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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general determinar el impacto de la propuesta de mejora
en el area de produccién y calidad sobre los costos operacionales de la empresa Comercial

Avena de Oro SAC.

Con esta finalidad se llevo a cabo una serie de procedimientos y lineamientos durante el
proceso. Entre ellos esta en realizar el diagndstico sobre la situacién actual del area de
produccién y calidad de la empresa Comercial Avena de Oro SAC. utilizando diagramas de
Ishikawa y Pareto para detectar las causas raices con mayor impacto que estan originando el
incremento de los costos operacionales.

Por consiguiente, se determinaron las pérdidas monetarias de cada causa raiz para proceder con
la elaboracion de la propuesta de mejora en el area de produccién y calidad de la empresa
Comercial Avena de Oro SAC, utilizado herramientas fuertes de la ingenieria industrial como
estandarizacion, disefio de un Sistema Poka Yoke, metodologia SMED, balance de masa, plan
de muestreo por atributos, ficha de caracterizacién de procesos, estudio de capacidad de
produccién, el disefio de un Plan HACCP y por ultimo un plan de capacitacion para poder

garantizar la inocuidad de los productos.

Finalmente, los resultados que se lograron tras la aplicacion de la propuesta fueron fructiferos
alcanzando indicadores econdmicos positivos como un valor actual neto de S/ 42 576.10, una
tasa interna de retorno de 33 %, PRI (periodo de retorno de la inversion) es igual a 10 meses y

un beneficio costo de 1.41.
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ABSTRACT

The general objective of this paper was to determine the impact of the proposed improvement
in the area of production and quality on the operational costs of the company Comercial Avena

de Oro SAC.

To this end, a series of procedures and guidelines were carried out during the process. Among
them is to make the diagnosis on the current situation of the area of production and quality of
the company Comercial Avena de Oro SAC. using Ishikawa and Pareto diagrams to detect the

root causes with the greatest impact that are causing the increase in operational costs.

Therefore, the monetary losses of each root cause were determined to proceed with the
preparation of the improvement proposal in the area of production and quality of the company
Comercial Avena de Oro SAC, using strong tools of industrial engineering such as
standardization, design of a Poka Yoke System, SMED methodology, mass balance, sampling
plan by attributes, process characterization sheet, production capacity study, the design of a
HACCP Plan and finally a training plan to be able to guarantee the innocuousness of the

products.

Finally, the results that were achieved after the application of the proposal were successful
reaching positive economic indicators such as a net present value of S / 42 576.10, an internal
rate of return of 33%, PRI (period of return on investment) is equal to 10 months and a benefit

cost of 1.41.

XVii
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

1.1.1.Problema de Investigacion

A nivel internacional, los paises con alto indice de pobreza luchan por reducir la desnutricion.
A través de programas sociales y el adecuado convenio con proveedores, inculcan a mejorar la
calidad del consumo de alimentos nutritivos en poblaciones rurales. Tal es el caso de granos
andinos como la quinua, kiwicha, avena y soya.

Segun la Fundacion Espafiola de Nutricion (2017), los cereales han sido la base de la dieta de
la humanidad desde hace miles de afios y contribuyen hasta en un 50% de la ingesta de fibra
dietética en paises consumidores. La cantidad de suministro de avena es muy variable
dependiendo del pais, reportandose el continente americano con mayor indice de consumo per
capita, con un promedio de 2,15 kg/persona/afio, seguido de Europa con 2,03 kg/persona/afio.
Asia, por el contrario, es el continente con la menor cantidad de suministro de este cereal con
apenas 0,04 kg/persona/afio. A continuacién, se muestra la figura n.° 1 comparativa sobre la

cantidad de suministro de avena segun el continente.
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FIGURA 1 Cantidad de suministro de avena por continente
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Fuente: Balances Alimentarios FAOSTAT (2013).

En cuanto a las recetas en las que la avena esta presente, en el desayuno principalmente aparece
en forma de cereales de desayuno, barritas de cereales o pan, acompafiado de una bebida (leche,
café, infusion o bebidas vegetal). También consumido como complemento alimenticio. De forma

general, en la figura n.° 2 se observa que los consumidores de avena en el momento del desayuno

presentan una mayor adecuacion al desayuno frente a los no consumidores.
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FIGURA 2 Calidad del desayuno de no consumidores y consumidores de
avena en el momento del desayuno en la poblacion espafiola
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Fuente: Estudio ANIBES (2017).

Por otro lado, Rojas, W.; Soto, JL.; Pinto, M.; Jager, M.; Padulosi, S. (2010) afirma que, Bolivia
procesa principalmente tres granos andinos: quinua, amaranto o kiwicha y cafiahua, que son
oportunidades de ingreso y seguridad nutricional. En la Figura n.°03 se muestra el
procesamiento de la quinua, cuyo producto final es la hojuela. Estos procesos permiten una

mayor precision y calidad del producto.
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FIGURA 3 Procesamiento de la quinua
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Fuente: Elaboracion Propia.

En el Perd, desde hace algunos afios, el gobierno ha creado el Programa del VVaso de Leche en
diferentes partes del pais; bajo la administracion de las municipalidades. Cada afio se lleva a
cabo el concurso de licitaciones para este programa. Cientos de empresas rednen estos
requisitos para poder postular a dichas licitaciones que estan en funcion a la calidad del
producto. EI 50% de las licitaciones son asumidas por las grandes compafiias de este mercado.
Seguin Paez, A. (2010) afirma que 6 compafiias son las que se llevan mas del 50% de la venta
de insumos para este programa en todo el pais. Un claro ejemplo se ve con NIISA
CORPORATION que durante 5 afios vendid6 281 mil millones de soles. También
SOLUCIONES NUTRICIAS con 111.9 millones. Lo que nos indica que muchas de las

pequefias empresas que vienen trabajando con el estado abarcan menos de la mitad del mercado.
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En la Libertad, existen empresas que abastecen con los insumos al Programa del VVaso de Leche
(PVL): Industria de Alimentos Marka Huamachuco SAC, Molinera Sarita Colonia EIRL,
Molinera Yong Yang, Comercial Avena de Oro S.A.C.
Comercial Avena de Oro SAC, es una empresa productora de mezclas de cereales de hojuelas
de avena, maca, kiwicha, quinua y soya fortificada con vitaminas y minerales. Dicha empresa
provee al Programa del Vaso de Leche, abasteciendo a ciudades como Moyobamba, San
Ignacio, Ferrefafe, Talara, Morropon, Huamachuco, Pataz, Santiago de Chuco y San Miguel.
La empresa procesa los granos en una planta alquilada por un periodo de quince dias calendarios
teniendo un costo de S/. 0.30/Kg producido. Dentro de ella hay 6 maquinas distribuidas de la
siguiente manera: tres laminadoras, una mezcladora, cuatro balanzas y seis selladoras. El ciclo
productivo de la empresa estad conformado principalmente por cuatro etapas; La primera etapa
es la del laminado, en ella se procesan s6lo las materias primas que se necesitan en la
presentacion de hojuelas (avena, quinua y kiwicha). La segunda etapa se le denomina mezclado,
en esta etapa como su propio nombre lo dice, se mezclan todos los insumos que conformaran
el producto terminado. Los insumos a mezclar dependen de la especificacion del producto
requerido dada por las municipalidades. La tercera etapa tiene por nombre envasado, ella los
operarios proceden con el llenado, pesado y sellado de producto mezclado en bolsas de
presentacion de 1 Kg. Alistado es la Gltima etapa del ciclo productivo, en €él se procede con
alistado del producto terminado (bolsas de 1 Kg) en sacos con capacidad de 50 Kg y su posterior
transporte y almacenamiento temporal.
En tres de las etapas del ciclo productivo explicadas con anterioridad se generan un exceso de
merma, éstas se presentan de dos tipos, dependiendo de la etapa en donde se generan. La merma

de tipo A esta compuesta por las hojuelas de avena, quinua y kiwicha que son producidas en la
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etapa de laminado. La merma de tipo B son todas aquellas compuestas por producto
semiterminado y que han sido producidas en las etapas de mezclado y envasado. Las mermas
provocadas durante el ciclo productivo son debidas a un inadecuado método de trabajo y control
de empleo de insumos y productos en proceso. Es decir, las operaciones y equipos presentes en
las distintas etapas generadoras de mermas cuentan con deficiencias, como, por ejemplo: la
merma generada de producto en procesos (hojuelas) en la salida de las maquinas laminadoras
se ve provocada por la inadecuada estructura de éstas y en conjunto con el deficiente método
de operar del colaborador, al sujetar el saco para su posterior llenado con capacidad de 50 kg.
La misma problematica se presenta en la maquina mezcladora. A continuacion, se presenta la
figura mostrando la relacién entre el proceso o etapa de produccion y la merma obtenida en un
ciclo productivo (15 dias).

FIGURA 4 Total merma (kg) obtenida en el ciclo productivo frente a proceso

4 500 A
400
300 H Laminado
B Mezclado
200 M Envasado
B Alistado
100
0 | f f f f f f f f {
PROCESO Laminado Mezclado Envasado Alistado

- J
Fuente: Elaboracion Propia.

La empresa Comercial Avena de Oro SAC esta incurriendo en pérdidas por la presencia de

mermas, a pesar de que esta representa un 1,76% del total de materia prima procesada. En la
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siguiente tabla se demuestra la cantidad total de merma obtenida en un ciclo productivo por
cada etapa y las pérdidas monetarias que ocasionan.

Tabla 1 Resumen de mermas

TOTAL DE MATERIA| TOTAL DE MERMA TOTAL DE
PRIMA OBTENIDA EN INCPL'IE::IIIID):SSEN % DEEFICIENCIA
PROCESO PROCESADA EN cicLO FisicA
UN CICLO DE PRODUCTIVO(Kg) PRODSETL:\)/O s/)
PRODUCCION(Kg)
Laminado 401.61 S/2,484.60
Mezclado 501.20 S/3,395.67
Envasado 74,564.09 405.88 S/2,755.66 1.76%
Alistado 0.00 S/0.00
TOTAL 1,308.70 S/8,635.93

Fuente: Elaboracion Propia.

La presencia de merma desestabiliza las operaciones de la empresa, y las operaciones de compra
no son ajenas a ello, por lo que originan compras imprevistas de insumos que representan el
37% de las compras realizadas durante los 15 dias, ocasionando una pérdida promedio de S/.
223.70. La empresa en estudio cuenta con una demanda de 73 220 kg de producto terminado
(bolsas de 1 kg), el cual se logra cumplir totalmente, representando una capacidad de 518
kg/hora. Si bien es cierto, se logra cumplir totalmente la demanda, pero para ello los
trabajadores son sometidos a una hora y media extra todos los dias durante el ciclo productivo,
ocasionando un malestar y desgaste en el rendimiento de los colaboradores. No obstante, la
empresa ha tenido que rechazar pedidos de nuevos clientes potenciales, pensando erroneamente
gue estan saturados y por ende ya no tienen capacidad de produccion. Esto se debe a la
inexistencia de estandares en el proceso de produccion. Otra de las problematicas encontradas
en el ciclo operativo de la empresa Comercial Avena de Oro SAC son los tiempos de espera

que los colaboradores del area de envasado tienen que sufrir debido a un exceso de capacidad
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de horas hombre en dicha area, ocasionando una baja productividad de mano de obra y una
pérdida por ciclo de S/ 11 356,24.

La empresa Comercial Avena de Oro SAC no ha dado la importancia debida a temas de
inocuidad a pesar de que sus actividades estan enfocadas en la industria alimentaria. Esta
negligencia ha provocado la presencia de productos terminados devueltos por contaminacion
(generando pérdidas por productos rechazados, el pago de penalidad de acuerdo al contrato y
los costos por transporte de los productos rechazados) debido a que se elaboran con materias
primas en incorrecto estado. La falta de control estadistico en la recepcion de materia prima y
producto terminado, la inexistencia de un analisis de peligros y puntos criticos de control y una
falta de capacitacién al personal son principales causantes de la inocuidad de sus productos,
ocasionando una pérdida en conjunto de S/ 99 540.47.

Bajo este contexto la empresa Comercial Avena de Oro SAC requiere una mejora en sus areas
de produccion y calidad para evitar todas esas pérdidas economicas y hacerse de una mala

imagen empresarial.
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1.1.2. Antecedentes:
Los desarrollos de nuevas estrategias para la toma de decisiones en empresas cada vez

tienen mayor complejidad. Ademas, la forma de como reducir los costos operacionales
sigue permitiendo la investigacion. Es asi que a continuacion se presentan los siguientes

estudios realizados con anterioridad.

Internacionales:

e En la tesis de Albarran Pérez, F. (2015), con el titulo “Propuesta de mejoras para el
proceso de puesta a punto utilizando la técnica de cambio de herramientas en pocos
minutos(SMED)”[TESIS 01], con motivo de optar el titulo de Técnico Especialista en
Calidad y Productividad de la Universidad de Carabobo, en la ciudad de Carabobo-
Venezuela; la cual mediante el uso de herramientas como la observacion directa,
entrevistas no estructuradas y filmacion del proceso que permitieron recolectar los
datos que luego se analizaron utilizando diagramas de Pareto, Ishikawa y de
Operaciones del Proceso; se logro identificar que uno de los desperdicios mas comunes
en la linea de talco de una empresa cosmético farmacéutica es el tiempo destinado a
los cambios de productos, debido a la falta de estandarizacion de las actividades, mano
de obra y métodos de trabajo inadecuados. La propuesta de mejora planteada en este
trabajo de investigacion esta basada en mejorar el proceso de puesta a punto en la linea
de produccién 2 de talco utilizando la herramienta de mejora continua, conocida como
SMED. Los resultados obtenidos tras la aplicacién de dicha herramienta de mejora
fueron la reduccién del tiempo de puesta a punto de 8,16 horas (el cual representa el
34,3% de tiempo improductivo) a 5,3 horas (lo que representa el 35,1% del actual);

asimismo, el nimero de actividades que se llevan a cabo con la maquina parada
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decrece de un 85% a un 40%, reduciendo de esta manera el tiempo improductivo, los
recursos utilizados, costos operacionales y aumentando la productividad del ciclo
productivo. Es por ello que se concluye que la propuesta establecida en la metodologia
SMED resulta factible para la organizacion desde el punto de vista técnico, operativo

y econdémico debido que el tiempo de retorno de la inversion estimado es de apenas

2,8 semanas y de esa manera garantizando la demanda en el mercado venezolano.

e Mora Norori, M. (2015), en su tesis titulada “Desarrollo de documentos de los
programas prerrequisitos del Sistema de HACCP y del plan HACCP del salchichdn
criollo y validacion del procedimiento de limpieza y desinfeccion de una superficie en
contacto directo con alimentos en la empresa céarnica La Feria del Cerdo LTDA”
[TESIS 02], con motivo de optar el titulo de Ingeniero de Alimentos de la Universidad
de Costa Rica, en la ciudad de San José; en la cual se detectd mediante un diagnostico
que el nivel de cumplimiento de los criterios fijados en la herramienta de Inspeccion
de BPH en la industria alimentaria de productos de origen animal propuesta por
SENASA es de un 66%. Evidenciando la presencia de no conformidades (34%) en las
secciones propuestas por dicha herramienta, por lo tanto, las debilidades detectadas se
relacionan con el control de las operaciones, el control de los requisitos del personal y
los programas de mantenimiento preventivo, limpieza y desinfeccion. Por tal motivo,
tras la identificacion de las areas que presentan debilidades se disefiaron y
documentaron lineamientos, procedimientos y planes, generando documentos como:
Manual de lineamientos de Buenas Précticas de Manufactura, Procedimiento de

Control del Proceso de Produccion del Salchichén Criollo, Analisis de peligros y

10
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Puntos Criticos de Control, Procedimiento de Limpieza y Desinfeccion del molino
para carne, Procedimiento de Higiene y Salud del Personal y Visitantes y
Procedimiento de Control de Plagas. Los resultados obtenidos mediante la validacion
y aplicacion de propuesta es la disminucién sustancial en la cantidad de no
conformidades de 17 a 3, representando una mejora del 94% del cumplimiento de la
herramienta de Inspeccion de BPH(SENASA), también se logr6 una reduccion
microbioldgica minima de 5 logaritmos, un control eficiente sobre la higiene de las
personas que ingresan a planta evitando posibles contaminaciones externas. En
conclusion, mediante la propuesta se logré dar soporte al sistema de gestion de
inocuidad de la empresa, en consecuencia, se garantiza la estandarizacion y calidad del

producto final.

Nacionales:

e Saavedra Latorre, A. (2013), en su tesis titulada “Mejora en la linea de produccion de
mango fresco en la empresa Gandules INC. S.A.C.”[TESIS 03], con motivo de optar
el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Catolica Santo Toribio de
Mogrovejo, en la ciudad de Chiclayo; la cual llevo a cabo un diagndstico el cual le
permitid identificar y analizar problemas en la linea de produccion, como la existencia
de operaciones que no agregan valor al producto, es decir, transporte innecesario,
desperdicios por procesamiento incorrecto y re trabajo en las areas de seleccion y
empaque del mango, viéndose ocasionado por un disefio deficiente en la linea de
produccidn, escaso conocimiento de los requerimientos de calidad del producto y de

los tiempos variables de cada operacion, evitando de esta manera producir al ritmo de

11
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la demanda. La propuesta de mejora estuvo dada por la eliminacion de tres transportes
innecesarios (lo cual implicd un nuevo ensamblaje para la linea de produccién en tres
areas). Tambien fue determinante la estandarizacion del trabajo, permitiendo
determinar y uniformar el conjunto de procedimientos que conforman el mejor método
y secuencia de cada operacion; asimismo, la redistribucion y capacitacion del personal
segun las necesidades de trabajo en cada area, la eliminacion de almacenes
provisionales de materia prima y productos terminados (permitiendo ordenar el flujo
de ingreso y salida de los materiales y la informacién) y la sincronizacion del ritmo de
produccién con la demanda de producto por turno permitido por el Takt Time. Los
resultados obtenidos tras la aplicacion de la propuesta de mejora fueron la reduccion
del tiempo de ciclo total de 30,07 a 24,12 minutos y en consecuencia el incremento de
la produccion de 5 pallet/hora a 5,5 pallet/hora; es decir, un 0,5 pallet/hora. En
conclusion, la aplicacion de la propuesta de mejora fue fructifera para la empresa
Gandules INC. S.A.C. debido a que elevé la productividad en la linea de produccién
de mango fresco y asimismo logré un incremento promedio de los ingresos del 7%,
respecto del ingreso total anual en los proximos 5 afios.

e En la tesis de Rebaza Reyes, J. (2013), con el titulo “Propuesta de un sistema de
inocuidad alimentaria basado en el Sistema HACCP para la empresa conservera
INPESCO SAC-distrito Santa” [TESIS 04], con motivo de optar el titulo de Ingeniero
Industrial de la Universidad César Vallejo, en la ciudad de Chimbote; la cual inicio
mediante un diagndstico del proceso productivo de la elaboracion de conserva de
pescado, obteniéndose como resultado que por cada 1800 cajas de conservas

producidas durante el dia, 15 de ellas son defectuosas debido a que presentan dafios de

12
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mal cierre, mala calidad con el pescado contenido, latas hinchadas y abolladas, es decir
que se esta frente a un peligro de propiedad bioldgica, quimica y fisica causante de que
no sean calificadas para el consumo humano(producto terminado defectuoso). En
consecuencia, se realizé un analisis de causa efecto para la determinacion de los
origenes de los diversos defectos que presentan las latas de conserva, asimismo se
realizd una encuesta al area de control de calidad, determinando que la percepcion del
cliente interno con respecto a la inocuidad alimentaria no aseguraba el proceso, porque
el area de produccion no contaba con las herramientas necesarias para el control de
puntos criticos, dando resultado un 24,57% en el rango critico. Ante la presente
problematica se propuso un cuadro de analisis identificando los peligros por cada etapa
del proceso, realizdndose los peligros basados en el Cddex Alimentarius para
establecer un control contemplado en planes de tratamientos. También se propuso un
plan de monitoreo y control para los puntos criticos de control, estableciéndose limites
criticos, procedimientos de vigilancia y correccién de desviaciones. Asimismo, se
desarroll6 formularios de registros de control para las etapas de recepcion de materia
prima, control de cierre y control de esterilizado con la finalidad de verificar, controlar
y hacer seguimiento en las etapas de produccién de las conservas de pescado. Se
concluye que la propuesta del sistema de inocuidad alimentaria permitié al &rea de
produccion realizar sus actividades de manera eficiente, permitiendo la optimizacion
del proceso de produccion, asi como también permitié tener una vision més clara de
coémo se debe monitorear el proceso de produccion de conservas en cada una de sus
etapas y no esperar el andlisis en el producto final, obteniéndose de esta manera latas

de conserva de pescado sin defecto.

13
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Locales:

e En la tesis de Estrada Saldafia, B. (2016), con el titulo “Propuesta de aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing para disminuir costos a través de la reduccion de
desperdicios en el &rea de envasado de Panaderia San Jorge S.A.- Planta Galletera del
Norte” [TESIS 05], con motivo de optar el titulo de titulo de Ingeniero Industrial de la
Universidad Privada del Norte, en la ciudad de Trujillo; la cual se identificO como
principales desperdicios son los movimientos innecesarios, los tiempos de espera y los
desechos o defectos durante el ciclo productivo en la linea de envasado. Se tom6 como
referencia un periodo de estudio de 90 dias, en donde se encontré que el reproceso
diurno en el area de galleta con relleno y sin relleno son de 2,01% y 0,99%,
respectivamente, mientras tanto en el turno nocturno estos indices se incrementan hasta
2,55% y 1,42%. Es decir, el reproceso de galleta con relleno tiene un promedio de
2,28% de la produccién total de cada turno, mientras que en el area de galleta sin
relleno es de 1,20%. Por otro lado, el problema de sobrepeso esta resumido en que en
el area de galleta con relleno presenta un promedio de 6% maés de crema del valor ideal
y se tiene un sobrepeso neto del 4,2% de la galleta, mientras tanto en el area de galleta
sin relleno excede en 8,6% al peso 6ptimo que deberia de presentar. Ante la existencia
de estos problemas se propuso la aplicacion de las herramientas de Lean
Manufacturing, principalmente SMED (para reducir tiempos) y POKA-YOKE (para
reducir los desechos o defectos y los tiempos de espera), Obteniéndose como resultado
por el lado del Smed, un ahorro diario de S/ 265,63, asimismo reduciendo de 17 a 7

minutos el tiempo de cambio de producto en el area de empaquetado ahorrando 50

14
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horas al afio. Por el lado del Poka Yoke se logré un ahorro proyectado de S/ 1 056,76
por dia, no obstante, se disminuyé en el area de galleta con relleno el exceso de peso
de la galleta 1 de 1,64 gra 1,31 gr, y de la galleta 2 de 2,77 gra 2,22 gr. Y en el area
de galleta sin relleno se disminuyd el exceso de peso de la galleta 1 de 2,62 gr a 1,68
gry de la galleta 2 de 2,64 gr a 1,70 gr. En conclusion, la propuesta es factible (VAN
=S/ 60 081,03 Y TIR =29%) representando una mejora econémica para los intereses

de la empresa.

e Alvarado Torres, L. (2013), en su tesis titulada “Propuesta de mejora al Sistema Haccp
para reducir el namero de productos no conformes por inocuidad en la empresa
Agroindustrial Export Valle Verde S.A.C.” [TESIS 06], con motivo de optar el titulo
de Ingeniero Industrial de la Universidad Privada del Norte, en la ciudad de Trujillo;
la cual identific6 que dentro del primer trimestre del afio en estudio se ha reflejado un
incremento de productos no conformes en un 11%. Por consiguiente, generaria
pérdidas econdémicas de aproximadamente $ 47 000, si es que se llegara a rechazar
todo un lote de produccién, debido al incumpliendo de los requisitos de inocuidad. Por
lo tanto, mediante un check list se realiz6 un diagndstico de la situacion actual del
sistema Haccp y sus fundamentos que vendria a ser la BPM (Buenas Practicas de
Manufactura), obteniéndose como resultando un porcentaje de cumplimiento de 62,5
% y 47% en promedio, respectivamente, evidenciando de esta manera la necesidad de
una mejora en su sistema de prevencion. Las propuestas de mejora establecidas en este
trabajo de investigacion estuvieron determinadas por la realizacion de un analisis de

peligros y riesgos del sistema productivo (identificAndose nuevos puntos criticos de
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control), la creacion de un plan de capacitacion en BPM, proporcionar al personal
indumentaria adecuada, solicitar certificado de calidad a proveedores de materia
prima, materiales, envases y embalajes, realizar mantenimiento a la infraestructura del
establecimiento y presentar un plan de mantenimiento preventivo. Se concluye que la
propuesta de mejora es viable para la empresa Agroindustrial Export Valle Verde

S.A.C. debido que los resultados obtenidos tras su evaluacion econémica financiera

muestran indicadores positivos, con un VAN de S/ 25 273,34 y un TIR de 57%.

1.1.3. Bases Teoricas
1.1.3.1. Produccién
a) Medicion del trabajo y estandarizacion.

Segun D’ Alessio, F. (2004), para alcanzar una mayor productividad (por un
mejor aprovechamiento de los recursos) se debe de llevar a cabo un estudio
sistematico del trabajo, que incluya el estudio de los métodos (para simplificar
el trabajo e idear métodos mas econdmicos de hacerlo) y la medicion del trabajo
(para determinar el tiempo que debe tomar). También sostiene que el estudio de
métodos constituye el registro y examen critico de los modos existentes y
proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar métodos
mas sencillos y eficaces de reducir los costos.

Su objetivo principal radica en: lograr la economia del movimiento, la
optimizacion del uso de las manos y de los movimientos del cuerpo, el mejor
uso y disposicion de las herramientas de trabajo, la disposicién y flujo de
materiales, la ubicacién de las maquinas y del trabajador respecto a ellas, entre

otros.
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Figura n.°5: Reducciones de tiempo
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Fuente: Administracion y Direccion de la Produccion.

Diagrama Analitico del Proceso.

Mediante el estudio de métodos se analiza el recorrido y manipulacion de
materiales, el desplazamiento de los trabajadores en el taller, asi como los

movimientos en el lugar de trabajo (micro movimientos).

Por lo tanto, Meyers, F. (2000) sefiala que los diagramas de procesos muestran
todo el manejo, inspeccion, operaciones, almacenaje y retrasos que ocurren con
cada componente conforme se mueve por la planta desde el departamento de
recepcion hasta el de empaques. Se emplean simbolos convencionales para
describir los pasos del proceso. Estos simbolos han sido aceptados por todas las

organizaciones profesionales que realizan estudios de tiempos y movimientos.

La diferencia entre el diagrama de operaciones del proceso y el diagrama

analitico del proceso es que en el s6lo se registra las operaciones e inspecciones
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principales para comprobar la eficacia de ellas sin tener en cuenta quién las
ejecuta ni donde se las llevan a cabo. Sélo se requieren de dos simbolos

correspondientes a: operacion e inspeccion.

Por otro lado, Véasquez, O. (2012) sostiene que el diagrama de analisis del
proceso es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o de un
procedimiento, sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el

simbolo correspondiente.

También resalta que uno de sus principales objetivos es encontrar y eliminar
incidencias (costos escondidos, distancias largas, retrasos innecesarios Yy
almacén), asi como también documentar las actividades realizadas por una

persona o maquina (tener el conocimiento en papel).
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FIGURA 5 Simbolos del diagrama de proceso

siMeoLo DESCRIPCION INDICA SIGNIFICADO
O Circulo Operacitn Ejecucion de un trabajo en una parte de
un producto
Cuadrado Inspeccién Utilizado para trabajo de control de calidad
> Flecha Transporte Utilizado al mover material
v Tridngulo Almacenamiento Utilizado para almacenamiento a
largo plazo
D grande Retraso Utilizado cuando lo almacenado es inferior
a un contenedor

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos.
Construccion de un diagrama de analisis de proceso o flujo:

La elaboracion del diagrama de andlisis de procesos es sumamente facil e
interesante. Se trata de unir con una linea todos los puntos en donde se efectla
una operacion, un almacenaje, una inspeccion o alguna demora, de acuerdo con
el orden natural del proceso. Esta linea representa la trayectoria usual que siguen
los materiales o el operador que los procesa a través de la planta o taller en donde
se llevan a cabo. Una vez terminado el diagrama podemos darnos cuenta del
transporte de un objeto o itinerario que sigui6é un operador durante el proceso,
asi como también de las actividades que no agregan valor al producto. Este
transporte aln en lugares pequefios, llegan a ser muchos kilémetros por dia, que
sumados anualmente representan grandes pérdidas considerables de tiempo,

energia y dinero.
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FIGURA 6 Diagrama de analisis de procesos

" ALMCH TORSAN

EaRcio: NAVE A Shadadia: CAMISA MODELO 1
Deparnamento PRODUCCO KON

DHAQMMa Mo PROPURNTO

HOgn NUITero. ) de ! Nojos

Aprobedo por ING GERARIYY BAZAN FHevinado por: ING OSCAR LLONTOY

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

L B Hacia Aimacén P.T.
LIRS
ALTMVIDAD CANTICAD | TEMPO | SMETANCIA Almacén P.T.
OPERAOON 3 n
POAPECOON ° v
TRANIFONTY 4 s 11 S
MMNALES ]
COMBMADA [ 2
YO " 5 11 5

Fuente: Estudio de tiempos y movimientos.
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Estudio de tiempos y Estandarizacion.

