiempos del proceso productivo del King Kong de 1
kg de tres sabores

(@)

01:44.85

0:14.64

(b) % 3 .

Archiwo  Inicio  insertar  Disposicion depagma  Formulas  Datos  Revsar  Vista  Ayuda

ELABORACION DE MANJAR BLANCO

o de obs )

Actividad

Vacaar Is cantidad G leche necesar

al bidse,

Lievar la Yoche  los peroles

slentary remover la ke

este I leche en polve 3

esac Biarbonato 2 s 3
3 0 39

08
a

[Mezclar ingredieates con la leche
Rutirar el masgar blsmco en bandejas 6040

FIF)
853995
1124%

353
556,01
tanda)

Lievar al irea de enireado
[Depe eniar of manjar blancs

Suma de tiempos
3 s

T 3 3 T T4 5
1%s3[ w00l swasal’ 52 woema] 1isas]
128534713, 1n1958727¢] 131066031 5[ 125510790] iz9mseno] 13ss7asae

A S

1=2009T N

4193733043 Im= 6642887261

3 5= 4193733083

E- 18¢

M= B
4455392957
7a2585482,8
5

Analisis ABC | Andlis I e I R el €studio de tiempos (6 obs)

fig. 8: Evidencia de registros de toma de tiempos. (a) Cronémetro, (b) hoja de calculo Excel para estudio de tiempos
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Tiem

o de observaciones (segundos)

. Tiempo Tiempo
n® Actividad 1 2 3 4 5 6 prumediop(seg) pro mediop(min)
1 |Pesar harina 43.56 474 41.46 46.62 42.54 42,40 44.00 0.73
2 |Pesar manteca vegetal 3142 31,78 30,17 2874 30,89 30,55 30.76 0,51
3 |Pesar sorbate de amoniaco 3833 38.79 5947 60.34 3531 39,89 38.69 0.58
4 |Pesar antimcho o4 55.14 58.64 574 5974 5179 58.02 0.87
5 |Quitar cascara de huevo y clara 20140 170,32 197,56 19423 180,47 187.62 188,60 3,14
6 |Pesar yema 3254 3321 3102 30.74 36.07 3531 3315 0.55
7 |Mezclar ingredientes 93424 95120 94547 914.37 932.04 946.11 93724 1562
8 |Estirar la masa 652,45 649,25 G48.74 650,12 650,79 648.10 649,91 10.83
9 |Pesar masa 35641 343.10 35041 350,88 348.12 345599 345.82 5,83
10 |Laminar masa 52414 482,16 50041 52945 512,54 47840 504,52 841
11 |Golpear masa 184.25 18241 186,48 182,78 183.77 186.31 18433 3.07
12 |Colocar en bandeja 3244 50,12 50,78 5395 5133 34.02 3211 0.87
13 |dejar reposar 30547 30041 31521 310,74 305,69 30755 307.51 513
14 |Hornear por primera vez 39415 382,78 378.42 315,67 321.63 305,12 349.63 5,83

5 |Hornear por segunda vez 678.97 645,17 634.75 614.23 619.85 611.14 634.02 10,57
16 |Dejar que se enfrien las liminas 42117 390.74 401.44 405,85 397.63 39985 402,78 6.71
17 |Limpiar ldminas 2354 214 24.16 2234 2427 22.87 23,10 0.38
18 |Cortar ldminas 966.42 95447 95226 95541 95741 962.11 958.01 1597
19 |Acumular cortes 42,14 4632 43.10 4044 42,12 42,78 4282 0.71

Tiempo ciclo (1 tanda) 5809,00 96,82

Fuente: Elaboracion propia

Segun Linares [16], para comprobar si el nimero de observaciones es confiable a un 90%,

se utiliza el muestreo probabilistico utilizando la “distribucion t-student”. El nimero (M) es de

6 observaciones. El t-student para coeficiente de confianza del 90% es de to.9 = 1.94. Con estos

datos se determinard la Desviacion Estandar (S), el Intervalo de Confianza (Im), Intervalo de

Confianza (1) y el Namero de observaciones (N) requeridas.

Desviacion Estandar (S)

Intervalo de confianza (Im)

VM

Intervalo de confianza (1)

V6

2 2
nt?— % 202504192.4 — M
M-1 6—1
2Xthe XS 2x1.94x%86.14
Im = = = 136.44

[ =2%x005xT, =2x0.05x%5809.00 =580.90

= 86.14

Para corroborar que el nimero de observaciones satisface los requerimientos del muestreo

debe darse una condicién: 1 > Im. Por lo tanto, al ser cierto, el estudio es confiable y ya no se

requiere hallar observaciones adicionales.
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- Actividad Tiempo de observaciones (segundos) Tiempo Tiempo
1 2 3 4 5 6 promedio (seg) | promedio (min)

 |Vaciarla cantidad de leche 40,00 38.76 39.78 41,82 3942 4080 40,10 067
necesaria al bidon

2 |Llevar la leche a los peroles 1542 1724 14.15 14.48 1749 16.61 15.90 0.26

3 |Calentar y remover la leche 552,60 56520 492.00 441,00 43026 42720 48471 8.08

4 |Pesar la leche en polvo 32,00 2938 Jl4l 3l45 32,56 31.20 3133 0,52

5 |Pesar Bicarbonato 10,00 10,12 10,05 10,05 10,14 10,00 10,06 0,17

6 |Pesar amicar 41,05 41,00 4024 39,78 3945 40,84 40,39 0.67

7 |Combinar ingredientes en el balde 1721 16,47 16,00 17,03 16,74 17.15 16.77 028

8 |Agregar ingredientes al perol 20,50 92,15 20,12 90,45 90,58 92,70 91.08 1.52

9 (Mezclar ingredientes con la leche 1833.60 177240 1767.00 1705.80 172155 176460 176083 2935

10 |Retirar el manjar blanco en 69.60 6722 70,12 68.45 7136 69.62 69.40 116
bandejas

11 |Llevar al drea de enfrieado 2542 2645 2153 2346 2268 26,14 2428 0,40

12 |Dejar enfriar el manjar blanco 361212 7903.72 5856,01 271939 813658 9011.36 853995 14233

Tiempo ciclo (1 tanda) 11124,79 185,41

Fuente: Elaboracion propia

Segun Linares [16], para comprobar si el nimero de observaciones es confiable a un 90%,
se utiliza el muestreo probabilistico utilizando la “distribucidn t-student”. El nimero (M) es de
6 observaciones. El t-student para coeficiente de confianza del 90% es de to9 = 1.94. Con estos
datos se determinard la Desviacion Estandar (S), el Intervalo de Confianza (Im), Intervalo de

Confianza (1) y el Namero de observaciones (N) requeridas.

Desviacion Estandar (S)

2 2
ser- B [4300am606 - COTITP
S = = = 419.37
M-1 6—1

Intervalo de confianza (Im)

_ 2XteXS 2% 1.94x 419.37
oYM V6

Im = 664.29

Intervalo de confianza (1)
[ =2x%x0.05%xT,=2x0.05x11124.79 =1112.48

Para corroborar que el nimero de observaciones satisface los requerimientos del muestreo
debe darse una condicién: 1 > Im. Por lo tanto, al ser cierto, el estudio es confiable y ya no se

requiere hallar observaciones adicionales.
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Anexo VIII: Observaciones de la elaboracion del dulce de pifia

Tiempo de observaciones (segundos) . .
n° Actividad Tiempo Tiempo
1 2 3 4 5 6 promedio (seg) | promedio (min)
1 [Pesar agua y afiadir 174,32 17248 178,75 175.96 17140 175.62 174,76 291
2 |Pesar amicar blanca 5140 52,74 5439 53,55 51,72 5429 53,02 0,88
3 |Calentar agua con azicar blanca 301,55 29822 30470 303.46 305,79 300,67 302,40 504
4 |Pesar dcido citrico 5412 5144 53,68 54.04 55,19 53,25 53,62 0,89
5 |Pesar Afrecho 2754 27.01 2436 2872 28,08 2596 26,95 045
6 |Pesar esencia de pifia 5948 67,21 6145 63,10 60,33 63,70 62,55 1,04
7 |Pesar yuca 47,00 50,48 5147 4531 4850 5498 50,29 0,84
8 |Lavar yuca 20048 19743 204,65 203,74 19927 203,16 201,46 3,36
9 |Pelar yuca 256,14 270,86 28549 28453 26843 266,17 271,94 433
10 |Rallar yuca 513,79 50746 51049 508,23 51475 512,03 511,13 8,52
11 |Pesar camote 60,75 60,10 64,04 63,07 62,96 61,47 62.07 1.03
12 |Lavar camote 304,28 301,76 307,01 305,56 304,19 305,21 304,67 5,08
13 |Pelar camote 27841 273,56 27946 276,14 27459 273,08 275,87 4.60
14 |Agregar camote rallado y yuca 125,03 12472 123,85 12047 126,65 12243 123,86 2,06
rallada a la mezcla
15 |Mezclar ingredientes 3604,18 364042 359813 367450 362486 323885 356349 59,39
16 |Retirar dulce de pifia en bandejas 58934 60425 600,73 59420 598,76 602,13 59824 9,97
17 |Llevar al drea de enfriado 15426 150,39 15733 152,42 150,75 156,98 153.6% 256
18 |Dejar enfriar 485347 501247 497576 492307 487526 497238 493540 8226
Tiempo ciclo (1 tanda) 1172537 195,42

Fuente: Elaboracion propia

Segun Linares [16], para comprobar si el nimero de observaciones es confiable a un 90%,
se utiliza el muestreo probabilistico utilizando la “distribucion t-student”. El nimero (M) es de
6 observaciones. El t-student para coeficiente de confianza del 90% es de to.9 = 1.94. Con estos
datos se determinard la Desviacion Estandar (S), el Intervalo de Confianza (Im), Intervalo de

Confianza (1) y el Namero de observaciones (N) requeridas o adicionales de ser necesario.