Segun Chase, R., Jacobs, F. & Aquilano, N. (2009) el proposito fundamental de
la medicion del trabajo es establecer tiempos que sirvan de modelo para un

trabajo. Estos estandares son necesarios por cuatro motivos:

1. Programar el trabajo y asignar la capacidad: Todos los enfoques de la
programacion requieren que se estime la cantidad de tiempo que tomara
desemperiar el trabajo programado.

2. Ofrecer una base objetiva para motivar a la fuerza de trabajo y para medir
el desempefio de los trabajadores: Los estandares medidos tienen especial
importancia cuando se emplean planes de incentivos basados en la cantidad
del producto.

3. Presentar cotizaciones para nuevos contratos y evaluar el desempefio de los
existentes: Preguntas como “;Podemos hacerlo?” y “;Como vamos?”
presuponen la existencia de estandares.

4. Proporcionar puntos de referencia para las mejoras: Ademas de la
evaluacion interna, los equipos usan los puntos de referencia para comparar
los estandares del trabajo en su compafiia con los de puestos similares en

otras organizaciones.

La técnica o procedimiento que se elija para la medicion del trabajo dependera
del grado de detalle deseado y de caracter del trabajo mismo. El trabajo
repetitivo, sumamente detallado, por lo general requiere de un estudio de tiempos

y del analisis de datos para tiempos y movimientos predeterminados. Cuando el
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trabajo se desempefia empleando equipamiento de tiempo fijo para el
procesamiento, se suelen emplear datos elementales a efecto de que no resulte
tan necesaria una observacion directa. Cuando el trabajo es poco frecuente o

entrafia un tiempo largo dentro del ciclo, el muestreo del trabajo es el

instrumento aconsejable.

Para D’ Alessio, F. (2004), el procesamiento basico para la medicion del trabajo
es el estudio de tiempos, que consiste en una técnica de registro de los tiempos
y los ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
realizada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar
el tiempo requerido para efectuar la tarea segln una norma de ejecucion

preestablecida.

Chase, R., Jacobs, F. & Aquilano, N. (2009) sefialan que el tiempo se estudia
con un cronémetro, en el lugar en cuestion o realizado una videograbacion del
trabajo. El trabajo o tarea objeto del estudio se divide en partes o elementos

medibles y el tiempo de cada uno de ellos es cronometrado de forma individual.
Algunas normas generales para dividir en elementos son:

1. Definir cada elemento de trabajo de modo que dure poco tiempo, pero lo
bastante como para poder cronometrarlo y anotarlo.

2. Si el operario trabaja con quipo que funciona por separado (o sea que el
operario desempefia una tarea y el equipo funciona de manera independiente),
dividir las acciones del operario y del equipo en elementos diferentes.

3. Definir las demoras del operador del equipo en elementos separados.
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Heizer, J. & Render, B. (2009) indican que el estudio de tiempos es el método
mas ampliamente usado para medir el trabajo. EIl procedimiento de un estudio
de tiempos implica medir el tiempo de una muestra del desempefio de un
trabajador y usarlo para establecer un estdndar. Una persona capacitada y

experimentada puede establecer un estandar.

Segtin D’ Alessio, F. (2004), el estudio de tiempos normalmente posee ocho

etapas:

1. Obtener y registrar toda la informacién posible acerca de la tarea, del
operario y de las condiciones que puedan influir en la ejecucién del trabajo.

2. Registrar una descripcion completa del método si se descompone la
operacidn en elementos.

3. Examinar ese desglose para verificar que estan utilizando los mejores
métodos y movimientos.

4. Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un
crondémetro, y registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cabo
cada paso de la operacion.

5. Determinar simultaneamente la velocidad del trabajo efectiva del operario
en correlacién con la idea que tenga el analista de lo que debe de ser el ritmo
propio.

6. Convertir los tiempos observados en tiempos béasicos.

7. Determinar los suplementos que se afiadirdn al tiempo basico de a
operacion.

8. Determinar el tiempo estandar de la operacion.
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La planificacion y el disefio del trabajo constituyen una parte fundamental del
planeamiento de las operaciones, por cuanto involucra el elemento humano que
es el recurso mas importante de cualquier proceso. En consecuencia, la calidad
del trabajo no so6lo radica en la apropiada disposicion de la planta o una
maquinaria tecnoldgicamente moderna, sino que representa un esfuerzo de
identificacion, analisis e integracion de objetivos, posibilidades, tiempo y
recursos empleados de forma coordinada y Optimamente conjugados (objetivo

final del estudio de tiempos).

Para Heizer, J. & Render, B. (2009) los estandares de procesos y de mano de
obra todavia son importantes y siguen teniendo un papel destacado tanto en
organizaciones de manufactura como en las de servicio. También resaltan que la
administracion de operaciones efectiva requiere estandares significativos que

ayuden a una empresa a determinar lo siguiente:

El contenido de mano de obra de los articulos producidos.

e Las necesidades del personal (cudntas personas se necesitan para alcanzar
la produccion requerida).

e El costo y el tiempo estimados antes de la produccion (para ayudar a tomar
varias decisiones, desde la estimacién del costo hasta decisiones de hacer o
comprar).

e El tamafio de las brigadas y el balanceo del trabajo (quién hace qué en una

actividad de grupo o en una linea de ensamble).
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e La produccion esperada (de manera que tanto como el trabajador como el
administrador sepan lo que constituye un dia de trabajo justo).
e Las bases para los planes salario-incentivos (que proporcionan un incentivo
razonable).

e La eficiencia de los empleados y la supervision (es necesario un estandar

contra el cual determinar la eficiencia).

Chase, R., Jacobs, F. & Aquilano, N. (2009) consideran que el siglo XXI estara
marcado por el renacimiento de los recursos humanos. Consideran que se
caracterizara por aquellas compafiias que cultiven activamente sus recursos
humanos por medio de una cuidadosa seleccion y capacitacion de los empleados
mas idoneos y brillantes, que implementen programas de participacion de los
empleados en equipos, que desarrollen enfoques administrativos auténticamente

participativos y que no cesen de capacitar a sus empleados.
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FIGURA 7 Aprendizaje-Especializacion
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Fuente: Administracion de Operaciones y Produccion.

No obstante, De la Fuente, D. (2006) también apoya la teoria que la
estandarizacion de las operaciones consiste en determinar el orden secuencial de
las mismas que ha de ejecutar un operario polivalente al manejar distintas

maéaquinas, de forma que se obtengan los siguientes objetivos:

e Una alta productividad por utilizar el minimo de trabajadores posibles y

eliminar todas las tareas 0 movimientos indtiles.
e Equilibrar todos los procesos en términos de tiempos de produccion.

e Utilizar la minima cantidad posible de trabajo en curso.
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b) POKA YOKE.

Gonzélez, R. & Montoliu, J. (2013) sefiala que la estandarizacion es una
herramienta basica para conseguir la seguridad, la calidad, el coste y los plazos;
pero no asegura en todos los casos que no pueda producirse un error. El poka

yoke va mas alla del estandar para reducir las posibilidades del error.

El poka yoke consiste en sistemas fisicos, que pueden ser de naturaleza diversa
(electrénicos, eléctricos, mecanicos informaticos, etc.) con la finalidad de evitar

o reducir al maximo las posibilidades de error.

Por otro lado, Alcalde, P. (2013) indica que por mucho que se controle un
proceso a nivel estadistico y aun teniendo altos niveles de capacidad, nunca se
podra asegurar el objetivo de la calidad: reducir a cero los defectos. Las técnicas
de muestreo estadistico intentan asegurar que los productos no conformes no
lleguen hasta el consumidor final, pero como todos los productos no seran
revisados, siempre existe la posibilidad de que un pequefio porcentaje de fallos

sea detectado por aquél.

Guajardo, E. (2003) establece que la idea basica es detener el proceso donde
ocurra un defecto, definir las causas y prevenir aquellas que son recurrentes. Una
parte clave del procedimiento es la inspeccidn de todas las causas defectos que
se presentan durante la produccion, para identificar errores antes de que se

conviertan en defectos.

La relacion de defectos y errores definida por Fernandez, J. (2009) consiste de

que la filosofia de cero defectos empieza con esta crucial, distinguir la diferencia
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entre errores y defectos. Por lo tanto, sostiene que los defectos son los resultados

y los errores son las causas de los resultados.

Hirano, H. (2017) sefiala que casi todos los defectos estan causados por errores.

Por lo tanto, hay como minimo diez clases de errores humanos.

1. Olvidos: Algunas veces olvidamos cosas cuando no estamos atentos.

2. Errores debidos a desconocimiento: Algunas veces cometemos
equivocaciones cuando llegamos a conclusiones errGneas antes de
familiarizarnos con una situacion.

3. Errores de identificacion: Algunas veces juzgamos mal una situacion porque
la revisamos demasiado rapidamente o estd demasiada alejada para verla bien.

4. Errores de inexperiencia: A veces cometemos errores que se deben a la falta
de experiencia.

5. Errores voluntarios: A veces ocurren errores porque decidimos ignorar las
reglas bajo ciertas circunstancias.

6. Errores por inadvertencia: A veces estamos distraidos y cometemos
equivocaciones sin darnos cuenta de lo que ocurre.

7. Errores debido a la lentitud: Algunas veces cometemos errores cuando
nuestras acciones se realizan por retrasos en el juicio.

8. Errores debidos a falta de estdndares: Ocurren errores cuando no hay
instrucciones apropiadas o estandares de trabajo.

9. Errores por sorpresa: A veces ocurren errores cuando el equipo opera de
forma diferente a lo que se espera.

10. Errores intencionales: Algunas personas comenten errores deliberadamente.
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Las equivocaciones ocurren por muchas razones, pero casi todas ellas pueden
evitarse si empleamos el tiempo necesario para identificar cuando y porqué
ocurren, y entonces adoptamos las acciones precisas para evitarlas empleando
los métodos poka yoke. Hirano, H. (2017) también indica que existen clases de

defectos que seran presentados a continuacion.
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FIGURA 8 Clases de defectos

Fuente: Mejorando la calidad del producto evitando los defectos.
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Del mismo modo, Alcalde, P. (2013) indica que la mayor parte de los errores
que se cometen en las cadenas de produccion son debidos a errores humanos,
sobre todo cuando las personas realizan tareas repetitivas que causan una
disminucion de la atencion. El poka yoke consiste en encontrar formulas para
que las personas no puedan cometer estos errores, 0 si las cometen que sean

avisadas inmediatamente.

Para ello es necesario redisefiar maquinas, las herramientas y procesos de tal
forma que permitan la inspeccién del 100% de las operaciones y productos,
eliminando totalmente la posibilidad de que un producto no conforme aparezca
al final de un proceso. La metodologia para el disefio 0 implementacién de un

Poka Yoke se presenta en las siguientes figuras:

FIGURA 9 Metodologia Poka Yoke
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Fuente: Calidad

El objetivo del poka yoke es eliminar los defectos de un producto o proceso
realizando acciones de prevencion o corrigiéndolos los antes posibles. Por
consiguiente, Gonzélez, R. & Montoliu, J. (2013) considera dos tipos de Poka

Yoke:

e Poka Yoke de Alerta: En el que un mecanismo avisa ante la existencia de
una desviacion o anomalia respecto al estandar, sin detener el proceso.

e Poka Yoke de Bloqueo: En el que un mecanismo no so6lo avisa, sino que
detiene el proceso y evita que se produzca el error o que este pase al proceso

siguiente.
También se puede clasificar en:

e Predictivos: Actlan antes de producirse el error.

32



y
L
| 4 UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE
e Deteccion: Actla una vez que se a producido el defecto.

Hirano, H. (2017) indica que el Poka Yoke emplea tres funciones basicas contra
los defectos: parada, control y aviso. No obstante, ilustra en la siguiente figura
mostrando la relacién entre los dos estados posibles de los defectos y las tres

funciones del Poka Yoke.
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FIGURA 10 Relacién entre dos estados posibles de defectos y tres funciones del Poka Yoke

&
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Fuente: Mejorando la calidad del producto evitando los defectos.
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Galgano, A. (2004) afirma que los mejores creadores de Poka Yoke son los
mismos operarios y solo ellos pueden localizar las areas mas escondidas donde
existen necesidad del Poka Yoke. Es necesario fomentar la creatividad en el
personal para evitar defectos, riesgos para la seguridad, etc. EI Poka Yoke se
convierte en un 6ptimo y econémico instrumento de gestion de la motivacion y
delegacion. Un operario apto no sélo es un virtuoso de la tecnologia o de las
operaciones manuales, sino que es una persona capaz de aportar soluciones que

simplifiquen y estandarice el propio trabajo.

Gonzélez, R. & Montoliu, J. (2013) afirma que no debe de considerarse que un
Poka Yoke es algo caro y dificil de construir. Normalmente son ideas sencillas
y baratas. De igual manera no debe de buscar la perfeccién a la primera, si vemos

un principio de mejora, apliquémoslo y ya lo seguiremos mejorando.

Como ejemplos de Poka Yoke Galgano, A. (2004) presenta Poka Yoke para la

preparacion de materiales para el montaje de un cojinete de bolas.
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FIGURA 11 Poka Yoke para preparacion de materiales para
montaje de un cojinete de bolas

Entra sélo la parte A Entra sdlo la parte C

; Entra solo la parte B E

Entran sélo 12 bolas D

Fuente: Las tres revoluciones.

Gonzalez, R. & Montoliu, J. (2013) redacta los siguientes ejemplos practicos de

Poka Yoke:

e Cables para la recarga de baterias de dispositivos de corriente continua: Por
la forma de los enchufes, es imposible conectarlos con la polaridad invertida.

e En los autos automaticos no se puede retirar la Illave si la palanca no esta en
la posicion de parking.

e Las puertas de las lavadoras no se pueden abrir hasta que no se terminado el
proceso de lavado.

e Existen planchas que se apagan cuando no se utilizan durante unos minutos.

¢) SMED

36



.
ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Hoy en dia las empresas se ven en la obligacion de fabricar lo que demanda el
cliente justo en el momento oportuno, en la calidad y cantidad que precisa 'y aun
precio competitivo. Se necesitan por tanto medios productivos suficientemente
flexibles que permitan a las empresas responder oportunamente a esta demanda
con nuevos productos, o variaciones de los ya existentes, utilizando los recursos

disponibles de manera eficiente.

Rajadell, M. & Sanchez, J. (2010) indican que para conseguir esto es necesario
aplicar sistemas de cambio de series rapidos y el Smed se constituye en una
herramienta muy Gtil. En las empresas japonesas la reduccion de tiempo de
preparacion no la promueve el personal de organizacion cientifica del trabajo,
sino los propios operarios, reunidos en pequefios grupos de trabajo, La aplicacion

de esta técnica exige la consideracion de tres ideas fundamentales:

e Siempre es posible reducir los tiempos de cambio de serie hasta casi
eliminarlos completamente.

e No es solo un problema técnico, sino también de la organizacion.

e Solo con la aplicacion de un método riguroso se obtienen los maximos

resultados a menor coste.

Existen diferentes conceptos que repercuten en el tiempo de cambio, entre ellos

destacan los siguientes:
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TIEMPO DE

herramientas

PROCEDIMIENTOS DE

Cambiar utillajes v

Tabla 2 Conceptos que repercuten en el tiempo de cambio

CAMEID

elc.

DESCRIPCION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE CAMEID

Estos procedimientos son tipicos en talleres mecinicos, donde
los operarios han de fijar y retirar moldes, sierras, fresas,

Cambiar para
estandar

Cambiar piez
ensamblar u
matenales

previa a la fa

Preparacidn general

Estos procedimientos se dan cuando intervienen miaquinas
metros de corte de elevada precision o equipos de proceso quimico
programadas, donde las operarios cambian los parametros

estandares usados en diferentes tareas de proceso,

Cada vez que en una linea cambia el modelo de producto,
recibe piezas y otros materiales que se incorporan al nuevo
modelo. La preparacién en estos casos incluye &l cambio de

a5 a
otros

utillajes.

Este tipo de preparacién incluye una gran variedad de acti-
vidades para tener a punto el material, los Ctiles, las herra-

bricacidén

mientas o los accesorios, por ejemplo: arreglar & equipo,

Ensayar ¢l proceso y ajustar, limpieza genéral, asignar tareas

a trabajadores, revisar planos, eic.

Fuente: Lean Manufacturing.

Gil, M., Sanz, P., De Benito, M., & Galindo, J. (2012) sostienen que Smed es

una herramienta sobradamente contrastada que permite reducir los tiempos de

cambio de utiles, contribuyendo asi al aumento de la flexibilidad, a la reduccién

de des

pilfarros, a la mejora de la productividad y eficiencia, etc.

Asimismo, Salado, A. (2015) define al Smed como un conjunto de técnicas que

hacen posible llevar a cabo cambios de modelo, de formato, de produccion de

tiempos reducidos. Las siglas provienen de la expresion inglesa “Single Minute

Exchange of Dies” que se puede traducir como “Cambio de Herramientas en un

Minuto”. La expresion literalmente dice un minuto, pero ello es mas un ideal, en

a mayoria de los casos que una realidad.
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Los beneficios que provoca el Smed no so6lo es para la empresa sino también

para los operarios.

Beneficios para la empresa:

Flexibilidad: Las empresas pueden alcanzar los requerimientos cambiantes de
sus clientes sin inventario excesivo.

Entrega mas répida: La produccion de lotes pequefios supone un tiempo de
proceso menor y menores esperas para el cliente.

Calidad mejorada: Inventarios menores significan menor nimero de piezas
mal almacenadas. Smed también disminuye os defectos generados durante la
preparacion de la maquina y las pruebas al cambiar a un nuevo producto.
Productividad més alta: Cambios de modelos méas cortos suponen menor
tiempo de parada los que significa un incremento en la productividad de los

equipos.

39



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

FIGURA 12 Beneficios del SMED
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Fuente: Control de la produccién en fabrica mecanica.

Beneficios para el operario:

e Ajustes méas simples significan cambios méas seguros, con menor riesgo de

accidente para el operario.
e Menos inventario significa menos estorbo en el puesto de trabajo.

e Las herramientas usadas en el cambio estan estandarizadas y expuestas, los

que significa menos herramientas para hacer el cambio.

Segun Gil, M., Sanz, P., De Benito, M., & Galindo, J. (2012) tampoco resulta

facil encontrar metodologias que se adapten a las necesidades particulares de
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cada empresa, ya que estas suelen estar subordinadas al criterio de quienes las
aplican y también hay que tener presente que pertenecen al “saber hacer” de

quienes la utilizan.

Sin embargo, la implantacion de esta herramienta requiere un periodo de
formacion en el que se aprende a distinguir entre los diferentes tipos de
operaciones, a tener la capacidad de transformar operaciones internas a externas
y a resolver los problemas que esto plantea. Esta formacion debe cumplir tres
requisitos basicos para que las empresas la valoren de forma positiva: ha de ser
econdmica, debe poder probarse e incluso implementarse en un corto periodo de
tiempo que no condicione la respuesta al cliente y ha de aplicarse en la resolucion

de problemas reales que surgen en las propias instalaciones.

De la Fuente, D. (2006) redacta un caso como ejemplo de aplicacion de Smed.
Con el cambio de molde en la seccion de plastico de Suzuki, ahora el
precalentamiento del molde se hace afuera de la maquina (antes se hacia en la
maquina) y el transporte del molde se hace a maquina en marcha. También

logran un mejor ajuste del molde reduciéndose el tiempo en un 50% (60’ a 30°).
Metodologia de implementacion del Smed:

1. Se inicia con un momento de captacion de informacion para la realizacion de
un posterior diagndstico. Para ellos es importante fragmentar el proceso tener
en cuenta la siguiente informacion para un correcto analisis:

e Visualizar repetitivamente el proceso.

e Centrarse en los movimientos de manos, 0jos y cuerpo.
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e Realizar una descripcion de actividades.
e Estudias los movimientos con atencion (metodos y duracion).

2. Distinguir los conceptos de operaciones internas y externas.

e Operaciones Internas: Son aquellas que necesariamente han de realizarse
con la maquina parada.

e Operaciones Externas: Son aquellas que pueden realizarse cuando la
maquina se encuentra funcionando.

3. Separar claramente las operaciones internas y externas. Simplemente
separando y organizandose, el tiempo de preparacion con maquina parada
puede reducirse de un 30 a 50 por ciento.

4. Convertir la preparacion interna y externa. En este aspecto es fundamental
para conseguir tiempos de preparacion de un solo digito. Para hacer posible
esta conversion debemos analizar las labores internas de preparacion
(comprobando que ninguna de ellas se ha catalogado asi por error) e intentar
transformarlas en actividades que sea posible realizar con la maquina en
marcha.

5. Centrar los esfuerzos en perfeccionar todos los aspectos de la operacion de
preparacion: estandarizando las operaciones de preparacion; utilizando
sistemas de fijacion de sujecion rapida, adoptando medios de preparacion en
paralelo, eliminando ajustes, mecanizando algunos procesos de preparacion,

sobre todo de aquellos que requieren el movimiento de Utiles pesados.
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1.1.3.2. Calidad:
a) Plan de Muestreo por Atributos

Segun Vargas (2010), en el plan de muestreo de aceptacion por atributos, se toma
una muestra aleatoria de un lote y cada unidad se clasifica como aceptable o
defectuosa. EI numero de defectos se compara entonces con el namero
permisible establecido en el plan, y se toma una decision de aceptar o rechazar
el lote. Una de las normas utilizadas para este procedimiento es la Norma Militar

105, la cual se explica a continuacion.

En estas tablas se incluyen tres clases de muestreo: sencillo, doble y multiple.
Para el empleo de estas tablas es necesario conocer (a) el tamafio del lote que se
presente a inspeccion, y (b) la proteccién por NCA que se desea para el material

considerado.

Las tablas en cuestion indican el tamafio de la muestra requerida y el nimero de
defectivos que se pueden permitir en ese tamafio de muestra. Si la muestra no
contiene un nimero mayor de defectivos que los que se pueden permitir, el lote
puede ser rechazado o bien, inspeccionado al 100%. Sin embargo, si se trata de
mantener un determinado valor del NCA, no se requiere una inspeccion al 100%
de los lotes que se hayan rechazado.

Determinacion de la cantidad de inspeccion.

El factor mas importante en el muestreo es el tamafio absoluto de la muestra. El
«nivel de inspeccién» es el término usado para indicar la cantidad relativa de

inspeccion realizada. Diferentes niveles de inspeccion dan, aproximadamente, la
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misma proteccién al productor cuando suministra material de calidad aceptable,
pero ofrecen diferentes protecciones al consumidor. La tabla 3 comprende tres
niveles de inspeccion. Considerando el nivel 11 como normal, la cantidad relativa

de inspeccidn correspondiente a los tres niveles es el siguiente.

Nivel de inspeccién  [Cantidad relativa de inspeccién

I Mitad de lo normal
| Normal
"I Doble de lo normal

Tabla 3 Letras cddigo (MIL-STD 105D)

Niveles de inspeccidén Niveles generales
Tamario del lote especiales de inspeccién
$-1|8-2|8-3|5-4 I Il 1l
2as A A A A A A E
Y4a1b A A A A A B C
16425 A A B B B Z D
26 ah0 A E E i i D E
51 a480 E E > > > E F
91a 150 B B C D D F >
1914 280 B C D E E 5 H
281 a 500 E i D E F H J
501 a 1200 C C E F c J K
1201 a 3200 C D E > H K L
32071 a 10000 C D F & J L M
10001 & 25000 > D F H K i N
25001 a 150000 D E > J L ¥ P
150001 a 500000 D E > J M F 8!
200001 v mas D E H K N (2 R
Fuente: Calidad total y productividad Gutierrez P; H

Extraccion de planes de muestreo simple.
El tamafio de muestra adecuado se expone en la tabla-patrén, en la
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columna encabezada «tamafio de muestra» y en la misma fila que la letra
de codigo de tamafio de muestra. Los nimeros correspondientes de
aceptacion y rechazo se hallan en la fila designada por la letra codigo y en
la columna encabezada por el NCA dado. Por ejemplo, si se han
seleccionado la letra L, la Tabla II-A 'y el NCA= 1.5 el plan adecuado de
muestreo simple queda definido por:

Tabla 4 Tipos de Inspeccion

Inspeccion normal (Tabla II-A) | Inspeccién rigurosa(Tabla II-B)

Tamafno de muestra = 200 Tamano de muestra = 200
Numero de aceptacion =7 Numero de aceptacion =5
Numero de rechazo = 8 Numero de rechazo = 6

Fuente: Calidad total y productividad Gutierrez P; H

Las flechas indican hacia que parte del plan se debe de cambiar. Por
ejemplo, supongamos que tenemos un lote de 75 unidades, el cual se va a
analizar mediante la norma MIL-STD 105D con muestreo simple e
inspeccién normal y un NCA = 0.65, entonces de acuerdo a la tabla 11-A,
la letra codigo a utilizar es la E. El plan de muestreo correcto (segun la

direccion de la flecha hacia abajo) es:

Usar Letra codigo F Tamafio de muestra = 20 NUmero de aceptacion = 0
NUmero de rechazo = 1

Las siguientes figuras presenta las tablas fueron extraidas del documento

“military estandar sampling procedures and tables for inspection by

attributes” del “Department of Defense” de los “United States of

America”.
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FIGURA 13 Plan simple para inspeccién normal

Acceptable Quality Levels (normal inspection)
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= Use first sampling plan below arrow. If sample size equals, or exceeds, lot or batch size, do 100 percent inspection.
@ == Use first sampling plan above arrow.
Ac = Acceptance number.
Re = Rejection number.

Fuente: Military estandar sampling procedur

es and tables for inspection by attributes.
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FIGURA 14 Plan simple para inspeccion rigurosa

Acceptable Quality Levels (tightened inspection)
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<> = Use first sampling plan below arrow. [f sample size equals or exceeds lot or batch size, do 100 percent inspection.
<> ™ Use first sampling plan above amow.
Ac = Accsptance number.
He = Hejection number.

Fuente: Military estandar sampling procedures and tables for inspection by attributes.
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b) Ficha de Caracterizacion de Procesos.
Es un documento que muestra de una manera practica las etapas y las
actividades relevantes del proceso desde los elementos de entrada y los
productos o servicios que generan, asi como los controles criticos del
mismo. Este documento también nos permite identificar los recursos,
persona involucrado, indicadores, infraestructura, documentacion

requerida, registros entre otros.

Por otro lado, es importante la ficha de caracterizacion de procesos porque
forma parte de la informacion documentada de un Sistema de Gestion de
Calidad sirviendo como soporte de informacion y que presenta todas
aquellas caracteristicas importantes para el control y para la gestion de un

proceso.

La ficha de caracterizacion nos permite identificar el nombre del proceso,
quién es el responsable del proceso, quiénes son los clientes de cada
proceso, cuales son las entradas, actividades y salidas de un proceso, cuéles
son sus medidas de control, cudles son sus indicadores de seguimiento y

sus formas de calculos.
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FIGURA 15 Ficha de Caracterizacion de Procesos de Fermentacion y Destilacion

+ CARACTERIZACION DE PROCESOS MPO02
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a terceros Hnoculacidn y Propagacitn industrial de la -Alcohol Extraneutro :
jJevadura en tanques cultivadores. -Alcohol Rectificado;
LSeparacion, Recuperacion, Tratamiento,
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ICompras e importaciones [Materia prima e insumos ia APC y del Alambique -Requerimiento de F)rmrlse
:emmmg:os deMMmud ” [Materiales mportaciones
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Fuente: Gestién de la Calidad Total.
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Estudio de Capacidad de Produccion.