Desviacion Estandar (S)

2 2
nt?— % 825033031.6—@

S=—5—5 = 1 = 159.95

Intervalo de confianza (Im)

2XthoXS 2x1.94x159.95
Im = = = 253.37

VM V6

Intervalo de confianza (1)

I =2x%x005xT,=2x0.05x11725.37 = 1172.54

Para corroborar que el nimero de observaciones satisface los requerimientos del muestreo
debe darse una condicién: 1 > Im. Por lo tanto, al ser cierto, el estudio es confiable y ya no se

requiere hallar observaciones adicionales.
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. Acividad Tiempo de observaciones (segundos) Tiempo Tiempo
1 2 3 4 5 6 promedio (seg) | promedio (min)

1 |Pesar agua v afiadir 95,86 97.83 94.72 96,37 98,12 98,01 9682 1.61

2 |Pesar amicar blanca 3542 3298 35,19 3744 38.07 3510 35,70 0.60

3 |Calentar agua con anicar rubia 310.53 315,38 31141 308.92 308.03 30541 309,95 5.17

4 |Pesar clavo de olor 2510 2149 2292 2482 2512 2570 2419 0,40

5 |Pesar canela 20,14 2235 22778 2405 20,89 22775 2216 037

6 |Pesar mani 2748 26,19 2733 27.01 28.73 2647 2720 045

7 |Pesar camote 86,58 85,93 89.87 88.50 88.79 8730 87.90 146

8 |Lavar camote 330.11 327.59 33284 331.3% 330,02 331.04 330,50 5.51

9 |Pelar camote 30424 29939 30529 301,97 30042 29891 301,70 5,03

10 |Agregar ingredientes a la mezcla 95.82 98.21 9917 9728 105,59 97.74 98.97 1.65

11 [Mezclar ingredientes 3872.62 3428.23 3745.68 3546.71 3842.08 3619.55 3675.81 61.26

12 Retirar dulce de mani en bandejas 21486 234,10 23076 250,17 22768 231.11 23145 3.86

13 |Llevar al drea de enfriado 124.12 115,78 117.52 10549 10964 116,57 114.85 1.91

14 |Dejar enfriar 274185 297412 246887 264393 261080 256874 2668,05 44 47
Tiempo ciclo (1 tanda) 8025,25 133,75

Fuente: Elaboracion propia

Segun Linares [16], para comprobar si el nimero de observaciones es confiable a un 90%,
se utiliza el muestreo probabilistico utilizando la “distribucion t-student”. El nimero (M) es de
6 observaciones. El t-student para coeficiente de confianza del 90% es de to9 = 1.94. Con estos
datos se determinard la Desviacion Estandar (S), el Intervalo de Confianza (Im), Intervalo de

Confianza (1) y el Namero de observaciones (N) requeridas o adicionales de ser necesario.

Desviacion Estandar (S)

(48151.48)>2

T2
DL 6

S: =
M-1

Intervalo de confianza (Im)

386569921.3 —

= 168.77
6—1

2XthoXS 2x%194x%x168.77
Im = =

VM V6

Intervalo de confianza (1)

= 267.33

[ =2%x005xT,=2x0.05x8025.25 = 802.52

Para corroborar que el nimero de observaciones satisface los requerimientos del muestreo
debe darse una condicién: 1 > Im. Por lo tanto, al ser cierto, el estudio es confiable y ya no se

requiere hallar observaciones adicionales.
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Anexo X: Observaciones del armado, envasado y empaquetado

\ctividad Tiempo de observaciones (segundos) Tiempo Tiempo
Actvida 1 2 3 4 5 6 promedio (seg) | promedio (min)
Traer bandejas de manjar blanco 79.95 74,74 75.95 78,38 76,98 75.88 76,98 1.28
Traer bandejas de dulce mani 7499 78.12 76.40 8028 7738 81.13 78.05 130
;;T‘ bandejas de mermelada de 70,12 69.30 7412 70,88 69.78 68.48 7045 117
Traer bandejas de galleta 9464 96.42 9464 93.60 99.14 9431 95.46 159
T elada de pifia en |
frar mermeiada de pia ena 817.90 815,15 814.58 806.08 815.10 803.60 812.07 13.53
primera tapa de galleta
:;E;ar manjar blanco en la segunda | ) o 779.10 77947 779.98 775.08 771,97 77640 1294
Unir ambas tapas 9135 9345 9240 9450 9345 8905 92,40 154
Primer pesado 123.05 12412 12733 12840 12793 125.19 126.00 210
:;E?r dulce de mani en la tercera 649.93 647.23 661.99 653.02 663.32 649.93 65424 10.90
Colocar tercera tapa encima del 9425 9521 93 85 93.17 91.47 96.77 9412 157
manjar blanco
Colocar cuarta tapa encima del 106,05 10442 105.78 105.00 106.05 10524 10542 176
dulce de mani
Segundo pesado 132.90 13174 137.55 13639 133.85 13755 135.00 225
Dejar king kong armado sobre Ia 6.7% 7.15 6.98 755 597 757 7.00 0.12
mesa
acabado de manjar blanco en el
2 2 2 2 5 255 282 2. 5 2 2 52
bonde. del king kong 26923 276,36 29757 255.06 28231 246,15 27120 452
acabado de mermelada de pifia en
296,64 28222 29149 278.10 263.68 30535 28625 477
el borde del king kong : : : : : 2 - :
acabado de dulce de mani en el
. 228,80 22568 223,60 21632 22460 205.80 22080 368
borde del king kong - - : - - - - :

7 |Traer insumos para envasado 19.61 17.55 16.41 17.95 1647 20,02 18.00 0.30
Colocar cinta plastica alrededor del | - ., 11445 11025 95,55 104.46 107.10 10456 174
king kong
Colocar bolsa de polietieno para 93.84 96.90 81.60 86.70 91.80 110.76 93.60 156
embolsado

20 |Sellar al vacio 32235 332.85 325.50 32025 331.50 347.55 330,00 550
21 [Empaquetar en caja 211.05 211.05 21210 210,00 21630 215.08 212.60 3.54
22 [Sellar 1 caja con siicona 343.20 34424 35048 367.12 358,80 35130 352.52 5.88
23 [Colocar etiqueta 13.65 16.75 1575 14.70 17.60 1155 15.00 025
24 [Llevar a almacén 11025 12075 108.15 116,55 10900 119.10 114.00 1.90

Tiempo ciclo (1 tanda) 5142,11 85,70

Fuente: Elaboracién propia

Segun Linares [16], para comprobar si el nimero de observaciones es confiable a un 90%,
se utiliza el muestreo probabilistico utilizando la “distribucion t-student”. El nimero (M) es de
6 observaciones. El t-student para coeficiente de confianza del 90% es de to.9 = 1.94. Con estos
datos se determinara la Desviacion Estandar (S), el Intervalo de Confianza (Im), Intervalo de

Confianza (1) y el Namero de observaciones (N) requeridas o adicionales de ser necesario.

Desviacion Estandar (S)

(30852.65)?