El estudio de Capacidad es de gran importancia ya que actualmente uno de

los mayores retos de los fabricantes es el de competir ofreciendo productos

y servicios de calidad a bajo costo. El estudio de capacidad nos va a hacer

atil para:

e Medir que tan bueno es nuestro proceso para producir productos que
estén dentro de las especificaciones.

e Ayudar a los disefiadores de productos a seleccionar o modificar
procesos.

e Reducir la variabilidad de un proceso de manufactura.

e Planear la sucesion de los procesos de produccion cuando existe un
efecto interactivo de los procesos sobre las tolerancias.

El estudio de capacidad nos va a permitir darnos cuenta si un proceso es

capaz o incapaz de producir dentro de los margenes establecidos. Cuando

algn {un proceso es catalogado como incapaz los procedimientos de

muestreo de aceptacion deben de mantenerse como parte del proceso. Un

proceso que es incapaz es aquel que se sale de los limites de

especificaciones.

La incapacidad de un proceso puede presentarse cuando la variacion en

este es muy grande no cabe dentro de los limites.
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FIGURA 16 Proceso incapaz

El | ES

Fuente: Control Estadistico de la Calidad

) HACCP.

El sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter
sistematico, permite identificar peligros especificos y medidas para su
control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un
instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que
se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo

del producto final.

El sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena
alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final, y su
aplicacion debera basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud
humana, ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion
del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar
asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacion, y
promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la

inocuidad de los alimentos.
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Segun el Codex Alimentarius, un alimento inocuo es aquel que no causara
dafio al consumidor cuando éste es preparado o consumido, de acuerdo a
su intencion de uso. Por lo tanto, el HACCP mantiene el peligro dentro de

los limites aceptables.
FIGURA 17 Ventajas del sistema HACCP
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Fuente; Elaboracién propia.

Elaboracion de un Plan HACCP:

El plan HACCP es un documento preparado en conformidad con los
principios del sistema HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegure
el control de los pedidos que resultan significativos para la inocuidad de

los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria.
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La elaboracion de un plan de APPCC requiere de doce pasos destinados a

asegurar la correcta aplicacion de los siete principios.
Paso 1: Establecer un equipo de HACCP.

La formacion del Equipo HACCP es la primera de las fases y por ello una
de las mas importantes dentro del Plan HACCP. Es un equipo
multidisciplinario que debe de estar formado por trabajadores de los
diferentes procesos de la organizacidn, estableciéndose los roles y

funciones dentro del equipo.
Paso 2: Describir el producto.

Consiste en describir de forma completa el producto, las materias primas,
los insumos y material de empaque, con la finalidad de realizar una
evaluacion sistematica de todos los peligros asociados al producto y sus

s

ingredientes, asi como identificar los peligros significativos.
Tabla 5 Descripcion del producto

y 0 O
O

Fuente: Elaboracién propia.
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Paso 3: Identificar el uso al que ha de destinarse el producto.

Es importante tener en cuenta como se tiene la intencion de utilizar el
producto. La informacion sobre si el producto se consumira directamente
0 se sometera a coccion o a una elaboracion posterior influird en el analisis
de peligros. En esta etapa se determina los consumidores potenciales del
producto. Puede ser la poblacion en general, ancianos, nifios, jovenes,
enfermos u otros, es decir, se determina a qué sector de la poblacion sera

destinado el producto
Paso 4: Elaborar el diagrama de flujo del producto.

La primera funcion del equipo es elaborar un diagrama de flujo del
producto (DFP) pormenorizado para el sistema del producto o para la parte
de éste que sea pertinente. En esta fase, son importantes los conocimientos
del especialista en el producto. Los pormenores de los sistemas de
productos seran diferentes en distintas partes del mundo, e incluso en un
mismo pais pueden existir diversas variantes. La elaboracion secundaria
debera describirse de forma pormenorizada para cada fabrica, utilizando

diagramas de flujo genéricos Gnicamente con caracter orientativo.
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FIGURA 18 Diagrama de flujo de la elaboracion de causa de atun
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Paso 5: Confirmar el diagrama de flujo in situ.

Deberan adoptarse medidas para confirmar la correspondencia entre el
diagrama de flujo y la operacion de elaboracion, in situ para todas sus
etapas y momentos, y modificarlo si procede con el fin de mantener su
exactitud. La confirmacion del

diagrama de flujo debera ser

responsabilidad del equipo HACCP.
Paso 6: Identificar y analizar el peligro o peligros (Principio 1).

Para asegurar el éxito de un plan de APPCC es fundamental identificar y
analizar los peligros de manera satisfactoria. Deberan tenerse en cuenta
todos peligros efectivos o potenciales que puedan darse en cada uno de los
ingredientes y en cada una de las fases del sistema del producto. En los
programas de APPCC, los peligros para la inocuidad de los alimentos se

han clasificado en los tres tipos siguientes:

Tabla 6 Tipos de peligros alimentarios
Tipos de Peligros Alimentarios

Bioldgicos

Las toxinas y patdégenos
son peligros significativos
en muchos alimentos que
pueden causar
enfermedades graves vy
que incluso pueden ser
fatales.

Quimicos

Puede ser de origen
natural o ser consecuencia
de la elaboracién de los
mismos, incluye el mico
toxinas, antibidticos,

plaguicidas y sulfitos.

Fisicos

Son objetos o materias
que forman parte del
producto que deben ser
eliminados, o no forman
parte del producto, pero
pueden ser introducidas
no intencionalmente
durante el  proceso
productivo.

fE

S

S
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Paso 7: Identificar y analizar el peligro o peligros PCC (Principio 2).

Un punto critico de control (PCC) es una fase en la que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro para la

inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Deberan recorrer una por una todas las etapas del diagrama de flujo del
producto, dentro del ambito de aplicacion del estudio de APPCC,
estudiando la importancia de cada uno de los peligros identificados.
También es importante en esta fase recordar el ambito de aplicacion
declarado del analisis del sistema de APPCC. El equipo debera determinar
si puede producirse el peligro en esta fase y, en caso afirmativo, si existen
medidas de control. Si el peligro puede controlarse adecuadamente (y no
es preferible realizar ese control en otra fase) y es esencial para la
inocuidad de los alimentos, entonces esta fase es un PCC para dicho
peligro. Puede utilizarse un arbol de decisiones para determinar los PCC
(&rbol de decisiones del Codex). No obstante, los principales factores para
establecer un PCC son el buen juicio del equipo de APPCC, su experiencia

y su conocimiento del proceso.
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FIGURA 19 Arbol de decisiones para identificar puntos criticos de control

P Existen medidas preventivas de control?
) l Modificar la fase, proceso o producto I
i5e necesita control en esta fase por i T
razon de inocuidad? >
NO —» No esun PCC —» Parar*
v
;Ha sido la fase especificamente concebida para :
P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible sl
presencia de un peligro?**
NO
v
;Podria producirse una contaminacion con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceplables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptables?**
SJ NO — No es un PCC — Parar*
;5e eliminaran los peligros identificados o se reducira
P4 su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**
v
si N 4 PUNTO CRITICO DE CONTROL
No es un PCC —» Parar*

* Pasar al siguiente peligro identificado del proceso desaibo.
** Los niveles aceptables 6 inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales cuando se
dentifican ios PCC del plan de APPCC.

Fuente: DIGESA.
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Paso 8: Establecer limites criticos para cada PCC (Principio 3).

Deberan especificarse y validarse limites criticos para cada PCC. Entre
los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura,
tiempo, contenido de humedad, pH, actividad de agua y parametros
sensoriales como el aspecto. En el caso del mico toxinas, por ejemplo, los
criterios pueden incluir el contenido de humedad o la temperatura del
producto. Todos los limites criticos, y las correspondientes tolerancias
admisibles, deberan documentarse en la hoja de trabajo del plan de APPCC
e incluirse como especificaciones en los procedimientos operativos y las

instrucciones.
Paso 9: Establecer un procedimiento de vigilancia (Principio 4).

La vigilancia es el mecanismo utilizado para confirmar que se cumplen
los limites criticos en cada PCC. EI método de vigilancia elegido debera
ser sensible y producir resultados con rapidez, de manera que los operarios
capacitados puedan detectar cualquier pérdida de control de la fase. Esto
es imprescindible para poder adoptar cuanto antes una medida correctiva,

de manera que se prevenga o se reduzca al minimo la pérdida de producto.

La vigilancia puede realizarse mediante observaciones o mediciones de
muestras tomadas de conformidad con un plan de muestreo basado en
principios estadisticos. La vigilancia mediante observaciones es simple,

pero proporciona resultados rapidos y permite, por consiguiente, actuar
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con rapidez. Las mediciones mas frecuentes son las relativas al tiempo, la

temperatura y el contenido de humedad.
Paso 10: Establecer medidas correctoras (Principio 5).

Si la vigilancia determina que no se cumplen los limites criticos,
demostrandose asi que el proceso esta fuera de control, deberan adoptarse
inmediatamente medidas correctoras. Las medidas correctoras deberan
tener en cuenta la situacion mas desfavorable posible, pero también
deberan basarse en la evaluacion de los peligros, los riesgos y la gravedad,
asi como en el uso final del producto. Los operarios encargados de vigilar
los PCC deberan conocer las medidas correctoras y haber recibido una

capacitacion amplia sobre el modo de aplicarlas.

Las medidas correctoras deberan asegurar que el PCC vuelve a estar bajo
control. Deberan también contemplar la eliminacion adecuada de las
materias primas o productos afectados. Siempre que sea posible, debera
incluirse un sistema de alarma que se activara cuando la vigilancia indique
que se esta llegando al limite critico. Podran aplicarse entonces medidas
correctoras para prevenir una desviacion y prevenir asi la necesidad de

eliminar el producto.
Paso 11: Verificar el plan de HACCP (Principio 6).

Una vez elaborado el plan de APPCC y validados todos los PCC, debera
verificarse el plan en su totalidad. Cuando el plan esté aplicandose

normalmente, debera verificarse y examinarse de forma periodica. Esta
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tarea incumbira a la persona encargada de este componente especifico del
sistema del producto. Se podra asi determinar la idoneidad de los PCC y
las medidas de control y verificar la amplitud y eficacia de la vigilancia.
Para confirmar que el plan esté bajo control y que el producto cumple las
especificaciones de los clientes, podran utilizarse pruebas microbioldgicas,
quimicas o de ambos tipos. Un plan oficial de auditoria interna del sistema
demostrara también el empefio constante en mantener actualizado el plan

de APPCC, ademas de constituir una actividad esencial de verificacion.
Paso 12: Mantener registros (Principio 7).

El mantenimiento de registros es una parte esencial del proceso de
APPCC. Demuestra que se han seguido los procedimientos correctos,
desde el comienzo hasta el final del proceso, lo que permite rastrear el
producto. Deja constancia del cumplimiento de los limites criticos fijados
y puede utilizarse para identificar aspectos problematicos. Ademas, las
empresas pueden utilizar la documentacion como prueba en una defensa

basada en la "diligencia debida"

También deberan conservarse los documentos en los que consta el estudio
de APPCC original, como la identificacion de peligros y la seleccién de
limites criticos, pero el grueso de la documentacion lo formaréan los
registros relativos a la vigilancia de los PCC y las medidas correctoras
adoptadas. EI mantenimiento de registros puede realizarse de diversas

formas, desde simples listas de comprobacién a registros y graficos de
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control. Son igualmente aceptables los registros manuales e informaticos,
pero debe proyectarse un método de documentacion idoneo para el tamarfio
y la naturaleza de la empresa.

Soportes del Sistema HACCP:

FIGURA 20 Programas soporte del sistema HACCP

HACCP

10
BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA - POES

Fuente: Elaboracién propia.

Uno de los soportes del Sistema HACCP son la Buenas Practicas de
Manufactura, por ello deben ser implementadas previamente, de lo
contrario cualquier intento por establecer el sistema HACCP requerira mas
tiempo y demandara mas inversion y probablemente el resultado no sera

lo esperado.

Una correcta implementacion de los programas de Buenas Préacticas de
Manufactura, brindara las condiciones ambientales, de infraestructura y

operatividad basica para la produccion de alimentos inocuos; de esta forma
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evitara que peligros potenciales de bajo riesgo se transformen en peligros
de alto riesgo y afectan a la inocuidad del alimento.

Buenas Practicas de Manufactura:

Las Buenas Practicas de Manufactura son principios y practicas de higiene
de alimentos que se aplican en toda la cadena alimentaria (desde la
produccién primaria hasta el consumidor final), con el objetivo de lograr

alimentos inocuos y aptos para el consumo humano.

FIGURA 21 Aspectos técnicos de BPM
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Fuente: DIGESA.
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o Materias Primas:

La calidad de las materias primas no debe de comprometer el desarrollo
de las buenas practicas. La materia prima debe de aislarse y rotularse
claramente si hubiera la sospecha de que son inadecuadas para el consumo

y para su posterior eliminacion.

Las materias primas se deben almacenar en condiciones apropiadas que
aseguren la proteccién contra contaminantes e impedir la contaminacién

cruzada.

Se debe de aplicar sistemas de rotacion de productos FIFO o PEPS (el

primero en entrar es el primero en salir).
e Establecimientos:

Las estructuras internas de las instalaciones deben estar solidamente
construidas, con materiales duraderos y féaciles de mantener, limpiar y
desinfectar. Es importante cumplir con las siguientes condiciones para

proteger la inocuidad y la aptitud de los alimentos:

» Las superficies de las paredes, los zécalos y el suelo deben ser de
materiales que no absorban o retengan el agua, no deben tener grietas
ni rugosidades y no deben generar ni emitir ninguna sustancia toxica
hacia los alimentos.

» Las paredes deben tener una superficie lisa hasta una altura apropiada

para las operaciones que se realicen.
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> Los suelos o pisos deben construirse de manera que el desagie y la
limpieza sean apropiados. Si los procesos son humedos se recomienda
una pendiente del 2%. Las canaletas y los sumideros deben tener la
pendiente adecuada para el drenaje y deben estar protegidos con
rejillas que permitan el flujo del agua, pero no el ingreso de plagas.

> Los techos y los aparatos elevados deben construirse y tener un
acabado tal que se reduzca la acumulacion de suciedad y la
condensacion, asi como el desprendimiento de particulas. No debe
permitirse que, desde los accesorios fijos, los conductos y las tuberias
caigan gotas de agua (por condensacidn) sobre los alimentos, sobre las
superficies que estan en contacto con los alimentos o sobre el material
de empaque.

» Los pasillos y los espacios de trabajo no deben tener obstrucciones y
deben ser del ancho adecuado para permitir que los empleados puedan
hacer su trabajo comodamente.

» Las ventanas deben ser faciles de limpiar y estar construidas de
manera tal que se reduzca al minimo la acumulacion de suciedad; no
deben tener cornisas de angulo recto, deben estar dotadas de malla
contra insectos, ser faciles de limpiar y desmontar. De esta forma, se
facilitara la iluminacion y la ventilacion, y se evitara el ingreso de
plagas.

» Las puertas deben ser de una superficie lisa y no absorbente, faciles

de limpiar y, si es del caso, de desinfectar.
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» Las superficies de trabajo que entran en contacto directo con los
alimentos deben ser sélidas, duraderas y faciles de limpiar, mantener
y desinfectar; deben ser de material liso, no absorbente y no toxico; y
ser resistentes al contacto con los alimentos, los detergentes y los
desinfectantes que normalmente se utilizan.

» La iluminaciéon natural o artificial debe ser la adecuada para las
labores de manufactura, sobre todo para las tareas de inspeccién. Las
luces deben estar protegidas con mamparas o cubiertas de plastico
para que, en caso de rotura, protejan al alimento.

» La ventilacion, ya sea natural o mecanica, debe proyectarse y
construirse de manera que el aire no fluya nunca de zonas sucias a

zonas limpias o de zonas himedas a zonas secas.
Personal:

El personal que elabora en las salas de fabricacion de alimentos y bebidas
debe de estar completamente aseado. Las manos no deberan presentar
cortes, ulceraciones ni otras afecciones a la piel y las ufas deberan
mantenerse limpias, cortas y sin esmalte. El cabello deber estar cubierto
y no deberan usarse sortijas, pulseras o cualquier otro objeto de adorno
cuando se manipule alimentos y bebidas. Por ultimo, dicho personal debe
contar con ropa de colores claros proporcionada por el empleador y

dedicarla exclusivamente a la labor que desempefia.
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« Higiene en la elaboracion:

> Para la limpieza de los alimentos, los utensilios y los equipos, se debe
disponer de instalaciones adecuadas, situadas en lugares que no
generen contaminacion cruzada hacia los alimentos elaborados, y que
dispongan, ademas, de un abastecimiento suficiente de agua potable
(y de agua caliente, cuando sea necesario).

» Se debe contar con instalaciones adecuadas para el desagie y la
eliminacién de desechos. Estas instalaciones deben disefiarse y
construirse de manera tal que se evite el riesgo de contaminacion de
los alimentos o del sistema de abastecimiento de agua potable.

» La ventilacion es importante para evitar focos de condensacion y
humedad; por ello, se debe disponer de medios adecuados de
ventilaciéon natural o mecanica, para reducir al minimo la
contaminacion de los alimentos, controlar la temperatura ambiental y
la humedad.

» En cuanto al abastecimiento de agua, debe disponerse de un
abastecimiento suficiente y continuo de agua potable, con
instalaciones apropiadas para su almacenamiento, como tanques y
reservorios con tapa.

» Los servicios de higiene para el personal deben ser suficientes en
numero para facilitar la higiene del personal y evitar el riesgo de
contaminacion de los alimentos. En los servicios de higiene debe

haber estaciones de lavado de manos, con adecuado abastecimiento de
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agua (preferentemente, caliente y fria), retretes de disefio higiénico,
de preferencia no accionados con las manos, y vestuarios adecuados
para el personal. Cuando proceda, se debe disponer de estaciones de
lavado de manos (para lavarse y secarse las manos higiénicamente vy,
si es necesario, para desinfectarse) situadas en el ingreso a la sala de

proceso.

« Almacenamiento y transporte de materias primas y productos

terminados:

Esta seccion se refiere a las medidas de higiene y al cuidado que hay que
tener con los alimentos durante el transporte. Por mas precauciones que se
tomen en las etapas anteriores, si las condiciones sanitarias se descuidan
durante el transporte, los alimentos corren un riesgo muy alto de

deteriorarse o contaminarse.

» Las materias primas e insumos y productos terminados deberan
almacenarse en ambientes adecuados de tal manera que se evite la
alteracion y descomposicion de los alimentos.

> Los sacos de los productos no deberan colocarse directamente en el
piso, sino que se ordenaran en tarimas o estantes que permitan una
buena ventilacion.

» Los alimentos a granel deberan almacenarse en envases tapados y

rotulados para proteger el producto y limitar la presencia de plagas.
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» Se debe de aplicar sistemas de rotacion de productos FIFO o PEPS (el
primero en entrar es el primero en salir).
» Los vehiculos de transporte deben ser autorizados y recibir un

tratamiento higiénico similar al que se da al almacenamiento.

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento(POES):
Son procedimientos escritos que describen como realizar una tarea de
saneamiento para lograr un objetivo especifico. Se aplican antes, durante
y después de la elaboracion de productos en todo el establecimiento y en

toda la cadena alimentaria.

Asimismo, la aplicacion de POES es un requerimiento fundamental para
la implementacién de sistemas que aseguren la calidad de los alimentos.
Para la implantacién de los POES, al igual que en los sistemas de calidad,
la seleccion y capacitacion del personal responsable cobra suma

importancia.
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FIGURA 22 Cinco topicos que consideran los POES

1. Cada establecimiento debe
tener un plan escrito que
describa los procedimientos
diarios que se llevaran a cabo
durante y entre las
operaciones

Los registros pueden ser manlenidos en 2. Cada POES debe estar
formato electrénico wo en papsl o de firmado por una persona de |a

cualquier olra manera que resulte :
accesible al personal que realiza las Empresa mrllh:lal aulonidad en
inspecciones. o ugar

3. Los POES deben idenlificar
procedimientos de saneamiento pre
operacionales y deben diferenciarse
de las aclividades de saneamiento
que se realizardn durante las
Operaciones.

El personal designado sera ademas el
que realizara las comrecciones del

plan, cuando sea conveniente,

Fuente: DIGESA.

La higiene supone un conjunto de operaciones que deben ser vistas como
parte integral de los procesos de elaboracion y preparacion de los
alimentos, para asegurar su inocuidad. Estas operaciones seran mas
eficaces si se aplican de manera tanto regular y estandarizada como
debidamente validada, siguiendo las pautas que rigen los procesos de
acondicionamiento y elaboracion de los alimentos. Una manera segura y
eficiente de llevar a cabo esas tareas es poniendo en practica los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), una
derivacion de la denominacion en idioma inglés de Sanitation Standard

Operating Procedures (SSOP). Los POES describen las tareas de
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saneamiento para ser aplicados antes, durante y después del proceso de
elaboracion.

d) Plan de Capacitacion.
La capacitacion es un proceso ciclico y continuo que pasa por cuatro

etapas:

1. El diagndstico consiste en realizar un inventario de las necesidades o
las carencias de capacitacion que deben ser atendidas o satisfechas.

Las necesidades pueden ser pasadas, presentes o futuras.

2. El disefio consiste en preparar el proyecto o programa de capacitacion

para atender las necesidades diagnosticadas.
3. Laimplantacion es ejecutar y dirigir el programa de capacitacion.

4. La evaluacion consiste en revisar los resultados obtenidos con la
capacitacion.
La figura n.°24 representa el ciclo de la capacitacion. En realidad, las
cuatro etapas de la capacitacion implican el diagnéstico de la situacién, la
decision en cuan- to a la estrategia para la solucion, la implantacion de la
accion y la evaluacién y el control de los resultados. La capacitacion no se
debe considerar una simple cuestion de realizar cursos y de proporcionar
informacidn, porque va mucho mas lejos. Significa alcanzar el nivel de
desempefio que la organizacidn desea por medio del desarrollo continuo
de las personas que trabajan en ella. Para lograrlo es deseable crear y

desarrollar una cultura interna favorable para el aprendizaje y
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comprometida con los cambios organizacionales.

No obstante, el proceso de capacitacion se debe ver con cautela. En
realidad, puede ser un circulo vicioso, porque si deja en cero la
capacitacion que se necesita, volveria a la etapa inicial, dado que fue
imaginado para los tiempos de permanencia de la era industrial. En
tiempos de cambio e innovacién, en la nueva onda de la era del
conocimiento, se debe incrementar con nuevas habilidades y competencias
para garantizar la supervivencia y la competitividad de la organizacién en
el futuro. No basta con reponer el valor, sino que es preciso agregarlo
continuamente.

A continuacion, analizaremos cada una de las cuatro etapas de la

capacitacion.



4

ap |
| 4 UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE

FIGURA 23 Las cuatro etapas del proceso de capacitacion

Transmision
informacion

de

Capacitacion —>

Y

Desarrollar
habilidades

Y
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actitudes

—>>

Desarrollar
conceptos

Y

Aumentar el conocimiento de las personas:

« Informacion acerca de la organizacion, sus
productos/servicios y sus politicas vy
directrices, reglas y reglamentos yclientes.

Mejorar las habilidades y destrezas:
+ Preparar para la ejecucion y la operacion

de tareas, manejo de equipamientos,
maquinas y herramientas.

Desarrollar/modificar comportamientos:

« Cambio de actitudes negativas a actitudes
favorables, de concienciacion y
sensibilizacion de las personas, los clientes
internos y los externos.

Elevar el nivel de abstraccion:

+ Desarrollar ideas y conceptos para ayudar a
las personas a pensar en términos globales
y amplios.

Fuente: Gestion de Talento Humano.
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FIGURA 24 EI proceso de capacitacion

Necesidades por

satisfacer

Disefio  de
capacitacion

Conduccion de la
capacitacion

Evaluacién de

resultados

Diagnéstico
de la situacion

Decision en cuanto a
la estrategia

Implantaciéon o

Evaluacion
control

Objetivos de la
orga- nizacion

Competencias
necesa- rias

Problemas de
produc- cion

Problemas de
personal

Resultados de la
evalua- cion del
desempeno

Programacion de la
ca- pacitacion:

+ A quién capacitar
+ Como capacitar
+ En qué capacitar
+ Donde capacitar

+ Cuando capacitar

accion
Conduccion y
aplicacion del

programa de capaci-
tacion por medio de:

— Gerente de linea

— Asesoria de
recursos humanos

— Por ambos

— Por terceros

Monitoreo del
proceso

Evaluaciéony
medicion de
resultados

Comparacion de la

situacion actual
con la anterior

Analisis de

costos/be- neficios

Fuente: Gestion de Talento Humano.

El disefio del proyecto o programa de capacitacion es la segunda etapa del

proceso. Se refiere a la planificacion de las acciones de capacitacion y debe

tener un objetivo especifico; es decir, una vez que se ha hecho el

diagndstico de las necesidades de capacitacién, o un mapa con las lagunas

entre las competencias disponibles y las que se necesitan, es necesario

plantear la forma de atender esas necesidades en un programa integral y

cohesionado. Programar la capacitacion significa definir los seis

ingredientes basicos, descritos en la figura 25, a fin de alcanzar los

objetivos de la capacitacion.
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FIGURA 25 La programacion de la capacitacion

Quién debe ser capacitado » Personal en capacitacion o educandos

Métodos de capacitacion o recursos
institucionales

Y

Coémo capacitar

En qué capacitar » Asunto o contenido de la capacitacion

Y

Quién capacitara Instructor o capacitador

Y

Doénde se capacitara Local de capacitacion

Cuando capacitar - Epoca u horario de la capacitacion

Para qué capacitar > Objetivos de la capacitacion

Fuente: Gestion de Talento Humano.
e) Costos Operacionales.
También conocidos como costos de produccion o costos de fabricacion,

propio de las empresas que elaboran sus productos.
Los costos usados en el proceso de produccion se dividen en:

e Materiales Directos: Son aquellos materiales adquiridos para ser usados
en el proceso de fabricacion y que son medidos o identificables como
cada unidad del producto terminado (se incluye un porcentaje como
desperdicio). Debe tenerse en cuenta que no todas las materias primas
que se usa se clasifica como material directo, por cuanto hay algunos

materiales como los aceites y grasas, por ejemplo, que no pueden
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identificarse con el producto y se consideran como materiales indirectos
y se tratan como gastos de fabricacion.

e Mano de Obra Directa: Es la que se relaciona de manera directa con
una unidad de producto terminado, el trabajo hecho por la mano de obra
directa se refleja claramente en los productos y esta siempre aplicado a
materiales directos para su posterior trasformacion. La mano de obra
que no cumpa estas condiciones se denomina mano de obra indirecta y
se trata como gastos de fabricacion

e Gastos de Fabricacion: También conocidos como gastos generales de
fabrica o de produccion o gastos indirectos, son todos aquellos que no
son ni materia directa ni mano de obra directa, como tampoco gastos

administrativos y de ventas.
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Formulacion del Problema
¢Cual es el impacto de la propuesta de mejora en el area de produccion y calidad sobre

los costos operacionales de la empresa Comercial Avena de Oro SAC?

Objetivos
1.3.1. Objetivo general
Determinar el impacto de la propuesta de mejora en el area de produccion y calidad

sobre los costos operacionales de la empresa Comercial Avena de Oro SAC.

1.3.2. Objetivos especificos

v Diagnosticar la situacién actual del area de produccion y calidad de la empresa
Comercial Avena de Oro SAC.

v Desarrollar la propuesta de mejora en el area de produccion y calidad de la
empresa Comercial Avena de Oro SAC, utilizado herramientas fuertes de la
ingenieria industrial como estandarizacion, disefio de un Sistema Poka Yoke,
metodologia SMED, balance de masa y el disefio de un Plan HACCP.

v Evaluar econémica y financieramente la propuesta de mejora en el area de
produccion y calidad de la empresa Comercial Avena de Oro SAC.

Hipotesis
La propuesta de mejora en el area de produccion y calidad reduce los costos operacionales
de la empresa Comercial Avena de Oro SAC.