2
t?— % 158650860.1 — 6
= = 25.265

M—-1 N 6—1

S =
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Intervalo de confianza (Im)

; 2XthgXS 2X%X1.94x 25265 40.02
m = = = .
VM V6

Intervalo de confianza (1)

[=2%x005xT,=2x0.05%x5142.11 = 514.21

Para corroborar que el nimero de observaciones satisface los requerimientos del muestreo
debe darse una condicion: 1 > Im. Por lo tanto, al ser cierto, el estudio es confiable y ya no se

requiere hallar observaciones adicionales.
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Anexo XI: Diagrama de Analisis de Procesos de elaboracion de la galleta

EMPRESA King Ksmf (::\-"I_'cchica ACTIVIDAD tmcgg?f total
o OPERACION O 12 4927.06
N TRANSPORTE = 0
ACTIVIDAD Elﬂbg;:;n d  DEMORA D 1 30751
INSPECCION O 6 57443
METODO Actual ATMACEN A 0
FECHA 5/08/2023
DESARROLLADOR Leonardi Arnao TIEMPO (seg) 5809.00
Gamonal
Simhbelos TIEMPO
Descripcion de la actividad Observacion
Ol=|D|O]A| 6=
Pesar harina * 44.00
Pesar manteca vegeta ’.' 3076
Pesar sorbato de amoniaco * 58.69
Pesar antimoho 7 58.02
Quitar cascara de huevo v clara v | 188.60
Pesar vema T e 33.15
Mezclar ingredientes " — 937.24
Estirar la masa J 64991
Pesar masa _‘_‘_hﬂ_'—__'?_’, * 34982
Laminar masa « 504.52
Golpear masa l‘f 18433
Colocar en bandeja L 52.11
\\* Se deja la masa en la
Espera | 307.51 |bandeja mientras se
/ despeja el horno.
Hornear por primera vez o 34963
Hornear por segunda vez "'r* 634.02
Enfiiar las laminas J 402.78
Limpiar laminas y 23.10
Cortar liminas ¥ 958.01
Acumular cortes o* 42 82

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XII: Diagrama de Andlisis de Procesos de elaboracion de manjar blanco

METODO
i ' ACTIVIDAD , total
EMPRESA King Ksmf [_‘:v’fnchlca ACTUAL
o OPERACION O 6 10933 .43
- TRANSPORTE = 2 40.18
ACTIVIDAD Elaboracion de - {p i oRA D 1 69.40
Manjar blanco
INSPECCION O 3 g1.79
METODO Actual ALMACEN A 0
FECHA 5/08/2023
i TIEMPO {: 11124.79
DESARROLLADOR | -conadi Amao s
Gamonal
Simbolos
Descripcion de la actividad TIEMPO Observacion
O DO A Geo
\-‘Iac'iar la cantidad de leche necesaria al . 10,10
bidon \
Llevar la leche a los peroles . 1590
Calentar v remover la leche » ﬂ_f_______ 484 71
Pesar la leche en polvo H"“iﬁl 31.33
Pesar Bicarbonato » Y 10.06
Pesar aziicar | e 40.39
Combinar ingredientes en el balde . - | 16.77
Agregar ingredientes al perol » .* 21.08
Mezclar ingredientes con la leche oV -~ 176083
T~ Se traen las bandejas
Espera 6940  |de otra area para
retirar el dulce
Llevar al area de enfrieado i 2428
Enfriar el manjar blanco « 8539.95

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XIII: Diagrama de Andlisis de Procesos de elaboracion de dulce de pifia

King Kon METODO
EMPRESA Mochica ACTIVIDAD ACTUAL total
S.A.C. |OPERACION O 10 11088.44
g TRANSPORTE = 1 153.69
ACTIVIDAD Elaboracmnwdel DEMORA D 0
dulce de pifia
INSPECCION 0 7 483.24
METODO Actual ALMACEN A 0
FECHA 5/08/2023
DESARROLLADOR Leonardi Arnao TIEMPO (seg) 11725.37
Gamonal
- . Simbolos TIEMPO .
Descripcion de la actividad O E:) D I:l A (seg) Observacion
Pesar agua y afiadir ® 174.76
Pesar azicar blanca | ] 53.02
Calentar agua con azucar blanca o4 | 302.40
Pesar acido citrico T 53.62
Pesar Afrecho “} 26.95
Pesar esencia de pifia * 62.55
Pesar yuca X 50.29
Lavar yuca o “ 201.46
Pelar yuca 271.94
Rallar yuca N 511.13
Pesar camote e 62.07
Lavar camote e | 304.67
Pelar camote ; 275.87
Agregar camote rallado 1ca
1"j:adga a la mezcla a I 123.86
Mezclar ingredientes ¢ 3563.49
Retirar dulce de pifia en bandejas t\ 508.24
Llevar al area de enfriado A e 153.69
Enfriar e 4935.40

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XIV: Diagrama de Analisis de Procesos de elaboracion de dulce de mani

METODO
i i ACTIVIDAD _ total
EMPRESA King Ksarf [_‘:v‘[ochtca r ACTUAL
T OPERACION 0 6 7384 98
boracion del TRANSPORTE =) 1 114.85
ACTIVIDAD Blaboracion del [y 10RA D 1 23145
dulce de mani
INSPECCION O 6 293 97
METODO Actual ALMACEN A 0
FECHA 5/08/2023
i TIEMPO (; 8025.25
DESARROLLADOR | [-eonard Amao (sc2)
(Gamonal
o Simbolos TIEMPO .
Descripcion de la actividad Observacion
Ol= D | O|A | G
Pesar agua v afiadir ? 96.82
Pesar azicar blanca | ,_,.af"‘"x 35.70
Calentar agua con azicar rubia il 309.95
_‘_‘_'_‘—|_
Pesar clavo de olor h"; 24.19
Pesar canela ’ 2216
Pesar mani J 27.20
Pesar camote f,-%'r 87.90
Lavar camote ® 330.50
Pelar camote ¥ 301.70
Agregar ingredientes a la mezcla ‘+ 9g8.97
Mezclar ingredientes | 3675 81
s Se traen las bandejas
Espera / 23145 |de otra area para
) retirar el dulce
Lievar al 4rea de enfriado o ¥ 114.85
Enfriado o 2668.05

Fuente: Elaboracion propia




Anexo XV: Diagrama de Andlisis de Procesos del armado, envasado y empaquetado

. . : METODO
EMPRESA I(_mg Ksorf é{och;ca ACTIVIDAD ACTUAL total
T OPERACION O 15 4421.18
Armado v envasado | TRANSPORTE (i 6 45294
ACTIVIDAD del king kong de 1 |DEMORA D 1 7.00
kg de 3 sabores  |[NSPECCION O 2 261.00
METODO Actual ATMACEN A 0
FECHA 5/08/2023
L di Am TIEMPO (se; 5142.12
DESARROLLADOR | oo 0a® 7=
Gamonal
Lo . Simbolos TIEMPO .
Descripcién de la actividad O |:> D D A (seg) Observacion
Traer bandejas de manjar blanco . 76.98
Traer bandefas de dulce mani ¥ 7805
Traer bandejas de mermelada de pifia * 70.45
Traer bandejas de galleta Y 9546
Untar mermelada de pifia en la primera e 81207
tapa de galleta T
Untar manjar blanco en la segunda tapa * 776.40
Unir ambas tapas v 92.40
Primer pesado =L 126.00
Untar dulce de mani en la tercera tapa ® 654.24
Colocar tercera tapa encima del manjar *
@ 9412
blanco |
Colt?car cuarta tapa encima del dulce de .4, 105 42
mani _
Segundo pesado Rl 135.00
F
Dejar king kong
Espera * 7.00 armado sobre la mesa
acabado de manjar blanco en el borde del i
. 271.20
king kong
acabado de mermelada de pifia en el ‘}
. s 286.25
borde del king kong
acabado de dulce de mani en el borde del ; 220.80
king kong \ o
Traer insumos para envasado A 18.00
Colocar cinta plastica alrededor del king 4|
* 104.56
kong
. ) sty - v
Colocar bolsa de polictileno para . 93.60
embolsado
Sellar al vacio 4 330.00
Empaquetar en caja ¥ 212.60
Sellar la caja con silicona 352.52
Colocar etiqueta 15.00
Llevar a almacén X 114.00

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XVI1 Costos unitarios de materias primas e insumos

Costos de insumos
Producto Tira de bolsa Bt:t::m Caja Costo total
pro
King Kong caja (manjar blanca) - 5/ 030l s 0.80| s/ 150| s 260
1000g : : : :
King Kong caja (manjar blanco, | o, 030| s/ 0,80 | 5/ 150 s/ 2,60
pifia ¥ mani) - 1000g ’ ) ’ )
King Kong caja (manjar blancao) - 5/ 030| & 050 s Lool s 180
600g i = : :
King Kong caja (manjarblance. | 030 S/ 0,50 s/ 100| s/ 1.50
pifia ¥ mani) - §00g ’ i : :

Costos de materias primas
Producto Manjar Dulce de | Dulce de Galleta TOTAL
blanco mani piiia Tapas | Divisiones

King Kong caja (manjar blanco) - g 6.46| < ) g/ Y n6d | s Y 710
1000g i ; :
KingKong caja (manjarblance. | o 393) o/ 11| & 207| & 064 & S|s 765
pifia v mani) - 1000g, i - - : ;
King Kong caja (manjar blanco) - g 3180| @ ) g/ Y 038 | s 002 | s/ 420
600g * s UL 2
KingRong caja (mamjarblanco. | o, 5511 g/ 61| s/ 104| S/ 038|S/  002|S/ 455
pifia v mani) - 600g ’ ' ) ) ) )

Fuente: Elaboracion propia




Anexo XVII:

Medio
ambiente

Método

Alto porcentaje de

) ey actividades improductivas
No existe trazabilidad por \

lote o proveedor Tiempos de espera no
planificados

Baja eficiencia y
optimizacién del proceso

de trabajo

Falta de supervicién en
planta

Ausencia de diagramas de
flujos para cada subproceso

Procesos operativos
ejecutados empiricamente

No existe capacitacién
previa
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Diagrama de Ishikawa de la empresa King Kong Mochica S.A.C.

Baja productividad en el
proceso productivo de la

Falta de estandares de tiempo /

Trabajadores poco
funcionales

Falta de mantenimiento

Desorden en las dreas

Falta de evaluacién de

No miden los tiempos
/ desempefio individual

exactos de cada proceso Falta de capacitacién

Personal sin formacién /

Falta de registro de produccién técnica para el proceso

y ventas
/
Los datos se registran a — y
mano y de forma irregular Falta de indicadores clave de Personal desmotivado
rendimiento mensuales

Falta de incentivos
No existen indicadores de

productividad de MO, MP y

multifactorial, y eficiencia

Fuente: Elaboracién propia

i

empresa King Kong Mochica
S.A.C.

Se usara la metodologia de la matriz de enfrentamiento para ponderar aquellos problemas

mas importantes por resolver dentro de la empresa. EI método consiste en enfrentar las causas

y asignarles un valor de 1 si es mas o igual de importante o 0 si la importancia es menor.

Después, se contabiliza la suma total de los puntajes obtenidos por cada causa. Luego, esta

sumatoria se dividira entre el total de dichos puntajes para obtener su ponderacion. Con ello, se

determinara cuales son las causas mas importantes a resolver. En la siguiente tabla se observa

el proceso.



Tabla XXI: Matriz de enfrentamiento de las causas
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Método Medida Material Mano de obra Medio Miquina
ambiente Ponderaciin
Factor Descripcion Alto porcentaje de | Procesos operativos Ausencia de Baja eficiencia ¥ Falta de Falta de registro |Falta de indicadores clave No existe Trabajadores | Personal sin Falta de evaluacién de Personal Desorden en Falta de Total (%)
actividades ejecutados diagramas de flujo | optimizacion del | estindaresde | de produccion ¥ de r tra por poco formacién Ll . las dreas de -
. . . . - . ., desempefio individual | desmotivado . mantenimiento
improductivas empiricamente por subproceso proceso tiempo ventas mensuales lote o proveedor funcionales técnica trahajo
Alto porcentaje de
actividades 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 11 10.48%
improductivas
Procesos operativos
ejecutados 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 10 9.5209
Método empiricamente
A ia de di
usencia de dagramas 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 ) i i o | ss7%
de flujo por subproceso
Baja eficiencia y
optimizacion del 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 13 12.38%
proceso
Falta de estindares de 1 1 1 1 1 1 1 t 1 1 t t t 13 | 1238%
tiempo
Falta de registro de
0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 4 381%
Medida producciin y ventas
Falta de indicadores
clave de rendimiento 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 13 12.38%
mensuales
Ni iste t bilidad
Material | o op ran A 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 t 0 4| 2s1%
por lote o proveedor
Trabajadores poco 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 7 6.67%
funcionales
Personal sin 1 1 1 0 0 0 0 0} 1 1 1 1 0 7| 667%
formacién técnica
Mano de obra
Falta d luacién d
a1ta e cva tadion ¢ 0 0 0 0 0 0 1 0 t 1 t 1 0 5 | 476%
desempeiio individual
Personal desmotivado 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 4 3.81%
Meldlo Desorden en la‘s dreas 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 3 286%
ambiente de trabajo
Mg Falta de 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 1.90%
TOTAL 105 100%

Fuente: elaboracion propia
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Segun la matriz de ponderacion, las causas méas importantes son: baja eficiencia y
optimizacion del proceso; falta de estandares de tiempo; falta de indicadores clave de
rendimiento mensuales; alto porcentaje de actividades improductivas; procesos operativos
ejecutados empiricamente; ausencia de diagramas de flujo por subprocesos; trabajadores poco

funcionales; y, personas sin formacion técnica.

Tabla XXI1: Causas méas importantes segun la matriz de enfrentamiento

Factor Descripcion Total Ponderacion (%)
Baja eficiencia y
Meétodo optimizacion del 13 12.38%
Proceso
Falta de fastandares 13 12.38%
de tiempo
Medida Falta de indicadores
clave de rendimiento 13 12.38%
mensuales
Alto porcentaje de
actividades 11 10.48%

improductivas
Procesos operativos

Metodo ejecutados 10 9.52%
empiricamente
Ausencia de
diagramas de flujo por 0 8.57%
subproceso
Trnhajm:lu res poco - 6.67%
funcionales
M d ; si
ano de Pe r*;. [: nalfsml - 6.67%
obra formacion técnica
Falta de e?'ﬂl.umiiﬁ.n de 5 4.76%
desempeiio individual
Medida Falta de registro de 4 3.81%

produccion y ventas

N iste trazabilidad
Material | e LAEaDTIC 4 3.81%
por lote o proveedor

Mano de

Personal desmotivado 4 3.81%
obra
llv.?dm Desorden en li.is ireas 3 > 86%
ambiente de trabajo
Miquina Falta de 2 1.90%
mantenimiento

Fuente: elaboracion propia



Anexo XVIII: Causas del diagrama Ishikawa cuantificadas y costeadas

Baja eficiencia y optimizacion del proceso

Tabla XXI11: Eventos de ineficiencia registrados en el afio 2023

. |Eventos de ineficiencia| Minutos perdidos ..
Mes-aiio . R Descripcion
registrados estimados
May-22 7 240 Cuello de botella en el mezclado.
Jun-22 6 225 Mezcla mas lenta que el armado.
Jul-22 8 274 Se detiene por sobrecarga en
empaquetado.
Ago-22 7 250 Operarios sin tareas durante esperas.
Set-22 6 230 Desfase entre pesado v mezcla.
Oct-22 5 236 Retrasos en enirega de bandejas.
Nov-22 - 242 Se acumulan productos esperando
embolsado.
Dic.22 6 230 S'solo un operario hace mezcla para 3
lineas.
Ene-23 7 250 Ovperarios sin tareas durante esperas.
Feb-23 5 207 Espera por limpieza de una zona.
Mar-23 6 230 Material no llega a tiempo a
empaquetado.
Abr23 g 270 Derfnoras por falta de secuencia
estandar.
May-23 7 238 Desfase entre pesado v mezcla.
Fun23 6 275 %010 un operario hace mezcla para 3
lineas.
Jul-23 5 236 Retrasos en entrega de bandejas.
Ago-23 8 254 Operarios sin tareas durante esperas.
Set.23 8 259 Se acumulan productos esperando
embolsado.
PROM 7 243.29

Fuente: elaboracion propia
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El promedio mensual de minutos perdidos es de 243.29. El coste de este problema se

evidencia de la siguiente forma:

C.minu. ope =

s/13 866,24

X 243,29min

8op X 26d X 8h/d X 60min/h

C.min.ope = s/33,79 mensuales
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Falta de estdndares de tiempo

Tabla XXIV: subprocesos sin un método estdndar claro

Mes-aiio Sub]fm(‘esus sin }[mutos- adicionales Observacién clave
estandar claro estimados
May-22 |Mezcla, armado 142 Ritmo variable, mezcla lenta
Jun-22 |Pesado, armado 157 Dudas en tiempo de cambio de lote
Jul-22  |Armado, etiquetado 138 Un operario retrasa toda la linea
Ago-22 |Empaquetado, pesado 151 Falta de sincronizacion entre estaciones
Set-22 M.EZCIE_' armado, 149 Desfase de tiempos entre operarios
etiquetado
Oct-22 |Armado, mezcla 144 Falta de guia clara de duracion por
tarea
Nov-22 |Empaquetado 137 Cada turno tiene su propio ritmo
Dic-22 |Pesado, mezcla 141 Mezcla se alarga por espera
Ene-23 |Armado 133 Se detiene armado por retraso en
pesado
Feb-23 [Mezcla, etiquetado 150 Sin ficha de proceso visible
Mar-23 |Empaquetado, pesado 136 Ritmo Irrlegular por operador sin
referencia
Abr-23 |Armado, mezcla 147 Tiempo de armado duplicado entre
operatios
May-23 |Mezcla, armado, pesado 139 No se sabe duracion ideal por unidad
Jun-23  |Empaquetado 134 Cambio de lote improvisado
Jul-23  |Armado, pesado 145 Operadores interrumpen entre si
Ago-23 |Etiquetado 140 Sin hoja de instrucciones
Set-23  |Mezcla, armado 132 Mezcla se extiende por orden no clara
PROM 142.06

Fuente: elaboracion propia

El promedio mensual de minutos perdidos es de 142.06. El coste de este problema se

evidencia de la siguiente forma:

. ~ s/13 866,24 14206
WU OPE = 8op x 26d x 8h/d x 60min/h e

C.min.ope = s/19,73 mensuales



Alto porcentaje de actividades improductivas

Tabla XXV: Costo mensual de los tiempos improductivos

Producto

Tiempo improductivo

Costo por minuto (S/)

(min) Costo subtotal (S/)
Manjar blanco 14552 5/ 0.1389( &/ 2022
Dulce de pifia 92.86 s/ 0.1389( s/ 12.91
Dulce de mani 55.13 s/ 0.1389( s/ 7.66

TOTAL S/ 40.79

Fuente: elaboracion propia
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El costo mensual por las actividades improductivas en la linea de produccion es de s/40,79.