Justificacion

La presente investigacion tuvo una justificacion basada en los siguientes criterios

teoricos, practico, valorativo y académico que son explicados a continuacion:
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o Criterio Teorico:
La presente investigacion se justifica porque fortalece las teorias y conceptos de la
ingenieria de métodos (estandarizacién y balance de masa), Lean Manufacturing
(Metodologia Smed, y Sistema Poka Yoke) y Control Estadistico de la Calidad Total.
e Criterio Aplicativo:
La presente investigacion se justifica porque de acuerdo con los objetivos planteados su
resultado permite encontrar soluciones concretas para reducir los costos operacionales de
la empresa Comercial Avena de Oro SAC.
e Criterio Valorativo:
La presente investigacion se justifica porque nos permite desarrollarnos como profesional
y poder ayudar a la sociedad mediante la aplicacion de conocimientos adquiridos durante
nuestras vidas con estudiantes de Ingenieria Industrial.
e Criterio Académico:
Por ultimo, en el aspecto académico la presente tesis se justifica porque aporta a la
Universidad Privada del Norte y a la sociedad pretendiendo optimizar el trabajo que se
da en la empresa Comercial Avena de Oro SAC. y por consiguiente, sirve de ayuda para

las empresas que comparten el mismo rubro.

CAPITULO Il. METODOLOGIA
Tipo de investigacion

Aplicada-Pre Experimental.
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2.2. Operacionalizacién de las variables

Variables

Tabla 7 Operacionalizacién de variables

Descripcion

Conceptual

Indicadores

Formula

Variable
Independiente:
Propuesta de
mejora en el
area de
produccién y

calidad.

Es un conjunto de
actividades
coordinadas e
interrelacionadas
proponiendo la
aplicacion de las
herramientas de
ingenieria industrial
con la finalidad de
cumplir un objetivo

de mejora en las areas

Capacidad de
planta.
Productividad
de mano de
obra en el area
de envasado.
Porcentaje de
deficiencia
fisica.
NUmero de
compras
imprevistas de
insumos.
Porcentaje de
materia prima
rechazadas.
Porcentaje de
procesos

caracterizados.

Producciéon Total

Tiempo Total de Operacién

Numero de Bolsas(1kg) Envasadas

Numero de Colaboradores Envasadores

Peso de Merma Obtenida

Peso de Materia Prima Procesada

Numero de Compras Imprevistas de Insumos

Numero Total de Compras de Insumos

Materia Prima Rechazada

Total de Materia Prima Recepcionada

Procesos de Produccion Caracterizados

Total de Procesos de Produccion
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de Produccién y Porcentaje de

Calidad. producto Numero de Producto No Conforme

_ Total de Producto Terminado
terminado  no

conforme.
Porcentaje de

producto Numero de Bolsas Contaminadas Devueltas

_ Bolsas Despachadas
terminado

devuelto  por
contaminacion.
Porcentaje de

colaboradores Numero de Colaboradores Capacitados

_ Total de Colaboradores
capacitados.

Variable Son todos los costos
Dependiente: asociados a las Relacion de Costos Actuales — Costos Nuevos
o Costos Actuales
Costos actividades de costos actuales
Operacionales  produccion que la vy costos

de laempresa empresa debe de nuevos.
Comercial afrontar para el logro
Avena de Oro de sus operaciones y
SAC. poder obtener algun
tipo de beneficio
posteriormente.

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.3. Procedimiento
2.3.1. Diagnostico de la Realidad Actual

2.3.1.1.

Descripcion de la Empresa

Comercial Avena de Oro S.A.C es una empresa manufacturera pequefia,
dedicada al procesamiento de granos, principalmente avena, quinua y
kiwicha. Inicié sus actividades en el afio 2014, se encuentra ubicada en el
Jiron Zepita de la ciudad de Trujillo (Ver Figura n°26). Cuenta con 17
colaboradores distribuidos de la siguiente manera: tres en el éarea
administrativa y catorce en el area de produccién. Realizan sus procesos de
acuerdo a una orden de trabajo; debido a que sus productos elaborados son
destinados hacia los Programas del Vaso de Leche de las municipalidades
clientes, a través de un concurso denominado licitaciones. Esta pequefia
empresa manufacturera no cuenta con una planta productiva propia, por lo
que se ve en la obligacion de alquilar una, a pesar que ésta posee un nivel de

automatizacion es bajo.
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FIGURA 26 Ubicacion de la empresa Comercial Avena de Oro SAC
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Fuente: Google Maps.
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FIGURA 27 Cadena de Valor
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Fuente: Elaboracion Propia.
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FIGURA 28 Mapa general de Macro procesos
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2.3.1.2. Organigrama de la Empresa

Comercial Avena de Oro S.A.C. esta conformada por cuatro areas: el area de
produccion, logistica, administracién y contabilidad. Dicha distribucion se
muestra en la Figura n.° 29 Organigrama Comercial Avena de Oro S.A.C. en
donde se logra observar que el area de produccion se divide en cuatro etapas
productivas: laminado, mezclado, envasado y alistado. Por otro lado,
fisicamente solo cuenta con una oficina que es el &rea de administracion y
contabilidad donde se lleva a cabo toda la documentacion para las
licitaciones, asi como el consumo de materia prima y la organizacion del
procesamiento de granos. Asimismo, el gerente general es el duefio, quien
participa en todo el procesamiento; es decir, desde la compra de la materia

prima hasta la entrega del producto terminado.

FIGURA 29 Organigrama de la empresa Comercial Avena de Oro SAC

Gerente
General
|
Produccién Logistica Admlnlstr.a.mon
v Contabilidad
|
Laminado Mezclado Envasado Alistado

Fuente: Elaboracién propia.
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Principales Clientes y Productos

Los productos ofertados por Comercial Avena de Oro S.A.C. son elaborados
en base a la combinacion de diversos elementos que cuentan con un alto
contenido alimenticio. Dicha combinacién depende de los requerimientos de
cada municipalidad cliente. Estos clientes se mantienen fijos para un afio,
debido al contrato que se establece. A continuacion, se detalla cada uno de
sus clientes con sus respectivas composiciones de sus productos demandados

en presentaciones de bolsas de un kilogramo.

e Municipalidad Cliente: Moyobamba.

Descripcion del Producto: Hojuelas de Quinua Avena Kiwicha Azucarada

con canela y clavo de olor enriquecida con vitaminas y minerales.

Tabla 8 Declaracion jurada de procedencia u origen de insumos-Moyobamba

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 8.65 %
Avena
Hojuela de 34.62 %
Quinua
Hojuela de 46.65 %
Kiwicha
Azucar 577 %
Fosfato 4.08 %
Tricalcico
Premix 0.23 %
vitaminico

Fuente: Datos de la empresa.
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e Municipalidad Cliente: San Ignacio.

Descripcion del Producto: Mezcla de cereales de hojuela de avena, maca,
kiwicha, quinua, soya fortificada con vitaminas y minerales.

Tabla 9 Declaracion jurada de procedencia u origen de insumos-San Ignacio

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 28.93 %
Kiwicha
Hojuela de 33.99 %
Avena
Hojuela de 14.47 %
quinua
Harina de 1.00 %
Maca
Aceite 3.58 %
vegetal
Harina de 13.98 %
soya
Fosfato 3.83 %
Tricalcico
Pre mix 0.22 %
Vitaminico

Fuente: Datos de la empresa.

e Municipalidad Cliente: Ferrefafe.

Descripcion del Producto: Hojuelas de quinua avena con kiwicha, soya,
maca azucarada fortificada con vitaminas y minerales.

Tabla 10 Declaracion jurada de procedencia u origen de insumos-Ferrefiafe

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 13.71 %
Quinua
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Hojuela de 33.59 %
Kiwicha
Hojuela de 27.18 %
avena
Harina de 12.23 %
Soya
Azucar Rubia 6.80 %
Harina de 2.14 %
maca
Fosfato 4.12 %
Tricalcico
Pre mix 0.23 %
Vitaminas

Fuente: Datos de la empresa.
e Municipalidad Cliente: Talara.
Descripcion del Producto: Hojuelas de quinua, kiwicha, avena, harina de

maca, harina integral de soya fortificada con vitaminas y minerales.

Tabla 11 Declaracion jurada de procedencia u origen de insumos-Talara

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 20.59 %
Quinua
Hojuela de 29.54 %
Avena
Quinua 34.09 %
hojuela
precocida
Harina de 4.31 %
Maca
Harina de 6.59 %
Soya
Fosfato 4.60 %
Tricalcico
Pre mix 0.28 %
Vitaminico

Fuente: Datos de la empresa.
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e Municipalidad Cliente: Morropon.

Descripcion del Producto: Hojuelas de quinua avena con Kiwicha, soya,
maca azucarada fortificada con vitaminas y minerales.

Tabla 12 Declaracion jurada de procedencia e insumos-Morropon

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 19.12 %
Kiwicha
Hojuela de 32.98 %
Avena
Hojuela de 18.91 %
Quinua
AzUcar Rubia 6.38 %
Harina de 10.41 %
Soya
Aceite 3.19%
Vegetal
Harina de 4.25%
Maca
Fosfato 4.50 %
Tricalcico
Premix 0.26 %
vitaminico

Fuente: Datos de la empresa.

e Municipalidad Cliente: Huamachuco.

Descripcion del Producto: Hojuelas de quinua, avena, kiwicha azucarada

con canela y clavo de olor enriquecido con vitaminas y minerales.

Tabla 13 Declaracién jurada de procedencia u origen de insumos-Huamachuco
INSUMOS Composicion

Cuantitativa

Hojuela de 8.65 %
Avena
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Hojuela de 34.62 %
Quinua
Hojuela de 46.65 %
Kiwicha
AzUcar 577 %
Fosfato 4.08 %
Tricalcico
Premix 0.23 %
vitaminico

Fuente: Datos de la empresa.
e Municipalidad Cliente: Pataz.
Descripcion del Producto: Hojuelas precocidas de quinua, avena con

leche entera en polvo azucarada fortificada con vitaminas y minerales.

Tabla 14 Declaracion jurada de procedencia u origen de insumos-Pataz

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 51.43 %
Avena
Hojuela de 20.95 %
Quinua
Leche entera 13.34 %
en polvo
Aceite vegetal 3.35 %
Azlcar 6.66 %
Fosfato 4.04 %
Tricalcico
Pre mix de 0.23%
Vitaminas

Fuente: Datos de la empresa.

e Municipalidad Cliente: Santiago de Chuco.

Descripcion del Producto: Hojuelas de Avena Fortificada con vitaminas,

minerales y azlcar.
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Tabla 15 Declaracion jurada de procedencia u origen de insumos-Santiago de Chuco

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 87.95 %
Avena
AzUcar 6.90 %
Fosfato 4.87 %
Tricalcico
Premix 0.28 %
Vitaminico

Fuente: Datos de la empresa.

e Municipalidad Cliente: San Miguel.

Descripcion del Producto: Hojuela de kiwicha tostada, soya integral,
quinua, avena, tarwi azucarado con proteinas de soya enriquecida con
vitaminas y minerales.

Tabla 16 Declaracion jurada de procedencia u origen de insumos-San Miguel

INSUMOS Composicion
Cuantitativa
Hojuela de 28.93 %
Kiwicha
Hojuela de 33.99 %
Avena
Hojuela de 14.47 %
quinua
Harina de 1.00 %
Tarwi
Aceite 3.58 %
vegetal
Harina de 13.98 %
soya
Fosfato 3.83%
Tricalcico
Pre mix 0.22 %
Vitaminico

Fuente: Datos de la empresa.
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2.3.1.4. Proveedores

La compra de materiales o insumos se realiza al precio por mayor en los
establecimientos cercanos al Mercado Mayorista. A excepcion de las bolsas
para el envasado, que son pedidos tres veces al afio por millares en la ciudad
de Lima. En la tabla n° 17 se detalla el proveedor que abastece con estos

insumos.

Tabla 17 Lista de proveedores

Insumos Proveedor

Avena Agroindustria Grano de Oro
Quinua Agroindustria Grano de Oro
Kiwicha Agroindustria Grano de Oro
Azucar Agroindustria Grano de Oro
Fosfato Tricalcico Mondana
Premix Vitaminico Mondana
Harina de Maca Agroindustria Grano de Oro
Aceite Vegetal Agroindustria Grano de Oro
Harina de Soya Agroindustria Grano de Oro
Leche en Polvo Mondana
Harina de Tarwi Agroindustria Grano de Oro

Fuente: Elaboracion Propia.
2.3.15. Maquinaria para el procesamiento de granos

+« Laminadora: Méaquina disefiada para la elaboracion de hojuelas de avena,
quinuay Kiwicha. es decir, lamina todo tipo de granos presionados por dos
rodillos que giran constantemente. La empresa en estudio cuenta con tres
maéaquinas laminadoras, cuya capacidad de produccion depende del insumo

a laminar. Posee una capacidad horaria de 500 kilogramos de avena y 150
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kilogramos tanto para quinua como para kiwicha.

FIGURA 30 Méaquina laminadora

Fuente: Elaboracion Propia.

% Mezcladora: La empresa posee una sola maquina de este tipo para la
mezcla de la materia prima procesada o productos semiterminados, posee

una capacidad de produccion de 2700 kilogramos por hora.

FIGURA 31 Méaquina mezcladora

Fuente: Elaboracion Propia.
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% Balanza: Instrumento para pesar la materia prima antes de la mezcla, de

acuerdo a las cantidades especificadas por el cliente.
FIGURA 32 Balanza

Fuente: Elaboracion Propia.

+«»+ Selladora de bolsas: Maquina practica que opera manualmente sellando las
bolsas de los productos terminados. Actua por calor, pudiendo ser

moderado de acuerdo a la calidad del plastico.

FIGURA 33 Selladora

Fuente: Elaboracién Propia.
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El procesamiento de los granos se lleva a cabo en una planta alquilada durante
un ciclo productivo de quince dias. En resumen, posee los siguientes procesos

que se muestra en la Tabla n° 18.

Tabla 18 Procesamiento de granos

Recepcion de Materia Prima

Fuente: Elaboracion Propia.

A continuacion, se detallan las operaciones que se realizan para el
procesamiento de los granos mediante un Diagrama Analitico de Procesos, es
importante sefialar que todas las operaciones que se llevan a cabo son iguales

para cada uno de los distintos productos a elaborar.
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Tabla 19 Diagrama analitico de procesos

noverooe o @ - [] [ v DESCRIPCION DE LA

OPERACION

Operacién Transporte Inspecciéon Retrasos Almacenaje OP E RAC ION
Transporte de materia prima hacia
1 4.5 X P . P
laminadora.
Pesado y vaciado de materia prima
2 0 x y Yaclado ¢ P
hacia laminadora
Laminado de Avena.
3 0 7( Laminado de Quinua
Laminado de Kiwicha
Llenado de producto laminado en
4 0 X P
sacos.
\ Transporte de sacos con producto
5 3.5 X lami ;
e aminado hacia la balanza.
o Pesado d duct
R esado de sacos con producto
6 0 x x P

laminado en la balanza.

Pesado de insumos en base a
7 0 X X especificacién dada por
municipalidad.

< Transporte de producto laminado
8 3.5 X ) )
e insumos hacia mezcladora.
Mezclado de producto laminado e
9 0 X )
| insumos.
v Llenado de
producto mezclado en
10 0 X
sacos.
\ Transporte de sacos con producto
11 3.5 X mezclado hacia el area de
envasado.
/ Llenado, pesado Y sellado de
producto mezclado en bolsas de 1
12 0 X — X T
|~ Kg, en base a especificacion dada
por municipalidad.
| Alistado de Producto terminado
13 0 X
€en sacos.
Transporte y almacenamiento
14 4.5 ™ x x

temporal de PT.

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.3.1.7.

Tabla 20 Resefia del diagrama
analitico de procesos

Color de la Etapa Etapa

Laminado

Mezclado

Envasaso

Alistado

Fuente: Elaboracion Propia.

Descripcion del Area de la Empresa Objeto de Anélisis

Area de Produccion de Procesamiento de Granos:

La empresa procesa los granos en una planta alquilada por un periodo de
quince dias calendarios teniendo un costo de S/. 0.30/Kg producido.
Dentro del area de produccién cuenta con 6 maquinas distribuidas de la
siguiente manera: tres laminadoras, una mezcladora, cuatro balanzas y
seis selladoras. El ciclo productivo de la empresa estd conformado
principalmente por cuatro etapas; La primera etapa es la del laminado, en
ella se procesan sélo las materias primas que se necesitan en la
presentacion de hojuelas (avena, quinua y kiwicha). La segunda etapa se
le denomina mezclado, en esta etapa como su propio nombre lo dice, se
mezclan todos los insumos que conformaran el producto terminado. Los

insumos a mezclar dependen de la especificacion del producto requerido
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dada por las municipalidades. La tercera etapa tiene por nombre
envasado, en ella los operarios proceden con el llenado, pesado y sellado
de producto mezclado en bolsas de presentacion de 1 Kg. Alistado es la
ultima etapa del ciclo productivo, en él se procede con alistado del
producto terminado (bolsas de 1 Kg) en sacos con capacidad de 50 Kg y
su posterior transporte y almacenamiento temporal.

La distribucién de los colaboradores se da de la siguiente manera: tres
colaboradores se encargan de operar en el area de laminado, dos
colaboradores en el &rea de mezclado, seis colaboradoras en el area de
envasado y por ultimo en el area de alistado cuenta con tres
colaboradores.

Una de las problematicas que se da en esta area es la presencia de mermas
en tres de las etapas del ciclo productivo explicadas con anterioridad,
éstas se presentan de dos tipos, dependiendo de la etapa en donde se
generan. La merma de tipo A esta compuesta por las hojuelas de avena,
quinua y kiwicha que son producidas en la etapa de laminado. La merma
de tipo B son todas aquellas compuestas por producto semiterminado y
que han sido producidas en las etapas de mezclado y envasado. Las
mermas provocadas durante el ciclo productivo son debido a un
inadecuado metodo de trabajo y control de empleo de insumos y
productos en proceso. Es decir, las operaciones y equipos presentes en
las distintas etapas generadoras de mermas cuentan con deficiencias,

como, por ejemplo: la merma generada de producto en procesos
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(hojuelas) en la salida de las maquinas laminadoras se ve provocada por
la inadecuada estructura de éstas y en conjunto con el deficiente método
de operar del colaborador, al sujetar el saco para su posterior llenado con
capacidad de 50 kg. La misma problematica se presenta en la maquina
mezcladora

No obstante, la presencia de merma desestabiliza las operaciones de la
empresa, y las operaciones de compra no son ajenas a ello, por lo que
originan compras imprevistas de insumos que representan el 37% de las
compras realizadas durante los 15 dias, ocasionando sobre costos y
pérdidas de tiempo. La empresa en estudio logra satisfacer su demanda,
pero para ello los trabajadores son sometidos a una hora y media extra
todos los dias durante el ciclo productivo, ocasionando un malestar y
desgaste en el rendimiento de los colaboradores. No obstante, la empresa
ha tenido que rechazar pedidos de nuevos clientes potenciales, pensando
errbneamente que estan saturados y por ende ya no tienen capacidad de
produccion. Esto se debe a la inexistencia de estandares en el proceso de
produccion. Otra de las problematicas encontradas en el ciclo operativo
de la empresa Comercial Avena de Oro SAC son los tiempos de espera
que se convierten en tiempos ociosos para los colaboradores del area de
envasado debido a existencia de un exceso de capacidad de horas hombre

en dicha area, ocasionando una baja productividad de mano de obra.
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e Avreade Calidad de Procesamiento de Granos:

La empresa Comercial Avena de Oro SAC no ha dado la importancia
debida a temas de inocuidad a pesar de que sus actividades estan
enfocadas en la industria alimentaria. Esta negligencia ha provocado la
presencia de productos terminados devueltos por contaminacion
(generando pérdidas por productos rechazados, el pago de penalidad de
acuerdo al contrato y los costos por transporte de los productos
rechazados) debido a que se elaboran con materias primas en incorrecto
estado. La falta de control estadistico en la recepcion de materia prima 'y
producto terminado, la inexistencia de un analisis de peligros y puntos
criticos de control y una falta de capacitacion al personal ponen en riesgo
la inocuidad de sus productos y una posible cancelacion de contratos.

2.3.2. ldentificacion de Indicadores
2.3.2.1. Diagramas de Ishikawa: A través de la observacion del procesamiento se construyo

los diagramas de Ishikawa tanto para el area de produccion como para el de calidad.
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FIGURA 34 Ishikawa del area de produccién

Método [ Material J
- Carencia de
Deficiente proceso de materia prima

produccion.
l \ Mal uso del presupuesto. l
Comprade insumos de

l forma empirica.
}

Inadecuada gestion de
precios y costos. l

Elevado tiempo de
espera en cada
proceso. l

Inexistencia de un
control del empleo de
insumos y productos
en proceso.

Inexistencia de
estandares en el
proceso de
produccion.

T

Ejecucién inadecuada de
actividades. T

Exceso de merma.

Carencia de una
metodologia para
determinacién de costeo
de produccion.

Altos costos operacionales en la

\ _ empresa Comercial Avena de Oro
S.AC

Insatisfaccion con el trabajo.

l ) ) Existencia de Tiempo Ocio
El personal de produccion realiza en el area de envasado
varias funciones. l

}

> Baja productividad por
No se cuenta con una metodologia parte de los operarios
en la administracion del personal. en el area de envasado.

Mano de Obra

Fuente: Elaboracion Propia.
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[ Mano de Obra }

Falta de un plan de
capacitacion en temas
de calidad.

T

Inadecuada gestion de
calidad. 1

No existe una cultura de
calidad en el personal.

FIGURA 35 Ishikawa del area de calidad

Materia prima con particulas

Falta de control en los
procesos productivos.

extrafias.

Comprade insumos de
forma empirica. l

}

Falta de control estadistico de la calidad
en la recepcion de la materia prima.

Falta de registros en los
procesos productivos.

|

Error en el llenado del producto termindo.

Inexistencia de Fichas de
caracterizacion de procesos de
Produccion.

}

Falta de control estadistico de la calidad en
la obtencioén del producto terminado.

v

Devolucién de producto
terminado por contaminacion.

Existencia de contaminacién sonora

Inadecuadas préacticas de

manufactura.

Inexistencia de un analisis de
peligros y puntos criticos de
control.

|

}

las méaquinas en planta.

|

Carencia de medicion y control
del ruido en las maquinas de
produccion.

Excesivo ruido generado por

[ Medio Ambiente

Fuente: Elaboracion Propia.

Altos costos operacionales en la

empresa Comercial Avena de Oro
S.AC
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2.3.2.2. Priorizacién de Causas Raices
Aplicando una encuesta de priorizacién a los encargados de la empresa y a los colaboradores con mayor estabilidad y

experiencia dentro de la misma se busco priorizar las causas raices encontradas en los diagramas de causa-efecto,
mediante el diagrama de Pareto tanto para produccion como para calidad mostrado en la tabla 22 y 24.

Tabla 21 Matriz de Priorizacion del area de produccion

CAUSAS
Método Mano de Obra Material
Inexistencia de
Inexistencia de Carenciade una Baia broductividad  |No se cuenta con un control del
PERSONAL estandaresenel |metodologia para 1ap . empleo de
L, por parte de los una metodologiaen |,
proceso de la determinacion . B L. L, insumos y
., operarios en el area |la administracion del
produccion. del costeo de la productos en
., de envasado. personal.
produccion. proceso.

Gerente General 3 2 3 1 3
Secretaria 3 1 3 1 2
Contador 3 1 3 1 2
Practicante 3 1 3 1 3
Operador1 3 1 3 1 3
Operador 2 3 1 3 1 3
Operador 3 3 1 3 1 3
Operador 4 3 1 3 1 3
Investigador 1 3 2 3 2 3
Investigador 2 3 1 3 2 3
Puntaje Total 30 12 30 12 28

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 22 Pareto del &rea de produccion

. L Frecuencia 9 Frecuencia
CR Descripcion de las Causas % 80-20
Absoluta |Acumulado | Acumulada
CR 3 |Inexistencia de estandares en el proceso de produccion. 30 26.8% 30 80%
CR 2 |Baja productividad por parte de los operarios en el area de envasado. 30 53.6% 60 80%
CR4 |Inexistencia de un control del empleo de insumos y productos en proceso. 28 78.6% 88 80%
CR1 |Carencia de una metodologia para determinar el costeo de la produccidn 12 89.3% 100 80%
CR5 |No se cuenta con una metodologia en la administracién del personal. 12 100.0% 112 80%
Total 112
4 N
Diagrama de Pareto de las causas raices del area de produccion de la
empresa Comercial Avena de Oro S.A.C
35 100.0%
20 90.0%
80.0%
25 70.0%
20 60.0%
50.0%
15 40.0%
10 30.0%
20.0%
5 10.0%
0 | ! f ! f ! f i { 0.0%
Inexistencia de estandares Baja productividad por Inexistencia de un control Carencia de una No se cuenta con una
en el proceso de parte de los operarios en del empleo de insumosy metodologia para metodologia en la
produccion. el area de envasado. productos en proceso. determinar el costeo de la administracion del
produccién personal.
Frecuencia Absoluta — ems=9% Acumulado
- J

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 23 Matriz de Priorizacion del area de calidad

PERSONAL

CAUSAS

Método

Medicion

Medio Ambiente

Mano de Obra

Inexistencia de un
anadlisis de peligros y
puntos criticos de

Falta de un control
estadisticoenla
recepcion de la

Falta de un control
estadisticoenla
obtencion del

Inexistencia de
fichas de
caracterizacion de

Carencia de mediciéon
y control del ruido en
las maquinas de

Falta de un plan de
capacitaciéon en

. ) producto procesos de . temas de calidad.
control. materia prima. . ., produccion.
terminado. produccion.
Gerente General 3 3 3 3 1 2
Secretaria 3 3 3 3 1 3
Contador 2 2 2 2 1 3
Practicante 2 2 2 2 3 3
Operador 1 3 3 3 3 3 2
Operador 2 3 2 3 3 3 2
Operador 3 3 3 2 2 3 2
Operador 4 2 2 2 2 3 3
Investigador 1 3 3 3 3 2 3
Investigador 2 3 3 3 3 2 3
Puntaje Total 27 26 26 26 22 26

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 24 Pareto del area de calidad

Frecuencia % Frecuencia
CR Descripcion de las Causas 80-20
Absoluta | Acumulado | Acumulada
CR 11 |Inexistencia de un analisis de peligros y puntos criticos de control. 27 17.6% 27 80%
CR9 [Faltade un control estadistico de la calidad en la obtencién del producto 26 34.6% 53 80%
CR 10 [Inexistencia de fichas de caracterizacién de procesos de produccion. 26 51.6% 79 80%
CR 8 |Falta de un control estadistico de la calidad en la recepcidn de la materia prima. 26 68.6% 105 80%
CR7 |Faltade un plan de capacitacion en temas de calidad. 26 85.6% 131 80%
CR 12 |Carencia de medicidn y control del ruido en las maquinas de produccion. 22 100.0% 153 80%
Total 153
4 N
Diagrama de Pareto de las causas raices del area de producciéon de la empresa
Comercial Avena de Oro S.A.C
30 100.0%

90.0%

25 80.0%

20 70.0%

60.0%

15 50.0%

40.0%

10 30.0%

c 20.0%

10.0%

0 | : 1 : 1 : 1 : 1 ‘ 1 ‘ | 0.0%
Inexistencia de un Falta de un control Inexistencia de fichas Falta de un control Falta de un plande Carencia de mediciény
analisis de peligros y estadistico de la calidad de caracterizacién de estadistico de la calidad capacitacién en temas control del ruido en las
puntos criticos de en la obtencidn del procesos de en la recepcion de la de calidad. magquinas de
control. producto terminado. produccion. materia prima. produccion.
Frecuencia Absoluta — e=====9% Acumulado
o %

Fuente: Elaboracion Propia.
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Matriz de Indicadores