Procesos operativos ejecutados empiricamente

Tabla XXVI: Tipos de errores empiricos observados
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Tipos d s irico: R .
Mes-afio pos €€ EITOres Empiricos N.? de errores Observacion
observados
May-22 Mezcla hecha "al ojo" 4 Sin receta clara
Jun-22 Armado fuera de orden 3 Diferente criterio por operario
Jul-22 Error en pesado 5 Se usd criterio propio
Retrabaj d . .
Ago-22 ! clrabajo por armace 4 Sin formato visual
mcorrecto
Set-22 :Enflpzliquetado confuiso, uso de 3 No hay estandar de empaque
caja mcorrecta -
Mezcl licad - L .
Oct-22 e adup cacapor 4 No se sabia si se habia colocado tode
confusion
Nov-22 Rc.ethu?;t'ado por mala 3 Cada operario lo hace diferente
orentacion
Dic-22 Limpieza fuera de secuencia 4 Se improvisa segin operario
Ene23 Cambio de herramientas sin 5 No se sabia en qué punto se debia
ne-2 2 .
plan cambiar
Feb-23 Empaque reabierto por mal 3 No se sigue una secuencia fija
cerrado
Mar-23 Error en cantidad por lote 4 Se produce de mas o menos
Dif; ia de tamafi - .
Abr-23 crencia de tamario en 3 No hay guia de armado
armado
Confusid ti d , . L
May-23 onfusion en flempos ce 3 Cada operario decide por si mismo
- mezcla
Retrabaj 1 ion di -
Jun-23 chrabajo por coloanion ce 2 Falta de ficha técnica
tapa errada
Jul-23 Dudas en peso de insumos 3 No hay tabla guia
Cambio de orden si .. C
Ago-23 . a::r:l 1© . 'e orden sm 4 Se invierte el flujo sin criterio técnico
justificacion
Set.23 Aplicacion irregular de manjar 5 Operario no sabe cuanto colocar
- o relleno - exactamente
PROM 3.29

Fuente: elaboracion propia

El promedio mensual de errores es de 3,29. Segun datos de la empresa, los errores generan

un costo estimado de s/35. El coste de este problema se evidencia de la siguiente forma:

C.error = 3,29 errores mensuales X s/35

C.error =s/115,15



Trabajadores poco funcionales

Tabla XXVII: N° de trabajadores poco funcionales

Fuente: elaboracion propia

Mes-aiio N traba].adnres poco Descripcion
funcionales
May-22 2 No completan su cuota diaria
Jun-22 1 Requiere apoyo constante
Jul-22 2 Bajo dominio del proceso
Ago-22 2 Se equivoca en armado
Set-22 1 Lentitud en mezcla y pesado
Oct-22 5 Se distrae con facilidad, baja
productividad
Nov.22 5 No comprende el ritmo de
produccion
Dic-22 1 Dificultad para seguir instrucciones
Fne.23 P I\_ec::sita asistencia del supervisor
contimuamente
Feb-23 2 Retrasa la linea
Mar-23 1 Se salta pasos por descuido
Abr-23 2 Provoca errores en el empaque
Mav.23 5 Incumple el mimero de unidades
’ asignadas
Tun.23 ] Dificultad para el armado v
mezclado simultaneo
Jul-23 2 Se equivoca en el pesado
Ago-23 5 No reconoce diferencia entre
referencias de producto
Set-23 Mal uso de materiales
PROM 1.65
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El promedio mensual de operarios poco funcionales es de 1,65. El costo por dia de mano

de obra es de s/66,68. El coste de este problema se evidencia de la siguiente forma:

C.minu.ope = s/66,68 X 50% X 1,65 op/mes

C.min.ope = s/55,01 mensuales
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No existe trazabilidad por lote

Tabla XXVIII: Eventos observados por falta de trazabilidad de los lotes

Mes-aiio Evento observado N®incidentes Descripcion
Jul-22 Producto sin etiqueta de lote 3 Ne se pudo rastrear origen del
problema.
Nov-22 Mezcla de productos de 1 No se identificé el lote de fabricacién.
diferentes fechas
Ene-23 Cliente solicité trazabilidad y 2 Afectd percepeidn de calidad.
no se pudo responder
El operario no anota en que No hay forma de rastrear quién trabajo
Abr-23 . . . 1 ;
linea produjo cada caja en que lote
_ Las etiquetas d duct ti
Ago-23 No codificacion de lotes 1 ?S.e q}le. as .e pre C o no fienen
codigo unico ni fecha visible.
PROM 0.09

Fuente: elaboracion propia

Cada incidente grave por falta de trazabilidad puede costar aproximadamente, segun datos
de la empresa, S/ 150.00, considerando: Pérdida de producto (1 o més unidades), costo de

devolucion o reproceso, pérdida de confianza del cliente y revision y correccion operativa.
C.minu.ope = s/150 X 0.09 incidentes mensuales

C.min.ope = s/13,5 mensuales
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Desorden en las areas de trabajo

Tabla XXIX: Acciones que generan desorden

Tipo de evento observado Impacto generado
Busqueda de balanzas, cucharones o utensilios mal Pérdida de tiempo al inicio de
ubicados jornada
Cajas o bandejas apiladas sin orden en la zona de Obstaculiza el movimiento y
empaque genera tiempos muertos
Insumos (harina, manjar, papel manteca) colocadosen  |Demora en el armado por falta
Zonas erroneas de materiales a la mano

Pérdida de tiempo en bisqueda o
necesidad de rehacerlos

Se usan ofras o se improvisa,
generando pausas

Zonas de trabajo obstruidas por productos o insumos Riesgo operativo y lentitud en
fuera de lugar flujo de trabajo

Formatos de registro extraviados o mezclados

Herramientas de limpieza u operativas sin lugar definido

Fuente: elaboracion propia

En promedio, suceden alrededor de 3 eventos al mes que generan desorden en las areas de
trabajo. El tiempo que se pierde es de 10 minutos aproximadamente e involucra a al menos 2

operarios. El coste de este problema se evidencia de la siguiente forma:

s/13 866,24
8op X 26d X 8h/d X 60min/h

C.minu.ope = X 20p X 10min X 3 eventos

C.min.ope = s/8,33 mensuales



Anexo XIX: Costo mensual total de las causas observadas del diagrama de Ishikawa

Factor

Causa

Costo mensual

Meétodo

Baja eficiencia v
optimizacion del proceso

33.79

Medida

Falta de estandares de
tiempo

Falta de indicadores
clave de rendimiento

19.73

Meétodo

Alto porcentaje de
actividades improductivas

Procesos operativos
ejecutados empiricamente
Ausencia de diagramas de
flujo por subproceso

11515

Mano de
obra

Trabajadores poco
funcionales

Personal sin formacion
técnica

Falta de evaluacion de
desempeiio individual
Personal desmotivado

55.01

Material

Medida

No existe trazabilidad por
lote o proveedor

Falta de registro de
produccion v ventas

13.50

Medio
ambiente

Desorden en las areas de
trabajo

8.33

TOTAL

S/

286.30

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo XX: Posiciones ponderadas de las actividades de elaboracion de galleta

Fuente: Elaboracién propia

Estacion Etapa Tiempo Til’:‘l.]l.lp[} Ponderacion | Reorden| Tiempo
(seg) (min)
1 Pesar harina 44.00 0.73 90.66 5 3.14
2 Pesar manteca vegeta 30.76 0.51 0044 3 0.98
3 Pesar sorbato de amoniaco 58.69 0.98 0091 4 0.97
4 Pesar antimoho 38.02 0.97 90.90 1 0.73
5 (Quitar cascara de huevo v clara 188.60 34 93 63 ] 0.35
] Pesar yema 33.15 0.55 20.48 2 0.51
7 Mezclar ingredientes 937.24 15.62 §0.93 7 15.62
8 Estirar la masa 649 91 10.83 74.31 8 10.83
9 Pesar masa 340 82 5.83 63.48 g 5.83
10 Laminar masa 504 .52 841 57.65 10 841
11 Golpear masa 184.33 3.07 4924 11 3.07
12 Colocar en bandeja 32.11 0.87 46.17 12 0.87
13 dejar reposar 307.51 5.13 4530 13 5.13
14 Hornear por primera vez 349.63 5.83 40.17 14 5.83
15 Hornear por segunda vez 634.02 10.57 3435 15 10.57
16 Enfriar las laminas 402.78 6.71 2378 16 6.71
17 Limpiar laminas 23.10 0.38 17.07 17 0.38
18 Cortar laminas 858.01 15.97 16.68 18 15.97
19 Acumular cortes 42.82 0.71 0.71 19 0.71
Total 5809.00 06.82
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Anexo XXI: Posiciones ponderadas de las actividades de elaboracion de manjar blanco

Fuente: Elaboracion propia

Estacion Etapa Tiempo Tieuljpu Ponderacion | Reorden| Tiempo
(seg) (min}
1 Y.ac.mr la cantidad de leche necesana al 40.10 0.67 184 57 1 0.67
bidén
2 Llevar 1a leche a los peroles 15.90 0.26 183.90 2 0.26
3 Calentar v remover la leche 484.71 8.08 183.64 3 8.038
4 Pesar la leche en polvo 3133 0.52 175.56 6 0.67
5 Pesar Bicarbonato 10.06 0.17 175.21 4 0.52
6 Pesar azicar 40.39 0.67 178.20 5 0.17
7 Combinar ingredientes en &l balds 16.77 0.28 175.04 7 0.28
5 Agregar ingredientes al perol 01.08 1.52 174.76 g 1.52
9 Mezclar ingredientes con la leche 1760.83 2035 173.24 9 2035
10 Retirar &l manjar blanco en bandejas 6940 1.16 143 89 10 1.16
11 Llevar al drea de enfricado 24 28 0.40 142 74 11 0.40
12 Enfriar e manjar blanco 853005 [ 14233 142 33 12 142 33
Total 11124.70 [ 185.41
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Anexo XXII: Posiciones ponderadas de las actividades de elaboracion de dulce de pifia

Fuente: Elaboracion propia

Estacion Etapa Tiempo Tienl.lpn Ponderacion | Reorden| Tiempo
(seg) (min)
1 Pesar agua v afiadir 174.76 291 164.20 7 0.84
2 Pesar azicar blanca 53.02 0.88 162.17 8 3.36
3 Calentar agua con azicar blanca 302.40 5.04 161.28 9 433
4 Pesar acido citrico 53.62 0.89 157.14 11 1.03
5 Pesar Afrecho 26.95 0.45 156.69 12 5.08
] Pesar esencia de pifia 62.55 1.04 157.29 10 8.2
7 Pesar vuca 50.29 0.84 173.49 1 2.91
8 Lavar yuca 201.46 3.36 172.65 2 0.88
o Pelar yuca 271.94 4.53 169.30 3 5.04
10 Rallar yuca 511.13 8.52 164.76 13 4.60
11 Pesar camote 62.07 1.03 341.49 i 1.04
12 Lavar camots 304.67 5.08 536.91 4 0.89
13 Pelar camote 275.87 4.60 24690 5 0.45
14 Agregar camote rallado y yuca rallada | 455 06 | 5 g 156.24 14 2.06
a la mezcla
15 Mezclar ingredientes 356349 5939 154.18 15 3939
16 Retirar dulce de pifia en bandsjas 598.24 0.97 9479 16 9.97
17 Llevar al rea de enfriado 153.69 2.56 84.82 17 2.56
18 Enfriar 4935 40 82.26 82.26 18 82.26
Total 11725.37| 195.42

Anexo XXIII: Posiciones ponderadas de las actividades de elaboracion de dulce de mani

Fuente: Elaboracion propia

Estacion Etapa Tiempo Tim.]po Ponderacién | Reorden Tiempo
(seg) {(min)
1 Pesar agua v afiadir 06.82 1.61 119.93 7 1.46
2 Pesar azicar blanca 35.70 0.60 118.91 8 5.51
3 Calentar agua con azicar rubia 309.95 5.17 118.32 1 1.61
4 Pesar clavo de olor 24.19 0.40 113.56 2 0.60
5 Pesar canela 22.16 0.37 113.52 3 5.17
] Pesar mani 27.20 0.45 113.61 9 5.03
7 Pesar camote 87.90 1.46 125.15 6 0.45
] Lavar camote 330.50 5.51 123.69 4 0.40
9 Pelar camote 301.70 5.03 118.18 3 0.37
10 Agregar ingredientes a la mezcla 98.97 1.65 113.15 10 1.65
11 Mezclar ingredientes 3675.81 61.26 111.50 11 61.26
12 Retirar dulce de mani en bandsjas 23145 3.86 50.24 12 3.86
13 Llevar al area de enfriado 114.85 1.91 46.38 13 1.91
14 Enfriado 2668.05 | 44.47 44.47 14 44 .47
Total 8025.25 | 133.75
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Anexo XXIV: Posiciones ponderadas de las actividades del armado, envasado y

etiquetado
.. Tiempo | Tiempo .. .
Estacion Etapa . Ponderacion|Reorden| Tiempo
(seg) (min)
1 Traer bandejas de manjar blanco 4.05 0.07 42808 4 0.08
2 Traer bandejas de dulce mani 411 0.07 42818 2 0.07
3 Traer bandejas de mermelada de pifia |  3.71 0.06 42751 1 0.07
4 Traer bandejas de galleta 5.02 0.08 42971 3 0.06
5 Untar mermelada de pifia en la 274 | on 42133 5 0.71
primera tapa de galleta
6 ;E:‘r manjar blanco en la segunda 4086 | 0.68 3.5010 6 0.68
7 Unit ambas tapas 4.86 0.08 2.8199 7 0.08
8 Primer pesado 6.63 0.11 2.7389 3 0.11
0 Untar dulce de mani en la tercera 3443 0.57 3 6283 9 0.57
tapa
10 Culcrlcar tercera tapa encima del 495 0.08 2 0544 10 0.08
mamnjar blanco
1 COIOCELI: cuarta tapa encima del dulce 555 0.09 19719 . 0.09
de mani
12 Segundo pesado y Defar king kong 747 0.12 1.8794 12 0.12
armado sobre la mesa
acabado de manjar blanco en el borde
27 2 75 2
13 el king kong 14.27 0.24 1.7549 13 0.24
acabado de mermelada de pifia en el
14 . 15.07 023 1.5170 14 025
borde del king kong o ° o ’
acabado de dulce de mani en el borde
5 . 11.62 019 1.2659 15 019
15 del king kong > >
16 Traer insumos para envasado 0.95 0.02 1.0880 16 0.02
17 C.r:rlcrcar cinta plastica alrededor del 5.50 0.09 10722 17 0.09
king kong
18 Colocar bolsa de polietileno para 403 0.08 0.9805 18 0.08
embolsado
19 Sellar al vacio 17.37 029 0.8954 19 029
20 Empaquetar en caja 11.19 0.19 0.6089 20 0.19
21 Sellar la caja con silicona 18.55 0.31 04224 21 0.31
22 Colocar etiqueta 6.79 0.11 0.1132 22 0.11
Total 270.64 4.51

Fuente: Elaboracion propia
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Manual de Procedimientos para la produccion del King Kong

Introduccion

Este manual tiene como objetivo describir los procesos v procedimientos necesarios para optimizar v mantener el

balance de linea en la produccion de alfajores gigantes (Fing Kong). Aseguramos que todos los pasos sean claros v

precisos para mejorar 1a eficiencia v 1a calidad del producto final.

Ohbjetivos

Optimizar el balance de linea en la produccion de King Kong.
Asegurarla calidad v consistencia del producto final.
Minimizar los tiempos muertos v los desperdicios.

Procedimientos Detallados

Recepcion de Materias Primas

Objetivo: Garantizar que las materias primas cumplan con los estandares de calidad requeridos.
Verificar la lista de materias primas esperadas.

Inspeccionar visualmente las materias primas.

Tomar muestras y realizar pruebas de calidad.

Eegistrar la recepcion en el sistema de inventario.

Mezcla v Preparacion de Ingredientes

Objetivo: Obtener una masa homogénea v bien mezclada.
Pesar v medir las materias primas segin la receta.
Introducir los ingredientes en la mezcladora.