Tabla 25 Matriz de indicadores

. UNIDAD DE PERDIDA DESPUES HERRAMIENIA DE
CRi DESCRIPCION INDICADOR MEDIDA FORMULA PERDIDA ACTUAL DE LA PROPUESTA BENEFICIO MEJORA VALOR ACTUAL VALOR META
Inexistencia de estandares en . Diagrama Analitico
el proceso de produccion. Kilogramo de de Proceso, Estudio
CR3 " |Capacidad de planta|producto terminado| Produccion Total / Tiempo Total de Operacién de Tiem‘ 05 518.00 551.00
/ Hora P y
Estandarizacion
$/11,356.24 $/.0.00 $/11,356.24
) . . Disefio de un
2 Baja productividad por par,te de| Productividad de bolsas 1 Kg / Numero de bolsas de un Kilogramo / Nimero de Sistema Poka Joke
d CR2 | los colaboradores en el area | Mano de Obra en . 160.5 3121
o . Colaborador colaboradores envasadores y Metodologia
o de envasado. area de Envasado
g SMED
=}
2
a 0, iCi i i il i
' . % de D,e_ﬂuenua Porcentaje(%) Peso de Merma Obtenida/ Peso de Materia Prima $/8,635.93 $/.436.27 $/8,199.66 1.76% 0.09%
Inexistencia de un control del Fisica Procesada
empleo de insumos Balance de masa,
R4 roguctos en rocesg g Disefio de un
P P ' % de Nimero de Sistema Poka Joke
Compras 0 NUmero de Compras Imprevistas de Insumos / o o
Imprevistas de Porcentaje(%) Numero Total de Compras de Insumos §/223.70 5/.0.00 §/223.70 37% 0%
Insumos
Falta de inspeccion en la % de Materia prima
RS recepcion de materia prima. recepcionada Porcentaje(%) Materia prima rechazadg/ Total Materia prima $/2,363.22 $/131.64 $/2,231.58 Plan de Muestreo 3.23% 0.18%
recepcionada Por Atributos
Rechazadas
Inexistencia de Fichas de Ficha de
o 0 » -
CR10 Caracterizacion dg Procesos % de Prqcesos Porcentaje(%) Procesos de produccién caracten_z]ados / Total de Caracterizacion de 0% 25%
de Produccion. caracterizados proceso de produccion
Procesos
Falta de control estadistico de $/92,163.18 $/58,631.97 5/33,531.20 .
a N . Estudio de
< calidad en la obtencion del % de Producto Capacidad de
2 CR9 producto terminado. Terminado No Porcentaje(%) Producto no conforme / Total producto terminado Prg duccion 18.58% 12%
S Conforme - ony
Simulacién
Inexistencia de un analisis de % de Producto #Bolsas contaminadas devueltas / #Bolsas
CR11 | peligros y puntos criticos de | Terminado devuelto | Porcentaje(%) Plan HACCP 23% 0.1%
N despachadas
control. por contaminacion
$/5,014.08 $/679.76 $/4,334.32
Falta de un plan de Plan de
o 0 .
CR7 capacnamorj en temas de % de Colapradores Porcentaje(%) # Colaboradores capacitados / Total de Capacitacién en 0% 100%
calidad. Capacitados colaboradores "
Temas de Calidad
$/119,756.33 S/.59,879.64 $/59,876.69

Fuente: Elaboracién Propia
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Se ha establecido indicadores, con sus respectivas unidades de medida con la finalidad de
evaluar la correcta implementacion de cada una de las herramientas de mejora propuestas
para la solucion de las tres causas raices con respecto a produccion y de las cinco
vinculadas a calidad. Asimismo, se ha establecido las formulas relacionadas a cada
indicador para una mejor aplicacion y medicion de estos. Por otro lado, se ha determinado
las peérdidas economicas que la empresa Comercial Avena de Oro SAC incurre
actualmente que en conjunto suman un total de S/ 119 756.33, asi como también, se ha
determinado los valores actuales de estos indicadores y sus valores meta a los que se
pretenden alcanzar tras la aplicacion de la propuesta de mejora.
2.3.3. Solucion Propuesta
La propuesta de mejora esta estructurada por herramientas de ingenieria industrial
orientadas a la mejora de las operaciones en las areas de produccion y calidad. En el
posterior desarrollo de las herramientas se presenciard que algunas de ellas estan
vinculadas para dar solucién a una o dos causas raices anteriormente detectadas.
2.3.3.1. Disefio de un Sistema Poka Yoke y Balance de Masa:
Se llevé a cabo el disefio de un sistema Poka Yoke con la finalidad de reducir o
eliminar los dos tipos de mermas generadas en las areas de laminado y mezclado,
mejorando de esta manera el control del empleo de insumos y productos en
proceso Yy reduciendo el nimero de compras imprevistas de insumos. No obstante,
con la aplicacion del balance de masa se logré determinar y cuantificar los
kilogramos de merma antes y después de la aplicacion del Sistema Poka Yoke.

Por otro lado, con la aplicacion del Sistema Poka Yoke y en conjunto con la
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metodologia SMED se busca incrementar la productividad de los colaboradores

en el area de envasado.

MONETIZACION

Las mermas registradas en los siguientes cuadros son mermas promedio por batch,
obtenidas al promediar todos los batch de produccion de cada producto

determinado.

Es importante recalcar que el nimero de ciclos de cada producto registrados en
los cuadros siguientes se encuentran en decimales, es decir no son ciclos
completos. Esto se debe a que el dltimo batch de cada producto es inferior a los
batch que anteriormente han sido procesados. Por tal motivo no se logra completar

un ciclo completo.
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Tabla 26 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-Moyobamba

Moyobamba

Hojuelas de Quinua Avena Kiwicha Azucarada con canelay clavo de olor enriquecida con

vitaminas y minerales

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO | 10812.8 |
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Avena 45.00 4475 0.25 44,75
Hojuela de Quinua 180.70 179.15 1.55 179.15
Hojuela de Kiwicha 24350 | 24140 2.10 24140 | 51420 | 325 51420 | 511.20 3.00 511.20 | 511.20 0.00
Aztcar 0.00 0.00 0.00 29.85
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 21.11
Premix vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.19

TOTAL 469.20 465.30 3.90 517.45 514.20 3.25 514.20 511.20 3.00 511.20 511.20 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 27 Pérdidas incurridas (S/.) en cada proceso-Moyobamba

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO
PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRI DAS(S/)
Laminado 80.89 S/604.44
Mezclado 20.74 67.41 S/471.84
Envasado 62.22 S/435.54
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 20.74 210.51 $/1,511.82

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 36 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo
productivo-Moyobamba
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FIGURA 37 Diagrama de pérdidas (S/.) incurridas en cada
proceso-Moyobamba

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 28 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-San Ignacio

| San Ignacio

MEZCLA DE CEREALES DE HOJUELA DE AVENA MACA KIWICHA QUINUA SOYA FORTIFICADA CON
VITAMINAS Y MINERALES

| TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 10198.1 |
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Kiwicha 235.50 233.40 2.10 233.40

Hojuela de Avena 275.80 274.20 1.60 274.20

Hojuela de quinua 117.60 116.75 0.85 116.75

Harina de Maca 0.00 0.00 0.00 8.07

Aceite vegetal 0.00 0.00 0.00 78.88 800.69 6.06 800.69 795.80 4.89 795.80 795.80 0.00
Harina de soya 0.00 0.00 0.00 112.78

Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 30.90

Pre mix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.78

TOTAL 628.90 624.35 4.55 806.75 800.69 6.06 800.69 795.80 4.89 795.80 795.80 0.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29 Pérdidas incurridas (S/.) en cada proceso-San Ignacio

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO
PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCU RRIDAS(S/)
Laminado 57.19 S/347.73
Mezclado 12,57 76.20 S/509.77
Envasado 61.47 S/411.22
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 12.57 194.86 S/1,268.72

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA 38 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo

productivo-San Ignacio
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FIGURA 39 Diagrama de perdidas incurridas (S/.) en cada

proceso-San Ignacio

Fuente: Elaboracion propia.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 30 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-Ferrefiafe

Ferrefnafe

HOJUELAS DE QUINUA AVENA CON KIWICHA SOYA MACA AZUCARADA FORTIFICADA CON

VITAMINAS Y MINERALES

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO | 97323 |
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Quinua 110.40 109.60 0.80 109.60
Hojuela de Kiwicha 270.60 268.50 2.10 268.50
Hojuela de avena 218.60 217.30 1.30 217.30
2?:?; ‘;i;;ya 8:88 8:88 8:88 2123 79373 | 573 | 79373 | 78008 | 465 | 789.08 | 789.08 0.00
Harina de maca 0.00 0.00 0.00 17.11
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 32.94
Pre mix Vitaminas 0.00 0.00 0.00 1.84

TOTAL 599.60 595.40 4.20 799.46 793.73 5.73 793.73 789.08 4.65 789.08 789.08 0.00

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 31 Pérdidas incurridas (S/) en cada proceso-Ferrefiafe

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL

TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO

PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCU RRIDAS(S/)
Laminado 50.86 S/318.26
Mezclado 1211 69.38 S/430.14
Envasado 56.31 S/349.13
Alistado 0.00 $/0.00

TOTAL 12.11 176.55 $/1,097.54

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 40 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo
productivo-Ferrefiafe

FIGURA 41 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas-Ferrefiafe
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Fuente: Elaboracion propia. Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 32 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-Talara

Talara

HOJUELAS DE QUINUA KIWICHA AVENA HARINA DE MACA HARINA INTEGRAL DE SOYA
FORTIFICADA CON VITAMINAS Y MINERALES

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 9474.6 |
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma 02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Quinua 306.08 303.85 2.23 303.85

Hojuela de Avena 438.46 435.92 2.54 435.92

Quinua hojuela prec 0.00 0.00 0.00 503.00

Harina de Maca 0.00 0.00 0.00 63.61 1465.71 9.93 1465.71 1457.26 8.45 1457.26 1457.26 0
Harina de Soya 0.00 0.00 0.00 97.25

Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 67.88

Pre mix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 4.13

TOTAL 744.54 739.77 4.77 1475.64 1465.71 9.93 1465.71 1457.26 8.45 1457.26 1457.26 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 33 Pérdidas incurridas (S/) en cada proceso-Talara

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO
PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRI DAS(S/)
Laminado 30.53 S/171.16
Mezclado 6.10 63.56 S/451.31
Envasado 54.08 S/383.97
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 6.40 148.17 $/1,006.44

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 42 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo

productivo-Talara
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 43 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas-Talara
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Tabla 34 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-Morropon

| Morropén

Hojuelas de Quinua Avena con Kiwicha soya Maca Azucarada fortificada con vitaminas y minerales

| TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 9259.9
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Kiwicha 177.50 176.17 1.33 176.17
Hojuela de Avena 305.60 303.83 1.77 303.83
Hojuela de Quinua 175.80 174.20 1.60 174.20
Azucar Rubia 0.00 0.00 0.00 58.78
Harina de Soya 0.00 0.00 0.00 95.90 915.23 6.06 915.23 910.44 4.79 910.44 910.44 0
Aceite Vegetal 0.00 0.00 0.00 29.39
Harina de Maca 0.00 0.00 0.00 39.16
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 41.46
Premix vitaminico 0.00 0.00 0.00 2.40

TOTAL 658.90 654.20 4.70 921.29 915.23 6.06 915.23 910.44 4.79 910.44 910.44 0

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 35 Pérdidas incurridas (S/) en el proceso-Morropon

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL

TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO

PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCU RRIDAS(S/)
Laminado 47.00 5$/287.95
Mezclado 60.56 $/422.10

10.00
Envasado 47.90 5/333.86
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 10.00 155.46 $/1,043.92

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 45 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo

productivo-Morropon
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 44 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas-Morropén
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Tabla 36 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-Huamachuco

Huamachuco Hojuelas de Quinua Avena Kiwicha Azucarada con canelay clavo de olor enriquecida con vitaminas
y minerales
TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 7900.5
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) [ Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) [ Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Avena 46.30 46.04 0.26 46.04
Hojuela de Quinua 185.56 184.21 1.35 184.21
Hojuela de Kiwicha 250.10 248.23 1.87 248.23
Azlcar 0.00 0.00 0.00 30.71 528.59 3.55 528.59 525.60 2.99 525.60 525.60 0.00
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 21.73
Premix vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.22

TOTAL 481.96 478.48 3.48 532.14 528.59 3.55 528.59 525.60 2.99 525.60 525.60 0.00

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 37Pérdidas incurridas (S/) en el proceso-Huamachuco

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO
PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 51.33 S/380.85
Mezclado 52.42 S/340.74
14.75
Envasado 44.10 S/286.67
Alistado 0.00 S/0.00
TOTAL 14.75 147.85 $/1,008.26

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 46 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo
productivo-Huamachuco

FIGURA 47 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas-
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Fuente: Elaboracion propia.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 38 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-Pataz

| Pataz

VITAMINAS Y MINERALES

HOJUELAS DE QUINUA AVENA CON LECHE ENTERA EN POLVO AZUCARADA FORTIFICADA CON

| TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 7319.8 |
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) [ Ingreso(Kg) Salida(Kg) [Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) [ Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)
Hojuela de Avena 631.40 627.74 3.66 627.74
Hojuela de Quinua 257.60 255.71 1.89 255.71
Leche enteraenpoly  0.00 0.00 0.00 162.81
Aceite vegetal 0.00 0.00 0.00 40.87 1212.55 8.00 1212.55 1206.6 5.95 1206.6 1206.6 0
Azucar 0.00 0.00 0.00 81.30
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 49.31
Premix de Vitaminas 0.00 0.00 0.00 2.81
TOTAL 889.00 883.45 5.55 1220.55 1212.55 8.00 1212.55 1206.60 5.95 1206.60 1206.60 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 39 Pérdidas incurridas (S/) en el proceso -Pataz

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO
PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCU RRIDAS(S/)
Laminado 33.12 S/164.19
Mezclado 5 g7 47.75 S/334.28
Envasado 35.52 S/248.65
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 5.97 116.40 $/747.12

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 49 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo
productivo-Pataz
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FIGURA 48 Diagrama de perdidas (S/) incurridas-Pataz

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 40 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-Santiago de Chuco

| Santiago de Chuco

Hojuelas de Avena Fortificada con vitaminas, minerales y azticar

| TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO | 6621.7 |
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma01(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) |Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Avena 1486.70 1478.07 8.63 1478.07
Azlcar 0.00 0.00 0.00 115.95
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 8185 1669.71 10.86 1669.71 10.21 1659.50 | 1659.50 0.00
Premix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 4,71

TOTAL 1486.70 1478.07 8.63 1680.58 1669.71 10.86 1669.71 10.21 1659.50 | 1659.50 0.00

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 41 Pérdidas incurridas (S/) -Santiago de Chuco

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL

TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO

PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 33.83 S/108.93
Mezclado 3.9 42.59 S/296.86
Envasado 40.02 S/278.96
Alistado 0.00 $/0.00

TOTAL 3.92 116.44 S/684.75

Fuente: Elaboracién propia.
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FIGURA 51 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo
productivo-Santiago de Chuco
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 50 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas-Santiago de

Chuco
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 42 Merma obtenida (kg) en el ciclo productivo-San Miguel

San Miguel

HOJUELA DE KIWICHA TOSTADA, SOYA INTEGRAL, QUINUA, AVENA, TARWI AZUCARADO CON PROTEINAS DE SOYA

ENRIQUECIDA CON VITAMINAS Y MINERALES

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADQS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO | 3244.5 |
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma01(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma02(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) | Merma03(Kg) | Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Kiwicha | 238.80 237.00 1.80 237.00
Hojuela de Avena 280.00 278.39 1.61 278.39
Hojuela de quinua 119.40 118.53 0.87 118.53
Harina de Tarwi 0.00 0.00 0.00 8.19
Aceite vegetal 0.00 0.00 0.00 7933 813.78 5.41 813.78 812.7 1.08 812.7 812.7 0
Harina de soya 0.00 0.00 0.00 114.55
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 31.40
Pre mix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.80

TOTAL 638.20 633.92 4.28 819.19 813.78 5.41 813.78 812.70 1.08 812.70 812.70 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 43 Pérdidas incurridas (S/)-San Miguel

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS DEL TOTAL DE MERMA OBTENIDA EN CICLO
PROCESO PRODUCTO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRI DAS(S/)
Laminado 16.86 $/101.09
Mezclado 304 21.33 $/138.63
Envasado 4.26 S/27.66
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 3.94 42.45 $/267.37

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 53 Diagrama de merma obtenida (kg) en el ciclo
productivo-San Miguel
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 52 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas-San Miguel
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 44 Resumen de mermas

TOTAL DE MATERIA TOTAL DE MERMA TOTAL DE PERDIDAS
PROCESO PRIMA PROCESADA EN OBTENIDA EN CICLO INCURRIDAS EN CICLO | % DEEFICIENCIA FiSICA
UN CICLO DE PRODUCTIVO(Kg) PRODUCTIVO(S/)
PRODUCCION(Kg)
Laminado 401.61 S/2,484.60
Mezclado 501.20 S/3,395.67
Envasado 74,564.09 405.88 S/2,755.66 1.76%
Alistado 0.00 S/0.00
TOTAL 1,308.70 S/8.635.93
Fuente: Elaboracion propia.
FIGURA 55 Diagrama de merma total obtenida en el ciclo FIGURA 54 Diagrama de pérdida total incurrida en el ciclo
productivo productivo
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Fuente: Elaboracion propia.

Fuente: Elaboracion propia.
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DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA DE MEJORA:

ETAPA 01: Recoleccion de Informacion.

Uno de los principales problemas que se presenta en la empresa es el exceso de mermas
generadas a lo largo del ciclo de produccién. En tres de las etapas del ciclo productivo
explicadas con anterioridad se generan un exceso de merma, éstas se presentan de dos
tipos, dependiendo de la etapa en donde se generan. La merma de tipo A esta compuesta
por las hojuelas de avena, quinua y kiwicha que son producidas en la etapa de laminado.
Estas mermas se generan en la salida de la maquina laminadora de la siguiente manera:
la maquina laminadora sigue expulsando hojuelas mientras que los operarios cambian un
saco lleno de hojuelas por uno vacio, es decir no existe un mecanismo para controlar la
salida de hojuelas mientras se produce el cambio de sacos. Por otro lado, La merma de
tipo B son todas aquellas compuestas por producto semiterminado y que han sido
producidas en las etapas de mezclado y envasado. Las mermas generadas en el area de
mezclado se generan de igual manera que en el area de laminado, es decir por la falta de
la salida de control de producto semiterminado durante el cambio de sacos para su
posterior almacenamiento. Y las mermas generadas en el area de envasado son
ocasionadas por el mal llenado de las bolsas de 1 kg, es decir, los operarios por avanzar
en el llenado y pesado de las bolsas terminan elaborando de manera inadecuada generando
este tipo de merma.

ETAPA 02: Anélisis Estadistico.

Para llevar a cabo esta etapa se realiz6 un balance de masa. Se analiz6 cada etapa del ciclo
de produccion para poder determinar de esta manera las cantidades de mermas generadas
en cada etapa productiva. Posterior a ello, se dio el valor econémico a las mermas para
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tener una vision sobre las pérdidas monetarias que la empresa estaba incurriendo por la
ejecucion de un proceso inadecuado y por el error de sus operarios. El registro de la
merma promedio obtenida en un ciclo de produccion (15 dias) es de 1 308,61 kg

generando una pérdida de S/ 8 635,93.

FIGURA 56 Diagrama de merma total obtenida en el ciclo productivo
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Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 57 Diagrama de pérdida total incurrida en el ciclo productivo

e ™\
PROCESO
Laminado $/2,484.60 B Laminado
Mezclado 5/3,395.67 B Mezclado
MW Envasado
Envasado $/2,755.66 m Alistado
Alistado + S/0.00
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
PERDIDAS INCURRIDAS
- J

Fuente: Elaboracién propia.

ETAPA 03: Disefio Poka Yoke.

Basandose en la filosofia del Sistema Poka Yoke que sostiene: es necesario redisefiar
maquinas, las herramientas y procesos con la finalidad de encontrar formulas para que las
personas no puedan cometer errores, 0 si las cometen que sean avisadas inmediatamente.
Asimismo, no debe de considerarse que un Poka Yoke es algo caro y dificil de construir.
Normalmente son ideas sencillas y baratas. De igual manera no debe de buscar la
perfeccidn a la primera, si vemos un principio de mejora, apliquémoslo y ya lo seguiremos
mejorando. Bajo esta premisa se esta proponiendo dos modelos de soportes metalicos que
uno de ellos se acoplara a la salida de la maquina laminadora y el otro a la mezcladora,
sirviendo para el posterior control de la salida de hojuelas (Avena, Quinua y Kiwicha) y
de producto semiterminado respectivamente. Este soporte metélico estara formado por

la fusion de planchas de acero inoxidable de distintas medidas (ligeramente pequefias).
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Se opto por ese tipo de material para que vaya acorde con el cumplimiento de las buenas

practicas de manufactura.

ETAPA 04: Elaboracion del Prototipo.

FIGURA 58 Poka Yoke para Maquinas laminadoras

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA 59 Poka Yoke para Maquina mezcladora

Fuente: Elaboracién propia

ETAPA 05: Implementacion del Poka Yoke.

Al instalar el Sistema Poka Yoke propuesto en la linea de produccién, principalmente en
la salida de las maquinas laminadoras y mezcladora permitira la reduccién o eliminacion
de los diferentes tipos de mermas detectados, para ello, el mecanismo del sistema es el

siguiente:

1. Adherir el Poka Yoke a la salida de las maquinas laminadoras o mezcladoras de
acuerdo a su orden dentro de la linea de produccion.

2. Verificar la correcta instalacion del Poka Yoke.

3. Iniciar las operaciones en la maquina de acuerdo a su orden dentro de la linea de

produccion.
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4. Emplear correctamente el Poka Yoke: En el momento del cambio de saco (uno lleno
por otro vacio) o bolsa de un kilogramo, dependiendo de la maquina en el que se
estd aplicando, bajar la placa metalica para la obstruccion del producto, ya sea,
hojuelas o producto semiterminado y de esa manera evitar su caida al piso y
convertirse posteriormente en merma. Después de ello levantar la placa metalica y
asi continuar con el llenado de los sacos con hojuelas o las bolsas de un kilogramo
de producto semiterminado.
5. Una vez terminado las operaciones en dichas maquinas, proceder con la

desinstalacion del Poka Yoke para su posterior limpieza y desinfeccion con la

finalidad de cumplir con las BPM.

ETAPA 06: Analisis de Resultados.

Tras el cumplimiento del Sistema Poka Yoke propuesto en la linea de produccion, se
realizd un estudio de balance de masa para determinar el cumplimiento del objetivo
principal de esta herramienta de mejora propuesta, es decir, la reduccién o eliminacién de
la merma tanto en el area de laminado como en el de mezclado. No obstante, la eficacia
del Poka Yoke también sera medido por la eliminacién de las compras inmediatas de

insumos.

Las mermas registradas en los siguientes cuadros son mermas promedio por batch,

obtenidas al promediar todos los batch de produccion de cada producto determinado.
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Tabla 45 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-Moyobamba

Moyobamba

Hojuelas de Quinua Avena Kiwicha Azucarada con canela y clavo de olor enriquecida con vitaminas y minerales

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 10659.5|
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Avena 45.00 44.89 0.11 44.89
Hojuela de Quinua 180.70 180.62 0.08 179.66
Hojuela de Kiwicha 243.50 243.41 0.09 242.09
Aziicar 0.00 0.00 0.00 79.94 518.77 0.17 518.77 518.77 0.00 518.77 518.77 0.00
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 21.17
Premix vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.19

TOTAL 469.20 468.92 0.28 518.94 518.77 0.17 518.77 518.77 0.00 518.77 518.77 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 46 Pérdidas (S/) incurridas HM-Moyobamba

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS | TOTAL DE MERMA OBTENIDA
PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 5.66 S/33.86
Mezclado 3.54 S/24.75
20.44
Envasado 0.00 S/0.00
Alistado 0.00 S/0.00
TOTAL 20.44 9.20 S/58.62

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 61 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo

productivo HM-Moyobamba
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 60 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas HM-

Moyobamba
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 47 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-San Ignacio

San Ignacio MEZCLA DE CEREALES DE HOJUELA DE AVENA MACA KIWICHA QUINUA SOYA FORTIFICADA CON VITAMINAS Y MINERALES
TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO | 10023.9]
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Kiwicha 235.50 235.41 0.09 234.68
Hojuela de Avena 275.80 275.73 0.07 275.73
Hojuela de quinua 117.60 117.51 0.09 117.38
Harina de Maca 0.00 0.00 0.00 8.11
Aceite vegetal 0.00 0.00 0.00 29.04 810.98 0.22 810.98 810.98 0.00 810.98 810.98 0.00
Harina de soya 0.00 0.00 0.00 113.40
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 31.07
Pre mix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.79

TOTAL 628.90 628.65 0.25 811.20 810.98 0.22 810.98 810.98 0.00 810.98 810.98 0.00

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 48 Pérdidas (S/) incurridas HM-San Ignacio

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS | TOTAL DE MERMA OBTENIDA
PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 3.08 S/20.19
Mezclado 2.69 S/18.00
12.34

Envasado 0.00 $/0.00
Alistado 0.00 S/0.00

TOTAL 12.34 5.78 S/38.19

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 63 Diagrama de merma obtenida en el ciclo
productivo HM-San Ignacio
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FIGURA 62 Pérdidas incurridas HM-San Ignacio

Fuente: Elaboracién propia.
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Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 49 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-Ferrefiafe

Ferrenafe

HOJUELAS DE QUINUA AVENA CON KIWICHA SOYA MACA AZUCARADA FORTIFICADA CON VITAMINAS Y MINERALES

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO

9579.5|

LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Quinua 110.40 110.12 0.28 109.99
Hojuela de Kiwicha 270.60 270.44 0.16 269.47
Hojuela de avena 218.60 218.05 0.55 218.05
Harina de Soya 0.00 0.00 0.00 98.11
Azlicar Rubia 0.00 0.00 0.00 5255 802.11 0.12 802.11 802.11 0.00 802.11 802.11 0.00
Harina de maca 0.00 0.00 0.00 17.17
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 33.05
Pre mix Vitaminas 0.00 0.00 0.00 1.85

TOTAL 599.60 598.61 0.99 802.24 802.11 0.12 802.11 802.11 0.00 802.11 802.11 0.00

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 50 Pérdidas (S/) incurridas HM-Ferrefiafe

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS | TOTAL DE MERMA OBTENIDA
PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 11.79 S/62.86
Mezclado 1.49 S/9.23
11.91
Envasado 0.00 S/0.00
Alistado 0.00 S/0.00
TOTAL 11.91 13.28 S/72.09

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 65 Diagrama de merma obtenida en el ciclo

productivo HM-Ferrefafe
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 64 Diagrama de pérdidas incurridas HM-
Ferrefafe
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 51 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-Talara

| Talara

HOJUELAS DE QUINUA KIWICHA AVENA HARINA DE MACA HARINA INTEGRAL DE SOYA FORTIFICADA CON VITAMINAS Y MINERALES

| TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO | 9335.4|

LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)
Hojuela de Quinua 306.08 305.94 0.14 305.38
Hojuela de Avena 438.46 438.33 0.13 438.12
Quinua hojuela precq 0.00 0.00 0.00 505.60
Harina de Maca 0.00 0.00 0.00 63.92 1482.98 0.15 1482.98 1482.11 0.87 1482.11 1482.11 0
Harina de Soya 0.00 0.00 0.00 97.74
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 68.22
Pre mix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 4.15
TOTAL 744.54 744.27 0.27 1483.13 1482.98 0.15 1482.98 1482.11 0.87 1482.11 1482.11 0.00
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 52 Pérdidas (S/) incurridas HM-Talara
NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS | TOTAL DE MERMA OBTENIDA
PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 1.70 S/9.96
Mezclado 6.29 0.96 S/6.83
Envasado ' 5.47 5$/38.85
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 6.29 8.13 $/55.65

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 67 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo
productivo HM-Talara

(6 ™
5.47
5
4
5 M Laminado
B Mezclado
2 1.70 M Envasado

. 0.96 M Alistado
l 0.00
0+ 1 1 ——

Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 66 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas HM-
Talara
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 53 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-Morropén

Morropon

Hojuelas de Quinua Avena con Kiwicha soya Maca Azucarada fortificada con vitaminas y minerales

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 9116.1|
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Kiwicha 177.50 177.39 0.11 177.06
Hojuela de Avena 305.60 305.41 0.19 305.41
Hojuela de Quinua 175.80 175.71 0.09 175.12
Azucar Rubia 0.00 0.00 0.00 59.10
Harina de Soya 0.00 0.00 0.00 96.40 925.96 0.11 925.96 925.38 0.58 925.38 925.38 0
Aceite Vegetal 0.00 0.00 0.00 29.54
Harina de Maca 0.00 0.00 0.00 39.36
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 41.67
Premix vitaminico 0.00 0.00 0.00 2.41

TOTAL 658.90 658.51 0.39 926.07 925.96 0.11 925.96 925.38 0.58 925.38 925.38 0

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 54 Pérdidas (S/) incurridas HM-Morropén

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS

TOTAL DE MERMA OBTENIDA

PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 3.83 S/21.33
Mezclado 9.83 1.05 S/7.33
Envasado 5.70 S/39.74
Alistado 0.00 $/0.00

TOTAL 9.83 10.59 $/68.40

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 69 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 68 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas HM-
Morropén

45
40
35
30
25
20
15
10

\
$/39.74

S/21.33 M Laminado
B Mezclado
MW Envasado

M Alistado

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 55 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-Huamachuco

Huamachuco

Hojuelas de Quinua Avena Kiwicha Azucarada con canela y clavo de olor enriquecida con vitaminas y minerales

| TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 77798
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Avena 46.30 46.21 0.09 46.21
Hojuela de Quinua 185.56 185.44 0.12 184.95
Hojuela de Kiwicha 250.10 249.93 0.17 249.21
Aziicar 0.00 0.00 0.00 3082 534.02 0.19 534.02 534.02 0.00 534.02 534.02 0.00
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 21.79
Premix vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.23

TOTAL 481.96 481.58 0.38 534.21 534.02 0.19 534.02 534.02 0.00 534.02 534.02 0.00

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 56 Pérdidas (S/) incurridas en el ciclo productivo HM-Huamachuco

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS | TOTAL DE MERMA OBTENIDA
PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)

Laminado 5.52 S/36.86

M . .
ezclado 14.52 2.74 S/17.84
Envasado 0.00 S/0.00
Alistado 0.00 S/0.00
TOTAL 14.52 8.26 S/54.69

Fuente: Elaboracién propia.