Mezclar durante el tiempo v a2 la velocidad especificados.
Verificar la consistencia de la masa.

Cocecion v Enfriamiento

Objetivo: Cocinar la masa de manera uniforme v enfriarla adecuadamente.
Precalentar el homo a la temperatura adecuada.

Distribuir la masa en moldes uniformemente.

Cocer durante el tiempo especificado.

Eetirar del homo v dejar enfriar a temperatura ambiente.

Armado v envasado

Objetivo: Ensamblar las bases con los rellenos para formar los alfajores gigantes.
Colocar una base cocida en la mesa de montaje.

Aplicar una capa uniforme de relleno.

Colocar otra base encima del relleno.

Eepetir el proceso hasta completar el alfajor gizante.

Empaque

Objetivo: Empacar los alfajores de manera adecuada para su distribucion y venta.
Verificar la calidad de los alfajores ensamblados.

Introducir los alfajores en los empagues.

Sellar v etiquetar los empaques.

Eegistrarla cantidad empacada v almacenada.

Control de Calidad

Eealizar inspecciones visuales y pruebas de calidad en cada etapa del proceso.
Mantener registros de las pruebas de calidad y acciones comrectivas.

Anexos

Lista de verificacion de recepcion de materias primas.
Formulario de registro de mezcla v preparacion.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XXVI: Lista de verificacion de recepcion de materias primas

Lista de verificacion de recepcion de materias primas

Informacion General

Fecha de Recepcion:
Proveedor

Materias Primas Recibidas

Materia Prima Cantidad Recibida Unidad Fecha de Produccién Fecha de Vencimiento Aprobade (5i/No) Observaciones

Inspeccion Visual

Criterio de Inspeccion Cumple (SifNo) Observaciones

Embalaje en buen estado

Etiquetas legibles v completas

Sin signos de contaminacion

Sin dafios visibles

Cumple con la temperatura de almacenamiento

Aprobacion

Materia Prima Aprobada: 5i/ No
Acciones Correctivas (51 es necesario):
Nombre y Firma del Inspector:

Fuente: Elaboracion propia

Anexo XXVII: Formulario de Registro de Mezcla y Preparacion

Formulario de Registro de Mezcla y Preparacion

Informacion General
Fecha:
Nombre del Operano:
Turmne:
Ingredientes Utilizados
. o . ) Cantidad . _ e ,
Ingrediente Cantidad Necesaria - Unidad Lote N° Aprohado (S1TNo) Ohservaciones
Utilizada
Parametros de Mezcla
Parimetro Valor Requerido N n,lw Unidad Aprobado (SifNo) Observaciones
Realizado

Rezultados de 1a Mezcla

Consistencia de 1a Masa:
Color y Textura:
Observaciones Adicionales:

Aprobacion Final

Masa Aprobada para Produccion: 5i/ No
Acciones Correctivas (si es necesario):
Nombre v Firma del Supervisor:

Fuente: Elaboracion propia




78

Anexo XXVII1I: Cuadro de trazabilidad para producto final

Cuadro de Trazabilidad

Fecha de Produccidn:

Turno: (] Mafiana (] Tarde
Producto Elaborado:

Codigo de Producto:

Codigo de Lote de Producto Final:

No B-Iatfell'i:.a Prima Lo.te de. Cantidal:.l Usada Nombre .del Area [?E Observaciones
Utilizada Materia Prima | (Kg/unidades) Operario Trabajo

1

2

3

4

5

6

7

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XXIX: Plan de capacitacion para operarios

Plan de capacitacion para operarios

Ohjetivo

Capacitar a los operarios en la importancia v técnicas del balance de linea v 1a estandarizacion de tiempos para mejorar 1a eficiencia v 1a productividad
en la produceion de King Kong.

Duracion del Programa

3 semanas (12 horas en total)

Estructura del Programa

Semana 1: Introduccion al Balance de Linea (4 HORAS)

Sesion 1: Conceptos Basicos de Balance de Linea (2 horas)

Definicion de balance de linea.
Importancia del balance de linea en la produccion.
Eeneficios del balance de linea.

Sesion 2: [dentificacion de Cuellos de Botella (2 horas)

Definicion de cuello de botella.
Como identificar cuellos de botella en la linea de produccion.
Herramientas y técmicas para abordar los cuellos de botella.

Semana 2: Estandanzacion de Tiempos (4 HORAS)

Sesion 3: Conceptos de Estandarizacion de Tiempos (2 horas)

Definicion de estandanzacion de tiempos.
Importancia de 1a estandarizacion de tiempos.
Técnicas para medir y registrar tiempos.

Sesion 4: Metodos de Medicion de Tiempos (2 horas)

Meétodos de cronometraje.
Analisis de tiempos estandar.

Semana 3: Implementacion de Mejores Practicas (4 HOEAS)

Sesion 3: Planificacion de la Produccion (2 horas)

Técnicas de planificacion de produceion.
Herramientas de software para la planificacion.

Sesion §: Mejora Confinua v Kaizen (2 horas)

Principios de mejora continua.
Filosofia Kaizen.

Implementacion de Kaizen en la produccion de King Kong.

Materiales v Recursos

Presentaciones en PowerPoint, manuales v guias de referencia.

Metodologia

Teoria: Presentaciones y discusiones en grpo.

Indicadores de éxito

Eeduccion de tiempos muertos en la linea de produccion.
Aumento en la eficiencia de la linea de produccion.
Mejora en la calidad del producto final.

Satisfaccion de los operarios con la capacitacion recibida.

Responsables

Coordinador de Capacitacion:

Instructores:

Supervisores de Produccion:

Cronograma

Semana Dia Hora Actividad

1 Lunes 8:00-10:00 |Conceptos Basicos de Balance de Linea
1 Martes 3:00-10:00  |Identificacion de Cuellos de Botella
2 Lunes 3:00-10:00 | Conceptos de Estandarizacion de Tiempos
2 Martes 8:00-10:00  |Métodos de Medicion de Tiempos
3 Lunes 3:00-10:00  |Plantficacion de la Produccion
3 Martes 3:00-10:00 | Mejora Continua v Kaizen

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XXX: Cronograma semanal de aplicacion de herramientas de diagnostico e implementacion de la propuesta de mejora en King

Kong Mochica

Mes Ene-24 | Feb-24 | Mar-24 | Abr-24 | Mav-24 | Jun-24 Jul-24 | Ago-24 Set-24 Oct-24 | Nov-24 | Dic-24 | Ene-25 | Feb-25 | Mar-25 | Abr-25 | Mav-25 | Jun-25
Semana 1]2]3]4][1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4 4]1]2]3]4|1]2]3]4[1]2]3]4[1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4][1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4 1]2]3]4
Actividad

Diagnostico de la empresa

Levantamiento de informacion general de procesos

Observacion directa del proceso en planta

Aplicacion de cronometro y toma de tiempos

Registro v andlisis de tiempos por tarea

Aplicacion de diagrama de Ishikawa (6M)

Ponderacion de causas con matriz de enfrentamiento

Andlisis de Takt Time y tiempo ciclo

Identificacion de causas clave segin indicadores

Andlisis de la variable dependiente (productividad)

Elaboracion de indicadores de linea base

Costeo de causas prioritarias

Validacion del diagnostico v resumen ejecutivo

Implementacion de mejoras

Elaboracion del manual de procedimientos operativos

Implementacion del registro de mezcla y verificacion
de materias primas

Disefio e implementacion del formato de trazabilidad
por lote

Capacitacion inicial al personal (uso de procedimientos
y formatos)

Implementacion de tiempos estandar por proceso

Reorganizacion de estaciones de trabajo

Analisis de indicadores postmejora (eficiencia,
productividad)

Ajustes operativos segin primeros resultados

Evaluacion del impacto financiero de mejoras

Revision de flujo de caja v proyeccion de ingresos

Reentrenamiento del personal v mejora continua

Revision del cronograma v ajustes finales

Seguimiento sostenido, indicadores, revision periodica
de cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo XXXI: Elementos para el flujo de caja
Pronostico de la demanda

Para el pronostico se tuvo en cuenta las ventas del producto mencionado y se utilizaron
diferentes métodos: regresion lineal, movil simple, movil ponderado y suavizado exponencial.
Para comprobar el mejor método se hall6 el error de cada uno y se selecciona el de menor error;
se obtuvo lo siguiente: regresion lineal (error de 12), movil simple (error de 14), movil

ponderado (error de 13) y suavizado exponencial con alfa de 0,9 (error de 18).