144



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

FIGURA 70 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo
productivo HM-Huamachuco
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 71 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas HM-
Huamachuco
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Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 57 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-Pataz

Pataz

HOJUELAS DE QUINUA AVENA CON LECHE ENTERA EN POLVO AZUCARADA FORTIFICADA CON VITAMINAS Y MINERALES

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 7208.4|
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Avena 631.40 631.28 0.12 631.28

Hojuela de Quinua 257.60 257.46 0.14 257.15

Leche entera en polv 0.00 0.00 0.00 163.74

Aceite vegetal 0.00 0.00 0.00 41.12 1227.29 0.15 1227.29 1226.62 0.67 1226.62 1226.62 0
Azlcar 0.00 0.00 0.00 81.75

Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 49.58

Premix de Vitaminas 0.00 0.00 0.00 2.82

TOTAL 889.00 888.74 0.26 1227.44 1227.29 0.15 1227.29 1226.62 0.67 1226.62 1226.62 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 58 Pérdidas (S/) incurridas HM-Pataz

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS | TOTAL DE MERMA OBTENIDA
PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 1.53 S/9.11
Mezclado 5 g7 0.90 S/6.29
Envasado 3.93 S/27.53
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 5.87 6.36 S/42.93

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 73 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo

FIGURA 72 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas HM-Pataz

productivo HM-Patéz
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Tabla 59 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-Santiago de Chuco

| Santiago de Chuco

Hojuelas de Avena Fortificada con vitaminas, minerales y aztcar

TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO

| 6507.9]

LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)
Hojuela de Avena 1486.70 1486.47 0.23 1486.47
Azlcar 0.00 0.00 0.00 116.61
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 8231 1689.94 0.18 1689.94 1689.03 0.91 1689.03 1689.03 0.00
Premix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 473
TOTAL 1486.70 1486.47 0.23 1690.12 1689.94 0.18 1689.94 1689.03 0.91 1689.03 1689.03 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 60 Pérdidas (S/) incurridas HM-Santiago de Chuco

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS | TOTAL DE MERMA OBTENIDA
PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCURRIDAS(S/)
Laminado 0.89 S/2.85
Mezclado 3.85 0.70 S/4.88
Envasado 3.50 S/24.42
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 3.85 5.09 $/32.15

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 75 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo

productivo FM-Santiago de Chuco
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Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 74 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas HM-
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Tabla 61 Merma (kg) obtenida en el ciclo productivo HM-San Miguel

San Miguel

HOJUELA DE KIWICHA TOSTADA, SOYA INTEGRAL, QUINUA, AVENA, TARWI AZUCARADO CON PROTEINAS DE SOYA ENRIQUECIDA CON VITAMINAS Y MINERALES

| TOTAL DE KILOGRAMOS PROCESADOS DURANTE EL CICLO DEL PRODUCTO 3206.8
LAMINADO MEZCLADO ENVASADO ALISTADO
INSUMOS Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 01(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 02(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 03(Kg) Ingreso(Kg) Salida(Kg) Merma 04(Kg)

Hojuela de Kiwicha 238.80 238.67 0.13 238.16
Hojuela de Avena 280.00 279.82 0.18 279.82
Hojuela de quinua 119.40 119.29 0.11 119.12
Harina de Tarwi 0.00 0.00 0.00 8.23
Aceite vegetal 0.00 0.00 0.00 7918 823.11 0.16 823.11 823.11 0.00 823.11 823.11 0.00
Harina de soya 0.00 0.00 0.00 115.11
Fosfato Tricalcico 0.00 0.00 0.00 31.54
Pre mix Vitaminico 0.00 0.00 0.00 1.81

TOTAL 638.20 637.78 0.42 823.27 823.11 0.16 823.11 823.11 0.00 823.11 823.11 0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 62 Pérdidas (S/) incurridas HM-San Miguel

NUMERO DE CICLOS PRODUCTIVOS

TOTAL DE MERMA OBTENIDA

PROCESO DEL PRODUCTO EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) PERDIDAS INCU RRIDAS(S/)
Laminado 1.63 S/9.53
Mezclado 3.89 0.62 S/4.02
Envasado 0.00 S/0.00
Alistado 0.00 $/0.00
TOTAL 3.89 2.25 $/13.55

Fuente: Elaboracion propia.
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FIGURA 77 Diagrama de merma (kg) obtenida en el ciclo FIGURA 76 Diagrama de pérdidas (S/) incurridas HM-San
productivo HM-San Miguel Miguel
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Tabla 63 Resumen de pérdidas (S/) HM

TOTAL DE MATERIA PRIMA | TOTAL DE MERMA OBTENIDA TOTAL DE PERDIDAS .
PROCESO PROCESADA EN UN CICLO DE | EN CICLO PRODUCTIVO(Kg) INCURRIDAS EN CICLO % DEFICIENCIA FISICA
) PRODUCTIVO(S/)
PRODUCCION(Kg)

Laminado 35.63 S/206.56

Mezclado 14.69 S$/99.17

Envasado 73,417.37 18.61 $/130.54 0.09%
Alistado 0.00 $/0.00

TOTAL 68.93 S/436.27

Fuente: Elaboracion propia.
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2.3.3.2. Metodologia SMED:

Se aplicé la metodologia SMED con el propésito de convertir el mayor nimero
posible de actividades internas a externas, para que posteriormente exista un
mejor aprovechamiento de las horas hombre y generar un flujo continuo
productivo. Esta herramienta de mejora en conjunto con el Sistema Poka Yoke
generara un gran impacto positivo en la productividad por parte de los
colaboradores en el area de envasado y una mejora en los tiempos estandar de
toda la cadena productiva.

MONETIZACION

La empresa en estudio cuenta con una linea de envasado con una carga operaria
de 6 colaboradoras en dicha area. Su método de trabajo es dado de la siguiente

manera:

1. Esperan que los trabajadores del area de mezclado lleven los sacos (50 kg)
de producto semiterminado al area de envasado.

2. Las colaboradoras comienzan a llenar las bolsas de 1 kg con producto
semiterminado.

3. Posteriormente al llenado, las colaboradoras pesan las bolsas de 1 kg; en el
caso de que se tenga que corregir el peso (aumentar o disminuir); ellas tienen
la obligacion de hacerlo, pero lamentablemente no siempre lo hacen.

4. Las colaboradoras sellan las bolsitas de 1 kg.

5. Las colaboradoras dejan las bolsas selladas sobre una mesa, para su

posterior alistado en sacos (50kg).
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De acuerdo nuestro analisis, los tiempos planificados para el envasado de cada
batch de cada producto resultan superiores a los tiempos reales de envasado;
debido a que el nimero de colaboradoras con las que cuenta la empresa tiende a
ser superior al nimero de colaboradoras requeridas para el envasado de cada
producto, generando tiempos ociosos y una baja productividad de mano de obra.
Por tal motivo la empresa incurre en pérdidas econdémicas debido al exceso de

mano de obra que presenta operando con su método de trabajo tradicional.

En las siguientes tablas se presentan los datos obtenidos tras el andlisis de la

productividad de los operarios en el area de envasado.

Tabla 64 Carga operaria en Envasado

Linea 01 Unidades
CARGA OPERARIA 6 TRABAJADORES
ESTANDAR DE ENVASADO DE BOLSAS DE 1 Kg. POR 5 BOLSAS 1Kg /Minut
TRABAJADOR g/Vinuto
CAPACIDAD HORARIA EN ENVASADO 1080 BOLSAS / HORA
COSTO DE MANO DE OBRA 70 SOLES/TONELADA

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 65 Detalles de demanda y produccion por municipalidad

PRODUCCION

NUMERO DE

PRODUCCION |BATCH REAL(BOLSAS NUMERO REAL DE PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD REAL
MUNICIPALIDADES | DEMANDA(BOLSAS1K) REAL(BOLSAS1Kg) | REAL(TONELADA) 1Kg) ﬁfézf;z?g COLABORADORES | REAL(Kg/Trabjador) | PROMEDIO(Kg/Trabjador)
Moyobamba 10600.00 10,602.00 10.60 511.20 20.74 6 85.20
San Ignacio 10000.00 10,003.00 10.00 795.80 12.57 6 132.63
Ferrefiafe 9550.00 9,555.00 9.56 789.08 12.11 6 131.51
Talara 9320.00 9,326.00 9.33 1457.26 6.40 6 242.88
Morropon 9100.00 9,104.00 9.10 910.44 10.00 6 151.74 160.52
Huamachuco 7750.00 7,752.00 7.75 525.60 14.75 6 87.60
Pataz 7200.00 7,203.00 7.20 1206.60 5.97 6 201.10
Santiago de Chuco 6500.00 6,505.00 6.51 1659.50 3.92 6 276.58
San Miguel 3200.00 3,202.00 3.20 812.70 3.94 6 135.45
Total(kg) 73220.00 73252.00 73.25

Fuente: Elaboracion propia.

La demanda, es una demanda mensual fija en consecuencia de los contratos anuales con las distintas municipalidades.

Los datos de la produccion real han sido obtenidos de manera directa tras el tiempo de estudio durante todo el ciclo de

produccién de la empresa Comercial Avena de Oro SAC.

Los batch reales son fruto de la combinacion de las capacidades de las maquinas laminadoras y las necesidades de laminado

durante una hora.

Como anteriormente habiamos indicado que el nimero de ciclos por producto son numeros en decimales debido a que por lo

general el dltimo batch de cada producto no contiene los mismos kilogramos que los batch anteriores. Por tal motivo no se

logra completar un ciclo.
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La productividad real ha sido obtenida mediante la division entre el batch real y el namero real de colaboradores.

Por otro lado, la productividad real promedio de 160.52 kg/trabajador ha sido obtenida mediante el promedio de la

productividad real de cada producto.

Tabla 66 Tiempos de produccion y mano de obra por municipalidad

TIEMPO PLANIFICADO DE TIEMPO OCIOSO EN TIEMPO OCIOSO EN NUMERO DE
MUNICIPALIDADES ENVASADO PARA UN BATCH :::RI:PSNR::;[:’: (Er:mf:\g s(; ENVASADO POR BATCH ENVASADO POR CICLO COLABORADORES EXCESO DE MANO DE OBRA |  PERDIDAS INCURRIDAS
(MINUTOS) (MINUTOS) (HORAS) REQUERIDOS
Moyobamba 81.53 28.57 52.96 18.31 3.00 3.00 S/2,226.42
San Ignacio 88.74 44.46 44.28 9.28 3.00 3.00 S/2,100.63
Ferrefiafe 87.45 4411 43.34 8.75 4,00 2.00 $/1,337.70
Talara 109.45 81.43 28.02 2.99 5.00 1.00 5/652.82
Morropdn 90.18 50.87 39.31 6.55 4,00 2.00 S/1,274.56
Huamachuco 82.07 29.35 52.72 12.96 3.00 3.00 S/1,627.92
Pataz 100.72 67.36 33.36 3.32 4.00 2.00 $/1,008.42
Santiago de Chuco 128.08 92.76 35.32 2.31 5.00 1.00 S/455.35
San Miguel 93.42 45.21 48.21 2.36 3.00 3.00 5/672.42
TOTAL 66.82 S/11,356.24

Fuente: Elaboracion propia.
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e El tiempo panificado de envasado para un batch es el horizonte de tiempo que el area de envasado tiene para terminar de
envasar un batch y comenzar con el siguiente. Es decir, es el intervalo de tiempo de ingreso al area de envasado de un batch y
otro.

e El tiempo real de envasado para un batch son los tiempos obtenidos mediante nuestro estudio.

e EIl tiempo ocioso en envasado por ciclo, es un tiempo en horas obtenido por la multiplicacion del nimero de ciclos de cada
producto y la diferencia en horas del tiempo planificado y el tiempo real de envasado para un batch. Acumulando un total de
66,82 horas de tiempo ocio por ciclo productivo.

e ElI ndmero de colaboradores requeridos fue obtenido mediante la aplicacion de la siguiente formula:

( Batch Real de cada producto

_ — + Estandar de envasado por trabajador)
Tiempo planificado de envasado para un batch

e Las pérdidas incurridas estan dadas por la multiplicacién del exceso de mano de obra por el costo de mano de obra.

Acumulando S/ 11 356.24
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DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA DE MEJORA:

ETAPA 01: Recoleccion de informacion.

En esta etapa se da la captacion minuciosa de informacion para la realizacion de un posterior
diagnostico. Para ello, se inicié con un andlisis del método de trabajo actual mediante
repetitivas observaciones. A continuacion, se realizé la fragmentacion y el registro de todas
las operaciones que conforman el proceso productivo. Por ultimo, se llevo a cabo un estudio
de tiempos durante todo el ciclo productivo (15 dias) para determinar los tiempos estandar
actuales y que posteriormente servirdn para medir el impacto de la aplicacion de la

metodologia SMED.
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DISTANCIA (m)

DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL
METODO ACTUAL

Tabla 67 Fragmentacidn y registro de operaciones

MOYOBAMBA

SAN IGNACIO

FERRENAFE

TALARA

MORROPON

HUAMACHUCO

SANTIAGO DE

CHUCO SAN MIGUEL

1 45 Trensporte dematwriaprimanaca| 17 1.57 1.50 1.86 1.65 1.21 2 3.70 1.60
aminadora.
2 0 Pesadoy vaclado de materiaprima) g 76 13.08 12.49 30.86 13.73 10.04 18.52 30.97 13.30
acia laminadora
Laminado de Avena. 5.41 33.09 26.23 52.62 36.67 5.56 75.76 178.41 33.60
3 0 Uaminado da Quinua 72.26 47.00 44.17 122.43 70.32 74.22 103.03 0.00 47.76
Laminado de Kiwicha 97.39 94.03 108.24 0.00 71.00 100.04 0.00 0.00 95.50
4 0 tenado de producto [aminado en 8.84 11.85 11.31 14.06 12.44 9.09 16.79 28.08 15.56
5 35 T'ar}sp"."e de sacos con producto 0.91 1.20 1.16 1.44 1.27 0.93 1.72 2.87 1.59
aminado hacia la balanza.
6 0 Pesado de sacos con Producte | 078 1.04 0.99 123 1.09 0.80 147 2.46 137
aminado en la balanza.
Pesado de insumos en base a
7 0 eoped e e e e o 1.75 6.08 6.82 24.56 8.93 1.79 11.27 6.77 6.19
8 35 T'ae"lf]zz;:ifig:gdr:zzl':ﬂ‘aad° 1.01 1.57 1.55 2.87 1.79 1.03 2.37 3.27 1.59
9 0 Mezcladode productolaminadoe | 1151 17.91 17.70 32.80 20.50 11.82 27.12 37.35 18.20
Llenado de producto mezclado en
10 0 o 9.78 15.20 15.09 27.85 17.39 10.04 23.04 31.72 15.47
Transporte de sacos con producto
1 35 mezclado hacia el 4rea de 1.00 1.56 1.54 2.86 1.78 1.03 2.36 3.25 1.58
Llenado, pesapdgv\;‘::lrlia(:jo de producto
12 0 mezclado en bolsas de 1 Kg, en base a 28.57 44.46 4411 81.43 50.87 29.35 67.36 92.76 4521
especificacion dada por municipalidad.
13 0 Allstado de:r:"s‘;"c‘gt: terminaco 11.36 17.67 17.54 32.38 20.23 11.67 26.79 36.89 17.98
14 45 frensporte y sifiacenamiento 128 2.00 197 3.64 2.27 130 3.00 4.15 2.02
emporal de PT.
TOTAL(minutos) 147.72 195.19 193.77 317.84 213.94 150.10 264.03 344.24 201.66

Fuente: Elaboracion propia
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ETAPA 02: Reconocimiento de operaciones internas y externas.

En esta etapa simplemente se procede con el analisis de cada uno de las operaciones, para
determinar posteriormente si son operaciones internas o externas. Segun nuestras fuentes
bibliograficas sefialan que las operaciones internas son aquellas que necesariamente han
de realizarse con la maquina parada y las operaciones externas son aquellas que pueden
realizarse cuando la maquina se encuentra funcionando. Bajo estos conceptos se realiza

la siguiente clasificacion.
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Tabla 68 Analisis de operaciones del proceso de produccién

PRIVADA DEL NORTE

DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL

. DISTANCIA " PERACION INTERNA OPERACION EXTERNA
OPERACION STANCIA (m) METODO ACTUAL OPERACIO OPERACIO
Transporte de materia prima hacia
1 4.5 .
laminadora.
5 0 Pesado y vaciado de materia prima
hacia laminadora
Laminado de Avena.
3 0 Laminado de Quinua
Laminado de Kiwicha
4 0 Llenado de producto laminado en
sacos.
Transporte de sacos con producto
5 3.5 . .
laminado hacia la balanza.
Pesado de sacos con producto
6 0 .
laminado en la balanza.
Pesado de insumos en base a
7 0 e L
especificacion dada por municipalidad.
8 35 Transporte de producto laminado e
) insumos hacia mezcladora.
9 0 Mezclado de producto laminado e
insumos.
10 0 Llenado de producto mezclado en
sacos.
Transporte de sacos con producto
11 3.5 . .
mezclado hacia el area de envasado.
Llenado, pesado Y sellado de producto
12 0 mezclado en bolsas de 1 Kg, en base a
especificacion dada por municipalidad.
13 0 Alistado de Producto terminado en
sacos.
Transporte y almacenamiento
14 4.5
temporal de PT.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 69 Resumen de operaciones internas y
externas

CANTIDAD PORCENTAIJE

OPERACION INTERNA 58.3%

OPERACION EXTERNA 5 41.7%

12 100.0%

Fuente: Elaboracién propia.

FIGURA 80 Porcentaje de operaciones interna y externa

4 N

OPERACIONES INTERNAS VS OPERACIONES
EXTERNAS

B OPERACION
INTERNA

B OPERACION
EXTERNA

N %
Fuente: Elaboracion propia.

ETAPA 03: Convertir operaciones internas a externas.

Para hacer posible esta conversion debemos analizar las operaciones internas
(comprobando que ninguna de ellas se ha catalogado asi por error) e intentar
transformarlas en operaciones que sea posible realizar con la maquina en marcha. Con la

implementacidn de balanzas que seran ubicadas en las salidas de producto semiterminado
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de cada maquina, ya sea, maquinas laminadoras como mezcladora se intentara
transformar la mayor cantidad de operaciones internas a externas mejorando los
estandares de operacion, aumentando la productividad de la mano de obra en el area de

envasado y la capacidad de planta.

Tabla 70 Descripcion de operacion en método actual
¢Es posible convertirlo en operacion externa?

NUMERO DE DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON OPERACION OPERACION

= ¢Cémo?
OPERACION EL METODO ACTUAL INTERNA EXTERNA <

Transporte de materia prima
hacia laminadora.

Pesado y vaciado de materia
prima hacia laminadora

Laminado de Avena.

3 Laminado de Quinua

Laminado de Kiwicha

Llenado de producto
laminado en sacos.

Transporte de sacos con

5 producto laminado hacia la X Si
Transporte de sacos llenos de manera paralela al llenado de los
balanza. . . L .
vacios e implementacion de balanzas en la salida de producto
Pesado de sacos con . R .. .
§ . semiterminado en las maquinas laminadoras.
6 producto laminado en la X Si
balanza.
Pesado de insumos en base a . . .
L, . Puede hacerse simultaneamente al laminado y corregir los pesos en
7 especificacion dada por X Si

L el momento adecuado.
municipalidad.

Transporte de producto
8 laminado e insumos hacia X No
mezcladora.

Mezclado de producto
laminado e insumos.

Llenado de producto
10 X
mezclado en sacos.

Transporte de sacos con Con la aplicacién del sistema Poka Yoke propuesto y en conjunto
11 producto mezclado hacia el X Si con la implementacién de balanzas en la salida de producto
drea de envasado. semiterminado en la maquina mezcladora.
Llenado, pesado Y sellado de
12 producto mezclado en bolsas X

de 1 Kg, en base a

Alistado de Producto
13 . X
terminado en sacos.

14 Transporte y almacenamiento X
temporal de PT.

Fuente: Elaboracién propia.
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ETAPA 04: Perfeccionamiento de las operaciones.

Adaptando operaciones que se pueden realizar en paralelo, operaciones que se pueden
realizar al inicio del ciclo productivo y ajustarlas en el momento adecuado (operacion n®
7: pesado de insumos en base a especificacion dada por municipalidad); asimismo, en
conjunto con el disefio de Poka Yoke propuesto se logra la eliminacién de operaciones
(operaciones n° 10 y 11 del método actual o tradicional). De esta manera se crea un nuevo
método de trabajo reduciendo las actividades internas hasta 25 %. Por otro lado, se
realizard un estudio de tiempos con la finalidad de determinar los nuevos estandares de
cada operacion modificada, en consecuencia, se medira el impacto del nuevo método de
trabajo en la productividad de los operarios del &rea de envasado y en la capacidad de la

planta.
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Tabla 71 Perfeccionamiento de las operaciones-Método actual

NUMERO DE DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES OPERACION OPERACION

(o] 1:7.Yel[o] CON EL METODO ACTUAL INTERNA  EXTERNA
Transporte de materia prima
1 ) X X
hacia laminadora.
5 Pesado y vaciado de materia X
prima hacia laminadora
Laminado de Avena.
3 Laminado de Quinua
Laminado de Kiwicha
A Llenado de producto laminado en X
sacos.
Transporte de sacos con
5 producto laminado hacia la X
balanza.
Pesado de sacos con producto
6 ) X
laminado en la balanza.
Pesado de insumos en base a
7 especificacion dada por X
municipalidad.
8 Transporte de producto laminado X
e insumos hacia mezcladora.
9 Mezclado de producto laminado
e insumos.
10 Llenado de producto mezclado en X
sacos.
Transporte de sacos con producto
11 mezclado hacia el area de X
envasado.
Llenado, pesado Y sellado de
1 producto mezclado en bolsas de X
1 Kg, en base a especificacion
dada por municipalidad.
13 Alistado de Producto terminado X
en sacos.
14 Transporte y almacenamiento y
temporal de PT.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 72 Resumen de operaciones internas vs externas-HM

CANTIDAD PORCENTAJE

OPERACION INTERNA

OPERACION EXTERNA

Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 81 Porcentaje de operaciones internas vs externas-HM

4 N
OPERACIONES INTERNAS VS OPERACIONES

EXTERNAS

B OPERACION INTERNA
B OPERACION EXTERNA

- /

Fuente: Elaboracién propia.

166



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 73 Operaciones con método mejorado

NUMERO DE DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES OPERACION OPERACION
OPERACION CON EL METODO MEJORADO INTERNA EXTERNA
Transporte de materia prima
1 . . X
hacia laminadora.
5 Pesado y vaciado de materia X
prima hacia laminadora
Laminado de Avena.
3 Laminado de Quinua
Laminado de Kiwicha
4 Llenado y pesado de producto X
laminado en sacos.
Transporte de sacos con
5 producto laminado hacia la X
balanza.
Correccion de pesado de
6 insumos en base a especificacion X
dada por municipalidad.
. Transporte de producto laminado x
e insumos hacia mezcladora.
3 Mezclado de producto laminado
e insumos.
Llenado, pesado Y sellado de
9 producto mezclado en bolsas de X
1 Kg, en base a especificacion
dada por municipalidad.
10 Alistado de Producto terminado x
en sacos.
Transporte y almacenamiento
11 e X

temporal de PT.

Fuente: Elaboracion propia.
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2.3.3.3.Estandarizacion: Diagrama de Analisis de Procesos y Tiempos Estandar Actuales del Ciclo Productivo
Tabla 74 Diagrama de anélisis de procesos y tiempos estandar del ciclo productivo

T)l;ENIRi::?OD: DISTANCIA (m) DESC:{:Z’:ISPJ:TIE:SOO:E_'::/&:_ONES MOYOBAMBA SAN IGNACIO FERRENAFE MORROPON HUAMACHUCO SAN(;I:[AJ(;(O) RE SAN MIGUEL
1 45 Trensporte demawriaprimahacial 117 1.57 1.50 1.86 1.65 1.21 222 3.70 1.60
aminadora.
2 0 Pesadoy vadado demateriaprima| 9,76 13.08 12.49 30.86 13.73 10.04 18.52 30.97 13.30
acia laminadora
DAy 5.41 33.09 26.23 52.62 36.67 5.56 75.76 178.41 33.60
3 0 et Gl Guitne 72.26 47.00 44.17 122.43 70.32 74.22 103.03 0.00 47.76
lemiEeD A e 97.39 94.03 108.24 0.00 71.00 100.04 0.00 0.00 95.50
I lami
4 0 Henado deprocuctolaminado en 8.84 11.85 11.31 14.06 12.44 9.09 16.79 28.08 15.56
5 35 Tra"lsp‘?"e de sacos con producto 0.91 1.20 1.16 1.44 1.27 0.93 1.72 2.87 1.59
aminado hacia la balanza.
6 0 Pesado de sacos con producto 0.78 1.04 0.99 1.23 1.09 0.80 1.47 2.46 1.37
laminado en la balanza. : : : : : : : : :
Pesado de insumos en base a
7 0 especificacién dada por 1.75 6.08 6.82 24.56 8.93 1.79 11.27 6.77 6.19
municipalidad.
Transporte de producto laminado
8 35 o 1.01 1.57 1.55 2.87 1.79 1.03 2.37 3.27 1.59
| lami
9 0 Mezclado deir’:srji‘f aminado e 11.51 17.91 17.70 32.80 20.50 11.82 27.12 37.35 18.20
Llenado de producto mezclado en
10 0 o 9.78 15.20 15.09 27.85 17.39 10.04 23.04 31.72 15.47
Transporte de sacos con producto
11 3.5 mezclado hacia el area de 1.00 1.56 1.54 2.86 1.78 1.03 2.36 3.25 1.58
envasado.
Llenado, pesado Y sellado de
12 0 ‘;md“m mezclado en bolsas de 1 28.57 44.46 4411 81.43 50.87 29.35 67.36 92.76 45.21
g, en base a especificacion dada
por municipalidad.
13 0 Alstado de Productoerminado 11.36 17.67 17.54 32.38 20.23 11.67 26.79 36.89 17.98
14 45 fransporie y aifiacenamicnto 1.28 2.00 1.97 3.64 227 1.30 3.00 4.15 2.02
emporal de PT.
TOTAL(minutos) 147.72 195.19 193.77 317.84 213.94 150.10 264.03 344.24 201.66

Fuente: Elaboracion propia.
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e En latabla N° 74 se observa los tiempos estandar de cada operacion para la elaboracion un batch de cada producto.

Dichos tiempos son los mejores tiempos obtenidos tras un estudio de tiempos estructurado por una muestra de 12 tomas.

Los tiempos en rojo son los que se encuentran en las operaciones que se les denominara cuellos de botella.

e En la parte inferior de la tabla N° 74 se registra los tiempos estandar totales (minutos) para la elaboracion de un batch

de cada producto.

Tabla 75 Tiempo operativo (minutos) del Método Actual

LAMINADO 81.46 88.74 87.45 109.45 90.18 82.07 100.72 128.08 93.42
MEZCLADO 25.05 42.32 42.70 90.94 50.39 25.71 66.16 82.36 43.03
ENVASADO 28.57 44.46 44.11 81.43 50.87 29.35 67.36 92.76 45.21
ALISTADO 12.64 19.67 19.51 36.02 22.50 12,97 29.79 41.04 20.00

Fuente: Elaboracion propia.

e Enlatabla 75 se muestra un resumen en donde se observa los tiempos requeridos (en minutos) en cada etapa del proceso

productivo para la elaboracion de cada producto.
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Tabla 76 Tiempo operativo total (horas) en un ciclo de produccion actual

SANTIAGO DE

MOYOBAMBA SAN IGNACIO FERRENAFE TALARA MORROPON HUAMACHUCO PATAZ CHUCO SAN MIGUEL TOTAL
LAMINADO 28.16 18.59 17.65 11.67 15.03 20.18 10.02 8.37 6.13 135.80
MEZCLADO 8.66 8.87 8.62 9.70 8.40 6.32 6.58 5.38 2.83 65.35
ENVASADO 9.88 9.31 8.90 8.69 8.48 7.22 6.70 6.06 2,97 68.20
ALISTADO 4.37 4,12 3.94 3.84 3.75 3.19 2.96 2.68 131 30.17

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 76 presenta los tiempos operativos totales (en horas) en cada etapa del proceso productivo de cada producto

en el ciclo de operacién que tiene una duracién de 15 dias. Como se puede observar, el ciclo operativo de la empresa

en estudio demora 141.22 horas para el cumplimiento de la demanda establecida, es decir, la empresa cuenta con una

capacidad de planta de 518 kilogramos de producto terminado por hora.

Tras la aplicacién de las herramientas de mejora anteriormente desarrolladas, se continué con un nuevo estudio de

tiempos para la obtencién de nuevos estandares de trabajo.
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NUMERO DE

OPERACION

DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL
METODO MEJORADO

Tabla 77 Mejora de tiempo estandar por batch-HM

MOYOBAMBA

SAN IGNACIO

FERRENAFE

MORROPON

HUAMACHUCO

SANTIAGO DE

CHUcCo

SAN MIGUEL

T rte de materia prima haci
1 ransporte de materia prima hacia 117 157 1.50 1.86 1.65 121 2.22 3.70 1.60
laminadora.
Pesado y vaciado de materia prima
2 ; ) 9.76 13.08 12.49 30.86 13.73 10.04 18.52 30.97 13.30
hacia laminadora
Laminado de Avena. 5.41 33.09 26.23 52.62 36.67 5.56 75.76 178.41 33.60
3 Laminado de Quinua 72.26 47.00 44.17 122.43 70.32 74.22 103.03 0.00 47.76
Laminado de Kiwicha 97.39 94.03 108.24 0.00 71.00 100.04 0.00 0.00 95.50
Llenad do de product
4 enadoy pesaco de procucto 8.91 10.48 9.98 12.42 10.98 8.03 14.82 24.78 10.63
laminado en sacos.
T rte d duct
5 {ANSPOME G€ Sacos oM Prociicto 0.29 0.33 0.30 0.36 0.29 0.33 0.36 0.30 0.29
laminado hacia la balanza.
Correccion de pesado de insumos
6 en base a especificacién dada por 0.31 0.53 0.54 0.66 0.62 0.31 0.52 0.32 0.53
municipalidad.
T rte de producto laminad
7 ransporte de producto laminado € 1.01 1.58 1.56 2.89 1.81 1.04 2.38 3.29 1.59
insumos hacia mezcladora.
Mezclado de producto laminado e
8 . 11.53 18.03 17.83 32.96 20.58 11.87 27.28 37.56 18.29
Insumaos.
Llenado, pesado Y sellado de
9 producto mezclado en holsas de 1 28.50 44.56 44.07 64.05 44.40 29.34 58.85 72.99 45.23
Kg, en base a especificacion dada
por municipalidad.
Alistado de Producto terminad
10 Stacdo 6e rz;:;: erminaco en 8.65 13.52 13.37 24.72 15.43 8.90 20.45 28.17 13.72
T rti | ient
11 fANSPOITE y aimacenamiento 130 2.03 2.00 3.71 2.32 134 3.07 4.22 2.06
temporal de PT.
TOTAL(minutos) 131.43 165.71 163.64 234.49 171.81 132.41 208.47 266.30 167.24

Fuente: Elaboracion propia.
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Con el nuevo método de trabajo se logré mejorar los tiempos estandar de cada operacion para la elaboracion un batch

de cada producto. Se realizé un estudio de tiempos estructurado por una muestra de 12 tomas para cada operacion,

eligiéndose los mejores tiempos. Los tiempos en rojo son los que se encuentran en las operaciones que se les

denominara cuellos de botella.

En la parte inferior de la tabla 77 se registra los nuevos tiempos estandar totales (minutos) para la elaboracion de un

batch de cada producto.

MOYOBAMBA

SAN IGNACIO

FERRENAFE

TALARA

MORROPON

Tabla 78 Tiempo total operativo (minutos) - HM

HUAMACHUCO

PATAZ

SANTIAGO DE

CHUCO

SAN MIGUEL

LAMINADO 80.13 85.46 84.27 105.50 86.65 79.61 95.92 119.75 85.82
MEZCLADO 12.85 20.14 19.93 36.51 23.01 13.22 30.18 41.17 20.41
ENVASADO 28.50 44.56 44.07 64.05 44.40 29.34 58.85 72.99 45.23
ALISTADO 9.95 15.55 15.37 28.43 17.75 10.24 23.52 32.39 15.78

Fuente: Elaboracion propia.
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e Latabla N° 78 es un cuadro resumen en donde se observa los nuevos tiempos requeridos (en minutos) en cada etapa

del proceso productivo para la elaboracion de cada producto.

Tabla 79 Tiempo total (horas) de un ciclo de produccion - HM

SANTIAGO DE

MOYOBAMEA SAN IGNACIO FERRENAFE TALARA MORROPON HUAMACHUCO PATAZ cHUCO SAN MIGUEL TOTAL
LAMINADO 27.30 17.58 16.73 11.06 14.20 19.27 9.38 7.68 5.56 128.76
MEZCLADO 4.38 4.14 3.96 3.83 3.77 3.20 2.95 2.64 1.32 30.19
ENVASADO 9.71 9.16 8.75 6.71 7.27 7.10 5.76 4.68 2.93 62.08
ALISTADO 3.39 3.20 3.05 2.98 291 2.48 2.30 2.08 1.02 23.41

Fuente: Elaboracién propia.

e Latabla N° 79 presenta los nuevos tiempos operativos totales (en horas) en cada etapa del proceso productivo de cada

producto en el ciclo de operacidn que tiene una duracién de 15 dias. Como se puede observar, se logro reducir el tiempo

del ciclo

operativo de la empresa en estudio de 141.22 horas a 132.83 horas. Es decir, la empresa lograra satisfacer

su demanda en menos tiempo, mejorando su capacidad de planta de 518 a 551 kilogramos de producto terminado por

hora.
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El impacto generado por el Sistema Poka Yoke y la metodologia SMED ha sido positiva
porque se logro una mejor utilizacion de la mano de obra reduciendo de esa manera los
tiempos 0ciosos y en consecuencia una mejora en la productividad de esta en el area de
envasado.
El nuevo método de trabajo en el area de envasado esta conformado por tres modos de
operar. La diferencia de estos modos radica en el nimero de colaboradores que se
requiere para el envasado de determinado producto.

o El primer modo de trabajo estd conformado por una linea de envasado, de las cuales

participan dos colaboradores utilizando el Sistema Poka Y oke.

Tabla 80 Primer modo de trabajo

Linea 01 Unidades
CARGA OPERARIA 2 TRABAJADORES
ESTANDAR DE ENVASADO DE BOLSAS DE 1 Kg. POR TRABAJADOR 9.1 BOLSAS 1 Kg /Minuto
CAPACIDAD HORARIA EN ENVASADO 1092 BOLSAS / HORA
COSTO DE MANO DE OBRA 70 SOLES/TONELADA
Fuente: Elaboracion propia.
o El segundo modo de trabajo estd conformado por dos lineas de envasado. La

primera requiere de dos colaboradores utilizando el Sistema Poka Yoke, y la segunda
requiere de tres colaboradoras que operaran con método anterior. Ambas lineas tienen
un tiempo promedio de envasado de 46 minutos debido a que los primeros 14 minutos
se dedica al llenado de sacos con producto mezclado o semiterminado para poder

apertura la segunda linea de envasado.
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Tabla 81 Segundo modo de trabajo

Linea01 Linea 02 Unidades
CARGA OPERARIA 2 3 TRABAJADORES Total
ESTANDAR DE ENV?iﬁg:jAD;g:LSAS DE 1 Kg. POR 9.1 3 BOLSAS 1 Kg /Minuto 27.20
CAPACIDAD HORARIA EN ENVASADO 837.2 414.00 BOLSAS / HORA 1251.20
COSTO DE MANO DE OBRA 70 SOLES/TONELADA

Fuente: Elaboracion propia.

¢ El tercer modo de trabajo difiere del segundo por poseer un colaborador méas en su

segunda linea de envasado.
Tabla 82 Tercer modo de trabajo

Linea01 Linea 02 Unidades
CARGA OPERARIA 2 4 TRABAJADORES Total
ESTANDAR DE ENV?ii:Z)J:;gROLSAS DE 1 Kg. POR 9.1 3 BOLSAS 1Kg /Minuto 30.20
CAPACIDAD HORARIA EN ENVASADO 837.2 552.00 BOLSAS / HORA 1389.20
COSTO DE MANO DE OBRA 70 SOLES/TONELADA

Fuente: Elaboracion propia.

En las siguientes tablas se presentan los datos obtenidos tras la aplicacion de los nuevos

métodos de trabajo.
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Tabla 83 Datos obtenidos con aplicacion de nuevos métodos de trabajo

PRODUCCION

PRODUCCION

NUMERO DE CICLOS POR NUMERO REAL DE PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD REAL
MUNICIPALIDADES DEMANDA(BOLSESLie] REAL(BOLSAS1Kg) REAL(TONELADA) BAICHREALEOLSAS Le) PRODUCTO COLABORADORES REAL(Kg/Trabjador) PROMEDIO(Kg/Trabjador)

Moyobamba 10600.00 10,603.00 10.60 518.77 20.44 2 259.39
San Ignacio 10000.00 10,007.00 10.01 810.98 12.34 2 405.49
Ferreniafe 9550.00 9,553.00 9.55 802.11 11.91 2 401.06
Talara 9320.00 9,322.00 9.32 - 6.29 5 296.42
Morropdn 9100.00 9,096.00 9.10 925.38 9.83 5 185.08

312.12
Huamachuco 7750.00 7,753.00 7.75 534.02 14.52 2 267.01
Pataz 7200.00 7,200.00 7.20 1226.62 5.87 5 245.32
Santiago de Chuco 6500.00 6,502.00 6.50 3.85 5 337.81
San Miguel 3200.00 3,201.00 3.20 823.11 3.89 2 411.56

Total(kg) 73220.00 73237.00 73.24 312.12

Fuente: Elaboracion propia.
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e Lademanda, es una demanda mensual fija en consecuencia de los contratos anuales con las distintas municipalidades.
e Los datos de la produccion real han sido obtenidos de manera directa tras el tiempo de estudio durante todo el ciclo de
produccién de la empresa Comercial Avena de Oro SAC.
e Los batch reales son fruto de la combinacion de las capacidades de las maquinas laminadoras y las necesidades de laminado
durante una hora.
e Los cuadros anaranjados y morados son los tipos de productos que seran envasados mediante el segundo y tercer modo de
trabajo respectivamente.
e Como anteriormente habiamos indicado que el nimero de ciclos por producto son nimeros en decimales debido a que por
lo general el Gltimo batch de cada producto no contiene los mismos kilogramos que los batch anteriores. Por tal motivo no
se logra completar un ciclo.

e La productividad real ha sido obtenida mediante la division entre el batch real y el nimero real de colaboradores.

® Por otro lado, con la aplicacidon del nuevo método de trabajo, Sistema Poka Yoke y la metodologia SMED se ha mejorado

la productividad real promedio a 312.2 kg/trabajador.
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Tabla 84 Evaluacion de tiempos de produccion por cada municipalidad

Moyobamba 51.63 28.50 23.13 7.88 2.00 0.00 $/0.00

San Ignacio 44.87 44.56 0.31 0.06 2.00 0.00 $/0.00

Ferrefiafe 44.19 44.07 0.12 0.02 2.00 0.00 $/0.00

Talara

Morropdn

Huamachuco

Pataz

Santiago de Chuco

San Miguel 45.3 45.23 0.07 0.00 2.00 0.00 $/0.00
FUERtR" Elaboracion propia. 7.83 $/0.00
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e El tiempo panificado de envasado para un batch es el horizonte de tiempo que el area de envasado tiene para terminar de
envasar un batch y comenzar con el siguiente. Es decir, es el intervalo de tiempo de ingreso al area de envasado de un batch
y otro.
e El tiempo real de envasado para un batch son los tiempos obtenidos mediante nuestro estudio.
e EIl tiempo ocioso en envasado por ciclo, es un tiempo en horas obtenido por la multiplicacion del nimero de ciclos de cada
producto y la diferencia en horas del tiempo planificado y el tiempo real de envasado para un batch. Acumulando un total de
7.38 horas de tiempo ocio por ciclo productivo.
e El nimero de colaboradores requeridos para los productos que se envasaran por medio del primer modo de trabajo fue

obtenido mediante la aplicacion de la siguiente formula:

( Batch Real de cada producto

, — + Estandar de envasado por trabajador).
Tiempo planificado de envasado para un batch

e El nimero de colaboradores requeridos para los productos que se envasaran por medio del segundo y tercer modo de trabajo

fue obtenido mediante la aplicacion de la siguiente formula:

Batch Real de cada producto P P .
(= — 4 — (2 * Estandar 1) + Estandar de envasado por trabajador 2)) + 2
Tiempo planificado de envasado para un batch

e Segun nuestros calculos, para que los productos de Talara y Santiago de Chuco sean envasados dentro del tiempo planificado
se necesitara siete operarios. Este nimero de operarios es mayor al nimero de operarios que se obtuvo en el analisis antes de

aplicar las herramientas de mejora. Esto se debe a que tras la aplicacion de las herramientas de mejoras se logré reducir las
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mermas, aumentando los kilogramos que conforman un batch y reduciendo los tiempos planificados para el envasado, es
decir, se redujo el tiempo ocioso de 66.82 a 7.38 horas.
o Las pérdidas incurridas tras la aplicacion de las herramientas de mejora han sido reducidas a S/ 0.00 debido a que se evito6 el

exceso de mano de obra.
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2.3.3.4. Disefio de un Muestreo Por Atributos
Se realizé el disefio de un muestreo por atributos con la finalidad reducir la cantidad de
materia prima e insumos defectuosos que ingresan al area de produccion.

MONETIZACION

Para identificar la cantidad de materia prima e insumos defectuosos determinados en
cantidad monetaria, primero se determind el porcentaje de concentracion de cada uno,
segun el pedido por municipalidad. Lo cual podemos ver en la Tabla N° 85.

Tabla 85 Porcentaje de concentracion por insumos por municipalidad

Moyobamba San Ignacio Ferrefate Talara Morropon
P % de
Materia prima /insumos Concg:n:rea(iﬁn Kg / mes Concgeﬁn(t’facidn Kg / mes Conc‘}eﬁn:reaciﬁn Kg / mes Conce:tracié Kg/ mes Concgeﬁn(t’facidn S/- 2EE
Avena (HOJUELA) 3,65% 916,9 33,99% 33589 27,18% 2582,1 29,54% 2753,128 32,98% 3001,18
Quinua (HOJUELA) 34,62% 3669,72 14,47% 1447 13,71% 1302,45 20,5%9% 1918,988 18,51% 1720,81
Kiwicha (HOJUELA) 46,65% 49449 23,93% 2853 33,59% 3151,05 34,09% 3177,188 15,12% 1735,92
Maca [HARINA) 0 1,00% 100 2,14% 203,3 4,31% 401,692 4,25% 386,75
Soya (HARINA) 1] 13,98% 1358 12,23% 1161,85 6,59% 614,188 10,41% 947,31
Aziicar 5,77% 611,62 0 6,30% 646 0 6,38% 580,58
Leche (POLVO) 0 0 0 0 0
Harina de Tarwi [} 0 0 0 [1]
Aceite Vegetal de Soya (POLVO) 1] 3,58% 358 0 0 3,19% 250,29
Fosfato Tricalcico (POLVO) A 4,08% 432,48 3,83% 383 4,12% 391,4 4,60% 428,72 4,50% 403,5
Prémix Vitaminico (POLVO) 0,23% 24,38 0,22% 22 0,23% 21,85 0,28% 26,096 0,26% 23,66
TOTAL 100,00% 10600 100,00% 10000 100,00% 9500 100,00% 9320 100,00% 9100
Huamachuco Pataz Santiago de Chuco San Miguel
Materia Prima / Insumos
! % de Concentracion  EIIREES Concz&n':;ciﬁn LS Cancgeﬁn:re:acién LS Cun:eﬁngre:acién LS
Avena (HOJUELA) 8,65% 670,375 51,43%  3702,56 87,93%  5716,75 33,9%9% 1087,68
Quinua (HOJUELA) 34,62% 2683,05 20,95% 1308,4 0 14,47% 463,04
Kiwicha (HOJUELA) 46,65% 3615,375 0 0 23,93% 925,76
Maca (HARINA) 0 0 o 0
Soya (HARINA) 0 0 0 13,98% 447,36
Azlcar 5,77% 447,175 6,66% 479,52 6,50% 448,5 0
Leche (POLVO) 0 13,34% 960,48 o 0
Harina de Tarwi 1] [1] 1] 1,00% 32
Aceite Vegetal de Soya (POLVO) 0 3,35% 241,2 0 3,58% 114,56
Fosfato Tricalcico (POLVO) A 4,08% 316,2 4,04% 290,88 4,87% 316,35 3,83% 122,56
Prémix Vitaminico (POLVQ) 0,23% 17,825 0,23% 16,56 0,28% 18,2 0,22% 7,04
TOTAL 100,00% 7750 100,00% 7200 100,00% 6500 100,00% 3200

Fuente: Elaboracion propia.
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En la Tabla N° 86 se muestran las ventas mensuales en kilogramos por cada

municipalidad que participa en la lista de clientes de la empresa. Teniendo como monto

total 73.170,00 kg de pedidos por mes.

Tabla 86 Ventas mensuales

Municipalidad Ventas Mensuales

(Kg)
Moyobamba 10.800,00
San Ignacio 10.000,00
Ferrefiafe 5.500,00
Talara 5.320,00
Morropdn 5.100,00
Huamachuco 7.750,00
Pataz 7.200,00
Santiago de Chuco 6.300,00
San Miguel 3.200,00
Total ) 73.170,00

Fuente: Elaboracion propia.

En base al tipo de defectos posibles a encontrar en la materia prima e insumos se

determind hacer una inspeccion por muestras del tipo atributos para cada una de la materia

prima e insumos. Detallados en la tabla N°87.

Tabla 87 Identificacion del tipo de muestra aplicar

. . Tipos de defectos Cantidad Y Tipo de Tipo de
Materia Prima / Insumos Contaminado Mal sellado  Vencido Kg / Mes Sacos Inspeccion Ins:'eccic'in Msestra
Avena (HOJUELA) X X 24.917,75 458 X Muestras Atributos
Quinua (HOJUELA) X X 18.193,30 364 X Muestras Atributos
Kiwicha (HOJUELA) X X 20.487,15 410 X Muestras Atributos
Maca (HARINA) X X 1.091,74 22 X Muestras Atributos
Soya (HARINA) X X 4.568,71 92 X Muestras Atributos
Azicar X X 3.213,40 65 X Muestras Atributos
Leche (POLVO) X X 560,48 20 X Muestras Atributos
Harina de Tarwi X X 32,00 1 X 100,00%
Aceite Vegetal de Soya {PDLVOJ‘ X X 1.359,81 1360 X Muestras Atributos
Fosfato Tricalcico (POLVO) X X 3.051,29 124 X Muestras Atributos
Prémix Vitaminico (POLVO) X X 177,61 4 X Muestras Atributos

Fuente: Elaboracion propia.
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Se aplico el plan de muestreo por atributos mostrado en la Tabla N° 88 donde se detalla

la cantidad de sacos de materia prima e insumos a inspeccionar por cada lote que ingrese

al area de produccion.

Tabla 88 Plan de muestreo por atributos

F

Materia Prima/Insumos 1 lote de... Niv. Insp. Letra AQL n( sacos) Ac Re
Avena (HOJUELA) 458 Il ] 0.4% 20 1 2
Quinua (HOJUELA) 364 I H 0.4% 50 (1] 1
Kiwicha (HOJUELA) 410 I H 0.4% 50 0 1
Maca [HARINA) 22 Il C 0.4% 5 o] 1
Soya (HARINA) 92 Il F 0.4% 20 o] 1
Azidcar 65 Il E 0.4% 13 o] 1
Leche (POLVO) 20 Il C 0.4% 5 0 1
Harina de Tarwi 1 - - -

Aceite Vegetal de Soya {PDLVO)‘ 1360 Il K 0.4% 124 1 2
Fosfato Tricalcico (POLVO) A 124 Il F 0.4% 20 o] 1
Prémix Vitaminico (POLVO) 4 Il A 0.4% 2 o] 1
Fuente: Elaboracion propia.
Como resultados en las tablas N° 89. Se muestran las cantidades de materia prima e
insumos defectuosos registrados por cada mes.
Tabla 89 Resultado de muestras por mes en sacos
Tipo de Insumo Total MP Insp. Y enero febrero marzo abril mayo junio

Avena (HOJUELA) 80 4 2 3 1 0 2
Quinua (HOJUELA) 30 1 o] 2 1 4 1
Kiwicha (HOJUELA) 50 1 3 1 1 3 4
Maca (HARINA) 5 0 1 1] 0 1 o}
Soya (HARINA) 20 2 0 0 1 0 0
Azlcar 13 0 0] 0 0 0 0]
Leche (POLVO) 3 1 0 ] 0 0 0
Harina de Tarwi - -
Aceite Vegetal de Soya (POLVO) 124 5 2 0 0 2 1]
Fosfato Tricdlcico (POLVO) h 20 1 1 1] 0 0 1
Prémix Vitaminico (POLVO) 2 0 1] 1] 1]

Fuente: Elaboracion propia.

183



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Tipo de Insumo Total MP Insp. N julio agosto septiembre octubre noviembre  diciembre

Avena (HOJUELA) 80 3 4 1 0 3 3
Quinua (HOJUELA) 50 2 1 5 3 2 1
Kiwicha (HOJUELA) 50 2 1 6 1 2 3
Maca (HARINA) 5 0 1 0 0 0 1
Soya (HARINA) 20 1 2 0 0 1 1
Azidcar 13 0 ] 0 0 ] 0
Leche (POLVO) 5 1 ] 0 0 1 0
Harina de Tarwi -

Aceite Vegetal de Soya (POLVO) 124 1 0 0 0 1 0
Fosfato Tricdlcico (POLVO) A 20 0 0 0 1 0 0
Prémix Vitaminico (POLVO) 2 0 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia.

Por falta de inspeccion de la materia prima e insumos en el area de recepcion

provoco pérdidas mensuales por S/. 2.363,00. Mostrados en la tabla N° 90.

Tabla 90 Pérdida mensual por recepcion de materia prima defectuosa

Tipo de Insumo Costo X SACO  Total MP Fa. Pérdida Total
Avena (HOJUELA) 5/ 160 28 5§/ 4420
Quinua (HOJUELA) 5/ 415 23 5/, 9.545
Kiwicha ([HOJUELA) 5/ 363 28 5/ 10,220
Maca (HARINA) 5/ 29 4 5/ 115
Soya (HARINA) 5/. 286 g8 s/. 2.288
Azicar 5/, 93 o 5/, -
Leche (POLVO) 5/ a3 3 5/ 250
Harina de Tarwi 5/, a0 - -
Aceite Vegetal de Soya (POLVO) 11 5/ 317
Fosfato Tricdlcico (POLVO) I 4 5/, 1.144
Prémix Vitaminico (POLVO) 5/, 34 o 5/, -
Pérdida anual s/. 28.350
Pérdida mensual s/. 2.363

Fuente: Elaboracion propia.
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DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA DE MEJORA

Para la reduccion de defectos en la recepcion de materia prima e insumos, se procedié a
realizar una evaluacion de proveedores, cuyo formato se puede observar en el ANEXO
n° 30

En la tabla N° 91 se detalla la cantidad de sacos a inspeccionar por cada materia prima e
insumo. Y de ellas la cantidad de sacos limite que podrian estar con defectos para poder
ser aceptada o de lo contrario se procede a rechazar. Para la recoleccidn de datos se uso

el formato de inspeccién, ver ANEXO n° 31.

Tabla 91 Plan de muestreo por atributos - HM

Materia Prima/Insumos N llote dew. Miw. Insp. Letra AQL ni| sacos) Ac N Re
Avena (HOJUELA) 458 1l ] 0.4% a0 1 2
CQuinua (HOJUELA) 364 1 H 0.4% &0 o 1
Kiwicha (HOIUELA) 410 1 H 0.4% &0 0 1
Maca [HARINA) 22 1l C 0.4% 5 D 1
Soya [HARINA) 52 1 F 0.4% 20 o 1
Azicar -1 1 E 0.4% 12 o 1
Leche (POLWVO) 20 1l C 0.4% 5 D 1
Harina de Tarwi 1 - - - - -
Aceite Vegetal de Soya [POLVO) b 1360 1 K 0.4% 124 1 2
Fosfato TricAlcico [POLVO) N 124 1l F 0.4% 20 D 1
Prémix Vitaminico [POLVO) 4 1l & 0.4% 2 o 1

Fuente: Elaboracién propia.

Al tomar las muestras se realizd de los primeros tres meses del afio. Obteniendo los
resultados mostrados en la Tabla N° 92. Donde podemos ver que solo en enero y marzo
se encontro 1 saco de avena con defectos, febrero y marzo kiwicha, marzo 1 saco de maca,

marzo 1 saco de soya y en enero 1 saco de leche en polvo.
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Tabla 92 Materia prima fallida

Tipo de Imsumo Total MP Insp.

amnero

Mp fallida
febrero

marzo

Avena [HOJUELA]

CQuirua [HOJUELA]

Kiwicha [HOJUELA)

MWaca [HARINA)

Soya [HARINA)

Azdcar

Leche [FOLVO]

Harina de Tarwi

Aceite Vegetal de Soya [POLVO)
Fosfato Tricalcico (POLVD)
Prémix Vitaminico {POLVO)

bl

50
50

20

12

124
20

[ T e N e N e O e I ]

L I e I e Y T B

[ I = ]

[ I e I N T e Y = Y B

Fuente: Elaboracion propia.

Como resultado de la aplicacion de un plan de muestreo por atributos se obtuvo una

pérdida de S/. 132,00. Detallados en la tabla N° 93.

Tabla 93 Costos por materia prima fallida

Tipo de Insumo Costo X 5400 Total MP Fa. Pérdida Total

Avena (HOIUELA) 5/160,00 2 320
Quinuz (HOJUELA) 5/415,00 0 0
Kiwicha (HOUUELA) 5/365,00 2 730
Maca [HARINA) 5/28 80 1 23,8
Soya [HARINA) 5/286,00 1 286
Aziicar 592,60 0

Leche [POLVO) 5/83,20 1 83,2
Harina de Tarwi 5/E0,00 0 a
Areite Vegetal de Soya [POLVO] a a
Fosfato Tricalcico [POLVO) b 0 a
Prémix Vitaminico (POLVO) 5/34 00 0 0
Pérdida mensual 5/, 132

Fuente: Elaboracién propia.
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2.3.3.5. Elaboraciéon de una Ficha de Caracterizacion del Proceso Productivo

MONETIZACION

Para determinar las pérdidas monetarias actuales de la empresa Comercial Avena de Oro
SAC se evaluo los meses de enero a junio, registrando los productos no conformes por
cada cliente. Siendo la pérdida mensual de S/. 92.163,18. Cuyos datos se pueden observar
con mayor detalle en la tabla N° 94.