PROYECCION DESVIACION ESTANDAR

n° (X) mes cantidad Limite superior Limite

inferior
18 Jun-24 254 272 2335
18 Jul-24 254 273 236
18 Ago-24 255 274 237
18 Set-24 256 275 238
18 Oct-24 257 276 239
18 Nov-24 258 277 23%
18 Dic-24 250 278 240
18 Ene-25 260 279 241
18 Feb-25 262 281 243
18 Mar-25 266 285 247
18 Abr-25 264 283 245
18 May-25 265 284 246
18 Jun-25 267 286 248

Fuente: Elaboracién propia

Incrementos de unidades y sus ingresos

Ventas
mes Con Ingresos
Sin la propuesta Variacion
propuesta

Jun-24 254 414 160 5/ 3.360.00
Jul-24 254 414 160 8/ 3,360.00
Ago-24 255 416 161 5/ 3,381.00
Set-24 256 422 166 5/ 3.486.00
Oct-24 257 423 166 5/ 3.486.00
Nov-24 258 425 167 5/ 3,507.00
Dic-24 259 428 169 5/ 3.549.00
Ene-25 260 432 172 8/ 3.612.00
Feb-25 262 429 167 8/ 3.507.00
Mar-25 266 435 169 5/ 3,54%.00
Abr-25 264 433 171 8/ 3.591.00
May-25 265 438 173 8/ 3.633.00
Jun-25 267 437 170 5/ 3,570.00

Fuente: Elaboracion propia



Ahorro mensual

Resumen de Beneficios Antes de Ia mejora Despu?s de la Ahorro
de las propuestas mejora
Tiempo improductivo 153.39 99.25 35.29%
mamnjar blance (mmn)
Tiempo nnpfi:r:rduci.xvo dulce 9 86 5135 44.71%
de pifia (mm)
Tiempo improductivo dulce 55.13 50.04 9.24%
de mani (min)
Total S/ 301.39 | 8/ 200.64 | 5/ 100.75
operarios 11
Total mensual S/ 1,108.25
Eficiencia fisica 63% 99% 36%
Costo materia prima s/ 590.98 | &/ 378.17| &/ 212.81
TOTAL mensual 5/1,321.06
Fuente: Elaboracion propia
Inversiones tangibles e intangibles de las propuestas
Tangibles Precio Depreciacion
Calf:lﬂadr:rra Casio § digitos g/ 25.00
MX-8B
Laptop Lenove V13 15.6 g/ 2.700.00 | S/ 7500
8va Gen
mefesora HP Adwvantage < 27900 | & 6.36
2775
l-Iater.iale_s_para g/ 50.00
capacitacién
Subtotal S/ 3.004.00 | S/ 81.36
Intangibles Precio
Capacitacién para personal
MS EXCEL para generar | &/ 3.000.00
Kardex de trazabilidad
Capacrta.cmn para perls?nal o 3.000.00
para registrar produccion
Capacitacion para personal g/ 3.000.00
sobre control de tiempos
Capacitacion para personal
sobre reorganizacion de S/ 3.000.00
tareas
Subtotal s/ 12,000.00
TOTAL s/ 15,004.00
Imprevistos (5%5) 5/ 75020
TOTAL INVERSION | &/ 15,754.20

Fuente: Elaboracion propia
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Costos operativos de las propuestas

Y. Costo Costo Mano . , Costos
mes Produccion (unds) Materias de obra Costo de energia operativos
Jun-24 160 S/ 1.640.66 | S/ 372603 | & 34452 | 8/ 2,757.81
Tul-24 160 8/ 1.640.66 | S/ 57263 | 8/ 54452 | 8/ 2,757.81
Ago-24 161 8/ 1.650.91 | S/ 576.21 | &/ 34793 | 8/ 2,775.05
Set-24 166 S/ L.702.18 | S/ 59411 | &/ 564.94 | 8/ 2,861.23
Oct-24 166 8/ 170218 | S/ 59411 | 8/ 564.94 | 8/ 2,861.23
Nov-24 167 S/ L712.44 | S/ 597.69 | 8/ 568.35 ( 8/ 2,878.47
Dic-24 169 S/ 1.732.94 | S/ 604.84 | &/ 57515 ( &/ 2,912.94
Ene-23 172 s/ L763.71 | S/ 61558 | &/ 58536 | 8/ 2,964.65
Feb-25 167 S/ L712.44 | S/ 597.69 | 8/ 568.35 ( 8/ 2,878.47
Mar-25 169 s/ 173294 S/ 604.84 | 8/ 57515 ( 8/ 2,912.94
Abr-25 171 S/ 175345 | §/ 612.00 | &/ 581.96 | 8/ 2,947.41
May-25 173 8/ 177396 | S/ 619.16 | 8/ 588.77 | 8/ 2,981.89
Jun-25 170 S/ 174320 | S/ 608.42 | 8/ 578.56 | 8/ 2,930.18

Fuente: Elaboracion propia
Gastos administrativos y ventas
Descripeiin cantidad cantidad total Gas‘i;:l;mﬁ& Gasto total (S/.)
Internet 1 8/83,00 5/83,00 §/83,00
Articulos oficina 1 8/21,00 5/21,00 5/21,00
Linea movil 1 S/44 70 S/44 70 S/A44. 70
TOTAL S5/150,70

Fuente: Elaboracioén propia

Anexo XXXII: Obtencion del TMAR

Se tiene la inflacion anual de 3,29% capitalizado a 0,27% mensual. El riesgo empresarial

es de 16% el cual esta capitalizado a 1,24% mensual.

Capitalizacién de inflacion = (1 + 3,29%)1/12 — 1 =0,27%
Capitalizacion de riesgo medio = (1 + 16%)/12) — 1 = 1,24%

Como resultado, el TMAR o el costo de oportunidad es de 1,52% mensual.

TMAR = 0,27% + 1,24% + 1,24% x 0,27% = 1,52%
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Anexo XXXIII: Flujo de caja de las propuestas

meses 0 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24 Ene-25 Feb-25 Mar-25 Abr-25 May-25 Jun-25
Ingresos $/4.681.06 S/4.681.06 S/4.702.06 S/4807.06 | S/4807.06 | /482806 | S/4870.06 | $/4933.06 | S/482806 | S/487006 | S/4912.06 | $/4954.06 | S/4891.06
costos operativos §/2.757.81 §/2.757.81 §/2.775.05 $/286123 | /286123 | $/287847 | §2912.94 | $/2964.65 | §/2.87847 | $291294 | 294741 | $/2.981.89 | §/2.930.18
Depreciacion 5/81.36 5/81.36 $/81.36 5/81.36 §/81.36 5/81.36 5/81.36 5/81.36 5/81.36 5/81.36 5/81.36 5/81.36 5/81.36
Inversion & 1573420
GAV $/150.70 $/155.22 $/159.88 $/164.67 | $/169.61 S/17470 | $/179.94 | S/18534 | S/19090 | S/19663 | /20253 | S/208.60 | S/21486
““li'nd;]'i:':sz de $/1,691.19 $/1,686.67 $/1.685.77 | $/1,699.80 | S/1,694.86 | $/1,693.53 | S/1.695.82 | 5/1,701.71 | $/1,677.33 | 8/1,679.13 | S/1.680.76 | $/1,682.21 | $/1,664.66
217804
Impuestos (2.178% $/36.83 $/36.73 $/36.71 $/37.02 $/36.91 $/36.88 $/36.93 $3706 | $/36.53 $/36.57 $136.60 | 513663 $/36.25
mensual)
utilidad después de _ I o m = - = ==
impuestos S/1.654.36 5/1.649.04 §/1.649.06 |S/1.662.78 | S/1.657.05 | S/1.656.65 | 5/1.658.80 | 5/1,664.65 | 5/1,640.81 | 5/1,642.57 | 5/1,644.16 | 5/1,645.58 | 5/1,628.41
Flujo de caja
meses 0 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24 Ene-25 Feb-25 Mar-25 Abr-25 May-25 Jun-25
utlidad des‘;ues de $/1.654.36 $/1.649.94 S/1.649.06 S/1.662.78 | S/1.657.95 | S/1.656.65 | S/1.658.89 | $/1.664.65 | S/1.64081 | S/1.642.57 | S/1.644.16 | S/1.645.58 | S/1.628 41
lmpuesos
Depreciacion $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36 $/81.36
Inversién $/15,754.20 $/1.735.72 $/1.731.30 $/1.730.42 S/L744.14 | /173931 | /173801 | S/1.74025 | $/1.746.01 | $/1.722.17 | $/1.723.93 | §/1.725.52 | S/1.726.94 | $/1.709.77
Ajio 0 Tun-24 Tul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24 Ene-25 Feb-25 Mar-25 Abr-25 May-25 Tun-25
FNE 8/15,754.20 | S/.735.72 §/1.731.30 §/1.730.42 | §/1,744.14 | §/1.730.31 | S/1,738.01 | S/1.740.25 | 5/1,746.01 | §/1.722.17 | §/1,723.03 | §/1,725.52 | $/1,726.94 | §/1,700.77

Fuente: Elaboracion propia