Tabla 94 Pérdidas (S/.) por producto no conforme por mes

Y Al
o Total PRODUCCION Productos No Conformes Total Productos . , Perdida Total
Prod. Municipalidad Precio Unitario  Perdida Total

REALMENSUAL  Energ  Febrero  mamo  abil  mayo  junio  NoConformes MENSUAL PROMEDIO
MOVObamba 10600.00 3435 $RR - IWB 3¥7 3483 3416 20314 5. 7.00 142198 23700
San Ignacio 10000.00 279 w1 013 265 225 2264 133713 5. 669 89465.37 14911
Ferrefiafe 9550.00 1845 1859 1876 1846 1898 1888 'y, 620 695144 11586
Talara 9320.00 1086 umng 1y s un 1185 69315 710 4910.1 8202
Morropén 9100.00 958 109 1087 1090 1165 1149 6543 . 697 45604.71 7601
Huamachuco 7750.00 991 907 998 934 1002 1003 5835 9. 650 379215 6321
Pataz 7200.00 909 989 927 929 978 949 5681 . 7.00 39767 6628
Santiago de Chuco 6500.00 954 1003 1059 1081 1073 981 6151 5. 697 4287247 7145
San Miguel 3200.00 791 921 934 973 993 991 5603 5. 6.50 364195 6070
TOTAL PERDIDA EN SOLES . 5529719 S/ 92,163.18

Fuente: Elaboracion propia.

DESARROLLO DE HERRAMIENTA DE MEJORA

La empresa Comercial Avena de Oro SAC cuenta con 5 etapas en el proceso de
produccion. Siendo la etapa de recepcion de materia prima, laminado, mezclado,
envasado Yy alistado. De las 5 etapas, se elaboré un documento de ficha de caracterizacion
del proceso de envasado. Lo que permite una mayor organizacion referente a
colaboradores, tipo de actividades, documentos, indicadores y meta para aumentar la

calidad del producto en dicha etapa. Todo ello se puede observar en la figura N° 82.
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FIGURA 82 Ficha de caracterizacion de proceso de envasado

Comercial Avena de Oro SALC

CARACTERIZACION DE PROCESDS

GenEncis Envasadn
. _ Obt=nar un produdto fsminado, gue cempls las egpecficsciones d= calidad
Retponsmble: Jefe de Planta i T
i & inpEuidad gue pars SELISTRIE 15 demands 1Bne & (BNl v U empd de SRl aga.
Proceqs Pravesdar Entrada fctividades Cantrol Salidas Proceqs Clisnts
. A Elalbcracion
3 : Fropraima 3 . SChEChE lig de lEmpiEs y Programp mensual e ) sl
F'I-!nlll':-ll.:llflrl f= [ e ata GEenarar Feguesimients de materis|as y preparado. Doeoareciin de mbauinss e planificacidn de Ia
produccicn Jocion demanda.
"Limpi=za general ypreparacion de Srea de anvasade: |"fhequeo de cantidades & fabrica) REguerimienta de Comaras &
Sistema de Irventane de sLimpiera de mesa de srabajo *Chequed de materiales o envass materiales imporacianes
IFP G A e 10 pred e -Nerificacidn de funcionamients de s=lladara *Inpeccicn &n linea de producios | Froducio terminado EFvaLadE
COmpeas, Materiales SHEriTiendidn de untisnamientd d& D anTa. Efpacificaciones de calidad & Reporte de consumo de
almacerarmiarta -Etiguetado de balsas Ireoa g mabErialas yraporte ga Sistema de
Biabacacl & Freparndos ¥ -Entréga de productian & BlMBlen *Cantrel de praductas id sondeiml consums de hiotas infEmBsian
=didas -Limpieza de maquina ¥ drea de rabago yoEsperdicics hambre y horas
Dooumento Registro .
iti Indicades Farma de Chilouls & ]
Asccingo Generado SESESOiESace : =
% de cumplimiento 0 Srdenes N® bolsas de hojuelas producidas al mes=100 a0%
Regi | | Compens >
Insbuctive de SR o ESERCHN. S0 L. | de tabricacién, H* bolses de hajueins programedas al mes
instrsctivo de ma&guina de envasado -
Ll — ¥ pesado cperativa  |ETiCiencia del drea de H'bolsas de hojuela producida® 100 - 00%

ervasada

Velocidsd EstAndasrTiempo Total de Produccion

Fuente: Elaboracion propia.
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2.3.3.6. Estudio de Capacidad de Produccion y Simulacion.
Para poder medir la variacion en la capacidad del proceso de produccion de la empresa
Comercial Avena de Oro SAC se realizo un estudio de capacidad del proceso productivo,
porque es de vital importancia brindar productos de alta calidad a un bajo costo. Para ello
se realizd una prueba de normalidad a los datos registrados, el respectivo estudio de
capacidad y una simulacion del proceso.
v Prueba de Normalidad.
Se realiz6 una toma de 20 muestras del peso de cada producto terminado
(1bolsa=1Kkg) aplicando la prueba de normalidad. En la tabla N° 95 se detalla el
registro de las muestras determinando la frecuencia acumulada y el puntaje z. El
resultado obtenido lo podemos ver en la figura N° 83, donde indica que los
valores de la muestra siguen una tendencia lineal, por lo tanto, son datos

normales.

Tabla 95 Registro de muestras

Muestra Peso (Kg) Frec. Acum. Puntaje £
1 0,350 0,03 =20
2 0,360 0,08 -14
3 0,300 0,12 -1,2
4 0,850 0,18 059
L 0,380 0,23 -0,8
6 1,000 0,28 0,6
7 1,050 0,33 -0.5
8 1,030 0,38 03
9 1,070 0,42 0.2
10 1,080 0,48 -0,1
11 1,100 0,53 01
12 1,120 0,58 0,2
13 0,522 0,63 a3
14 1,200 0,68 05
15 1,080 0,73 05
15 1,080 0,78 a8
17 1,120 0,83 a9
18 1,180 0,88 12
19 1,200 0,93 14
20 1,160 0,98 20

Fuente: Elaboracion propia. 189
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FIGURA 83 Diagrama de resultados de prueba de normalidad

FEUEEA DE NORMALIDAD

Funtaje

Fuente: Elaboracion propia.

v Estado Actual
Medimos qué tan bueno es el proceso de produccion de la empresa Comercial
Avena de Oro SAC para producir productos que estén dentro de las

especificaciones del cliente. Para ello se determin6 que el tipo de carta a utilizar

es X-IRm.
Variable: Peso
Tipo de Carta: X-IRm
Atributo: Bolsas Defectuosas
Tipo de Carta: np
(# muestras) m: 3
(tamafio muestra) n: 1

190



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Para aplicar la carta X-IRm se desglosa dos cartas, la X y la Rm, para ello es
necesario obtener los valores de XBARRA y RmMBARRA. Siendo

respectivamente 1,055 y 0,065. Mostrados en la tabla N° 96
Tabla 96 Obtencion de XBARRA'y

RmBARRA
Muestra Peso [Kg) Rmi

1 0,890

2 0,960 0,07
3 0,900 0,08
4 0,850 0,05
5 0,990 0,14
B 1,000 0,01
7 1,050 0,05
8 1,030 0,02
9 1,070 0,04
10 1,080 0,01
11 1,100 0,02
12 1,130 0,02
13 0,922 0,138
14 1,200 0,278
15 1,180 0,02
16 1,080 0,09
17 1,120 0,03
18 1,180 0,06
19 1,200 0,02
20 1,160 0,04

1,055 0,065
XBARRA RmBARRA

Fuente: Elaboracién propia.

Carta X: Elaborar esta carta aplicando las formulas de LCS, LCC, LCI, cuyos valores se
pueden ver en la tabla N° 97. El resultado lo vemos en la figura N° 84, la que indica que

el proceso esta fuera de control estadistico porque presenta causas asignables en la

muestra 4.
LCS= XBARRA+3*RmMBARRA/d2
LCC= XBARRA
LCI= XBARRA-3*RmBARRA/d2
d2: 1,128
D3: 0
D4. 3,267
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Tabla 97 Valores de la carta X

CARTA X
LCS LCC LCl Peso

1,226 1,055 0,883 0,850
1,226 1,055 0,883 0,950
1,226 1,055 0,883 0,900
1,226 1,055 0,883 0,850
1,226 1,055 0,883 0,950
1,226 1,055 0,883 1,000
1,226 1,055 0,883 1,050
1,226 1,055 0,883 1,030
1,226 1,055 0,883 1,070
1,226 1,055 0,883 1,080
1,226 1,055 0,883 1,100
1,226 1,055 0,883 1,120
1,226 1,055 0,883 0,922
1,226 1,055 0,883 1,200
1,226 1,055 0,883 1,180
1,226 1,055 0,883 1,090
1,226 1,055 0,883 1,120
1,226 1,055 0,883 1,180
1,226 1,055 0,883 1,200
1,226 1,055 0,883 1,160

Fuente: Elaboracién propia.

FIGURA 84 Diagrama de la carta X del proceso de granos

procesados

CARTA X DEL PESO DE GRANOS PROCESADOS DE LA
EMPRESA COMERCIAL AVENA DE ORO SAC
1200
1,200 I-\/—\
1,100 "_.___,,.-ﬂ""LII rIIl
1,000 \ J

\ [

Y
0,00
0/800

Fuente: Elaboracion propia.
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Carta Rm: Elaborar esta carta aplicando las formulas de LCS, LCC, LCI, cuyos valores
se pueden ver en la tabla N° 98. El resultado lo vemos en la figura N° 85, la que indica

que el proceso esta fuera de control estadistico porque presenta causas asignables en la

muestra 14.

LCS=
LCC=
LCI=

d2:
D3:
D4:

Tabla 98 Valores de la carta Rm

D4*RmBARRA
RmBARRA
D3*RmBARRA

1,128

0

3,267

CARTA Rm

LCS LCC LCl Rm
0,211 0,065 0
0,211 0,065 D 0,070
0,211 0,065 0 0,060
0,211 0,065 0 0,050
0,211 0,065 D 0,140
0,211 0,065 0 0,010
0,211 0,065 0 0,050
0,211 0,065 D 0,020
0,211 0,065 0 0,040
0,211 0,065 0 0,010
0,211 0,065 D 0,020
0,211 0,065 0 0,020
0,211 0,065 0 0,198
0,211 0,065 D 0,278
0,211 0,065 0 0,020
0,211 0,065 0 0,080
0,211 0,065 D 0,030
0,211 0,065 0 0,060
0,211 0,065 0 0,020
0,211 0,065 D 0,040

Fuente: Elaboracién propia.
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FIGURA 85 Diagrama de carta Rm de granos procesados

CARTA Rm DEL PESODE GRANOS PROCESADOS DE
LA EMPRESA COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

. f’“.
a
[

/\ f

\ | I'l fa
- I". /‘\vx\\____..'l V "\w/\\___.-"

alr

Fuente: Elaboracion propia.

Conclusion Final: El pesado de granos presenta un proceso inestable. Presenta causas

asignables, lo que se puede ver en las respectivas cartas.

v Estado Mejorado - Simulacion
Se hizo la correccion en ciertas muestras para eliminar las causas asignables que
impedian mejorar el proceso. Luego aplicar la carta X-IRm y desglosarla en dos
cartas, la X y la Rm. Se obtuvo los valores de XBARRA y RmBARRA. Siendo

respectivamente 1,028 y 0,021. Mostrados en la tabla N° 99.
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Tabla 99 Obtencién de XBARRA y RmMBARRA

Muestra Peso (Kg) Rmi

1 1,010

2 0,995 0,02
3 1,000 0,01
4 1,020 0,02
L 0,997 0,02
6 1,000 0,00
7 1,010 0,01
8 1,030 0,02
3 1,015 0,02
10 1,025 0,01
11 1,050 0,03
12 1,020 0,02
13 1,050 0,02
14 1,020 0,03
15 1,080 0,06
16 1,040 0,04
17 1,060 0,02
18 1,050 0,01
13 1,060 0,01
20 1,020 0,04

1,028 0,021
XBARRA RmBARRA

Carta X: Elaborar esta carta aplicando las formulas de LCS, LCC, LCI, cuyos valores se
pueden ver en la tabla N° 100. El resultado lo vemos en la figura N° 86, la que indica que
el proceso esta bajo de control estadistico porque presenta causas comunes y esta dentro

de los limites de control.

LCS= XBARRA+3*RmBARRA/d2 d2: 1,128
LCC= XBARRA D3: 0
LCI= XBARRA-3*RmBARRA/d2 DA4: 3,267
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Tabla 100 Valores de la carta X

CARTA X
LCS LCC LCl Peso
1,084 1,028 0,973 1,010
1,084 1,028 0,973 0,955
1,084 1,028 0,973 1,000
1,084 1,028 0,973 1,020
1,084 1,028 0,973 0,097
1,084 1,028 0,972 1,000
1,084 1,028 0,972 1,010
1,084 1,028 0,973 1,020
1,084 1,028 0,973 1,015
1,084 1,028 0,973 1,025
1,084 1,028 0,973 1,050
1,084 1,028 0,973 1,030
1,084 1,028 0,973 1,050
1,084 1,028 0,973 1,020
1,084 1,028 0,972 1,080
1,084 1,028 0,972 1,040
1,084 1,028 0,973 1,060
1,084 1,028 0,973 1,050
1,084 1,028 0,973 1,060
1,084 1028 0,973 1,020

Fuente: Elaboracion propia.

FIGURA 86 Diagrama de la carta X del peso de granos procesados

Carta X del Proceso de Produccion de la Empresa
Comercial Avena de Oro SAC

0,550

Fuente: Elaboracion propia.
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Carta Rm: Elaborar esta carta aplicando las formulas de LCS, LCC, LCI, cuyos valores
se pueden ver en la tabla N° 101. El resultado lo vemos en la figura N° 87, la que indica
que el proceso esta bajo de control estadistico porque presenta causas asignables y esta

dentro de los limites de control.

LCS= D4*RmBARRA dz: 1,128
LCC= RmBARRA D3: 0
LCI= D3*RmBARRA D4: 3,267

Tabla 101 Valores de la carta Rm

CARTA Rm
LCS LCC L R

0,07 0,02 0

0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,01
0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,00
0,07 0,02 0 0,01
0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,01
0,07 0,02 0 0,03
0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,03
0,07 0,02 0 0,06
0,07 0,02 0 0,04
0,07 0,02 0 0,02
0,07 0,02 0 0,01
0,07 0,02 0 0,01
0,07 0,02 0 0,04

Fuente: Elaboracién propia.
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FIGURA 87 Diagrama de la carta Rm del proceso de granos

Fuente: Elaboracion propia.

Conclusion final: El pesado de granos es un proceso estable. Presenta causas comunes.

Lo que se puede ver en ambas cartas.
v Estudio de Capacidad

Estimacion de la Deviacion Estandar

RmBARRA = 0,018
d2
v Especificaciones: Los limites de tolerancia del producto son:
ES=1,05GR
El=0,95GR

Determinando el porcentaje del producto no conforme en el proceso de

produccion de la empresa Comercial Avena de Oro SAC, se obtuvo que con la
mejora se llegd al 11,80%.

P= PORCENTAJE PRODUCTO BUENO
Os= 88,20%
Oi= 0,00%
P=0s-Oi= 0,88
| %.PNC= 11,80% |
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v Costos por Producto Terminado No Conforme
En la Tabla N° 102 se detalla las pérdidas por producto no conforme aplicando
el estudio de capacidad al proceso de produccion de la empresa, cuyo monto

total es de S/. 58.631,97.

Tabla 102 Costos por producto terminado no conforme

" Total PRODUCCION  Productos No

Prod. Municipalidad REAL mensual Conformes Precio de Venta TOTAL
Moyobamba 10602 1251 5/ 700 5/ 875504
San lgnacia 10003 1180 5/ 669 5/ 783458
Ferrefiafe 9555 1127 5/ 6,20 5/ 6.983,68
Talara 9326 1100 5/ 7,10 5/ 7.811,3%
Marropdn 9104 1074 5/ 697 5/ 748579
Huamachuco 7752 915 5/ 650 S/ 5944729
Pataz 7203 850 5/ 700 5/ 594818
Santizgo de Chuco E505 767 5/ 697 Sf. 534875
San Migusl 3202 378 5/ 650 5/ 245531
Total kg Prod. WNo Conformes 842 Kg 5/. 5863197

Fuente: Elaboracion propia.

2.3.3.7. Elaboracion de un Plan de Capacitacion y un Plan HACCP

MONETIZACION

La ausencia de un plan de capacitacion en temas de calidad, asi como la carencia de un
andlisis de peligros y puntos criticos de control ocasiona que los clientes
(municipalidades) devuelvan productos que consideren contaminados. En la tabla N° 103
se presenta un plan de muestreo por atributos por sacos por pedido, para determinar la
cantidad limite de productos no conformes que el cliente puede aceptar. En base al plan
se evaluo el registro de los meses de enero a diciembre de la cantidad de productos

rechazados por municipalidad. Ver tabla N° 104.
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Tabla 103 Plan de muestreo por atributos-HM

F

Municipalidad 1lotede... = Niw. Insp. Letra AQL n Ac Re
Moyobamba 212 Il ] 0.4% 80 1 2
5an Ignacio 200 Il H 0.4% 50 0 1
Ferrefiafe 150 Il H 0.4% 50 0 1
Talara 187 Il C 0.4% 5 0 1
Morropan 182 Il F 0.4% 20 0 1
Huamachuco 155 Il E 0.4% 13 (1] 1
Pataz 144 Il C 0.4% 5 ] 1
Santiago de Chuco 130 Il - - - - -

San Miguel 64 Il K 0.4% 124 1 2
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 104 Productos rechazados por mes
L Productos Rechazados 2017 (bolsas) T
Municipalidad - — — - - —
enero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre

Moyobamba 300 154 98 85

San Ignacio 146 133 167 207

Ferrefiafe 345 226

Talara 107 49 125

Morropén 123 143 177

Huamachuco 146 205 109

Pataz 142 123 43

Santiago de Chuco 134 122

San Miguel 187 205

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 105 se obtuvo como perdida mensual por productos no conformes

rechazados el monto de S/. 5.014,00 con cada una de las municipalidades que son clientes

de la empresa.
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Tabla 105 Costos por devolucion de productos terminados no conformes

Precio Venta Productos Monto de
Municipalidad o . Productos Flete [5/.)
Unitario (5/.) Rechazados
Rechazados
Moyobamba 7 53 371,38 460
San Ignacio 6,69 54 364,05 310
Ferrenafe 6,2 48 295,02 420
Talara 7.1 23 166,26 280
Morropdn 6,97 37 257,31 340
Huamachuco 6,3 38 249,17 250
Pataz 7 26 179,67 220
Santiago de Chuco 6,97 21 148,69 240
San Miguel 6,5 33 212,33 250
s/, 2.244 5/, 2.770
Total al mes
5/. 5014

Fuente: Elaboracion propia.

DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA DE MEJORA

ELABORACION DE UN PROGRAMA DE CAPACITACION

La finalidad del disefio del programa de capacitacion es tener a los colaboradores del area

produccion preparados para que realicen un producto de mayor calidad. Para ello, en la

tabla N° 106 se consideran 6 temas referidos a las condiciones en que se prepara el

producto y las buenas practicas de manufactura, teniendo cada sesion una duracion de 4

horas en promedio.

Tabla 106 Programa de capacitacion en temas de calidad

TEMA FECHA SESIONES DURACION ASISTENTES EXPOSITOR

Principios generales de Higiene. POR COMFIRMAR 1 4 hrs operarios grupo HACCP
EFIIdEF“'lIDbEIE de las enfermedades transmitida por POR CONEIRMAR 1 4hrs operarios Erupo HACCP
alimentos.

Aplicacidn de aspectos de microbiologia de alimentos.  POR CONFIRMAR 1 4 hrs operarios grupo HACCP
principios y directrices para la aplicacién HACCP POR COMFIRMAR 3 & hrs operarios grupo HACCP
Seguridad industrial. POR COMFIRMAR 2 2 hrs operarios grupo HACCP
Buesnas practicas de manufactura. POR COMFIRMAR 2 4 hrs operarios grupo HACCP

Fuente: Elaboracién propia.
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ELABORACION DE UN PLAN HACCP
1. Formacion del Equipo de Trabajo
La empresa tiene un flujo grama organizacional con sus respectivas funciones. Para la
formacion del equipo HACCP se ha considerado a colaboradores multidisciplinarios y
estables en la empresa. Dentro de ella se encuentran los dos tesistas que evaluan la

empresa. Lo que se detalla en la tabla N° 107.

Tabla 107 Formacion del equipo de trabajo

Integrantes Cantidad Actividades
Gerente General 1 | Tormenta de ideas,
Administradora 1|88rupacion de

: p problemas,
Cperario de Produccidén 1 determinacion de
Tesistas 2| causas raices.

Fuente: Elaboracion propia.

2. Descripcion del Producto

Una descripcion funcional del producto debe ser desarrollada para realizar una evaluacion

sistematica de los riesgos asociados a los ingredientes de los alimentos producidos. Los
diferentes productos que ofrece la empresa a las municipalidades tienen gran cantidad de
materia prima igual en tipo. En la tabla N° 108 se detalla la composicion general de un

producto.
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Tabla 108 Formato de productos

FORMATO PARA CADA PRODUCTOD

Hojuelas precocidas de cereales, quinua, avena v kiwicha azucarada fortificada con vitaminas y minerales

Ingredientes

Quinua, avena, kiwicha, azicar.

Grupos Vulnerables

Mo registra

Tipo de Elaboracian

Laminado de granos, mezcla de ingredientes y envasado.

Procedencia Macional
Formato y Presentacion 1Ke.

vida \til del Producto & meses

T° de Almacenamiento Ambiente 25%-30°
Caracteristicas Microbiologicas Mo registra

Caracteristicas Organolépticas

Apariencia: hojuelas

Color: Beige

Olor: harina

Sabor: harina

PH: no registra

Textura: suave

Envase Primario

Bolsa de Polietileno, espesor: 5 milésimas de pulgada.

Envase Secundario

Sacos rafia de polipropileno

Peso Meto Declarado

1Kz

Condiciones de Conservasion

Almacenar en lugar fresco, limpio v fresco.

Forma de Consumo

Coccion tradicional: 2 L de agua por cada bolsa, coccion por 15 min.

Fuente: Elaboracion propia.

3. Identificacién del Uso al que ha de Destinarse
Las distintas hojuelas de avena, quinua, Kiwicha pueden prepararse para ser consumidas

en el desayuno, almuerzo o cena, segun la preferencia del consumidor.

El mercado objetivo son los adultos, nifios y jovenes que pertenecen a los diferentes

programas sociales, como el caso del Programa del Vaso de Leche.

Los productos pueden ser consumidos por cualquier tipo de persona. No contienen
alérgenos que afecten la salud de las personas.

« Elaboracion del Diagrama de Flujo y Verificacion IN SITU del Diagrama de Flujo

El siguiente proceso y su respectivo diagrama de flujo fueron corroborados por el equipo

HACCP.
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v Fase 01: Recepcion y Almacenamiento de MP y Sellado de Bolsas.

Recepcién y Almacenamiento de MP. En esta fase, la unidad de transporte llega a planta

para entregar la MP e insumos. Ejecutados por dos colaboradores del area.
Sellado de Bolsas. Los paquetes de bolsas pasan a un operario encargado de poner la
fecha de produccion y el tiempo de vida util del producto.
v Fase 02: Laminado y Pesado.
Laminado. Los sacos de granos son trasladados a laminadora por un operario.
Pesado. Se pesan los granos laminados, afladiendo otros insumos, de acuerdo a las
especificaciones dadas por cada municipalidad.
v" Fase 03: Mezclado.
Vaciado de sacos pesados segun especificaciones del cliente.
v' Fase 04: Envasado
Pesado y sellado de bolsa de 1 kg. mediante una maquina a presion, a través del calor.
v" Fase 05: Alistado

Bolsas empaquetadas en sacos de 50 kg.

v’ Fase 06: Almacenamiento Temporal de PT
Los sacos son llevados a un espacio exclusivo para productos terminados que estan a la
espera de ser llevados a su destino final, el cliente.

v" Fase 07: Distribucion
Los colaboradores trasladan los productos empaquetados hacia la unidad de transporte

para ser llevados a las municipalidades.

A modo de Resumen, podemos ver el proceso de granos en la figura 88.
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FIGURA 88 Fases del proceso de produccion

Fase 01 Recepcion y almacenamiento de MP
Sellado de bolsas
Fase 02 Laminado
Pesado
Fase 03 Wezclado
Fase 04 Envasado
Fase 05 Alistado
Fase 06 Almacenamisnto temporal de PT
Fase 07 Distribucian

Fuente: Elaboracién propia

« PRINCIPIO 1: Analisis de Peligros e Identificacion de Medidas de Control
» Matriz de Riesgos
En la tabla N° 109 se detalla basicamente segln la fase del proceso los tipos de riesgos y

medidas preventivas que se plantean en ellas.
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Tabla 109 Tipos de riesgos y medidas preventivas

FAE PR ESL) TIPD DE PELIGRO. DESCRIPCION PELIGHLS UETIFCACION MEGIDAS PRENEMTIVGS o
= ERDLOGIC [ L ][] FlEIC0 SHEMIFICATINGS T e ' ERDLOGICD CRABAI O FEEICD
Teschars et hites e AP 0 | Blabbgicn: Wsina: local de
Laites Prosencia de INSLETIRS QUE NErESan & | prowesssor & Ins pecownar &1
Fresenda de inad sl g planta, N son ostado sanltanio de kotes a
Fscsgeiin ¥ g baninas COMAMInatos. | pecrs yio inspese nados para adhgigrin, Quirsien; Realrar
! Fit con productos | metalkes " . ) '
ol alamcenamient | imicnoarganism P T 1| wenfcar condormidad COMPras 3 prosecaores
o de FP, ozl enlotes de | ) e oo reguisibos el peoionzdas prevismente.
(plaguwicidas, mfrarasd ey e .
AP sl ados e Fisicas Incgeccidnigrada de
Insechicigas| lobess = M. ,
BEpECIMCICIONES Teonicas | contaminacion e MP| v limpleza
de Ins productos. e grances
Fresenda de Mo hay cpcarackin que
oz Lamviracdio partiou las 3l eirnine perciculas Fislcoe Limplees de maguinarias
Blratos s
o . Incumplimiento de=
Cmaminatnn biscras proacicas dc Bkolghon: Cusnplimicrio die
milcroiiana por Fresenda de - . N
- . rarlsc g, Carsmcis |'\-u-l-1’|.-|.x|'\-r.-r|||.-|xm-
[WE Pliaclaeda inadeciuada partiou las 3l . .. 3l
" o - g vetiments adeody | monofsciura, Fisico; Limpiegs d=
ARG R por parte de ks magiraria.
o alienentos
LEET AT
Cicarvia minaci o
microBiana par Incumpdimiento o= Bicligico: Control de pardmetros
i"d:h‘_uu Fresenda de biscras pracicas dc e selladora, cumplmicnto de
I'l'r:.rlp-i.lﬂl:hll'l partilas rrarls s Buserias pracicas de
o2 Ermvasado T —— Byirares 1| Cosriaminacicn menafzctura, Compra de bolsas 1| |
" disrane ol micrcbiana durarte L srgln fEpacifcaciones Thonicas
oA A s disrrBascin por sellade | Fiicss Lmpieza de pona de
microbiana par 1 [u Tl tratajo
il g laco ina io.
as Aletndn
[WETETHIETRR
o Almacen o FT oon NE FT abmacenadas 3 la Fisico: Temer un lugar ssclusieg
- cernporal de FT, | clores sotralios TPy o rie para o slenscdn Temparl
y plagaes
Ausenoa de conbrod 2n Bobdghen: Codocar lonas
r P Fresenda de Ingreso de wnidadcs de .
Ea A nad i Reas e Frareste | orssssrcis de akquitradas cuands ke y
a7 | pistrik o=l FToon dore " < qr i H ~ retirarias con buen tempa.
! feribumen olores extrafios roedores i ; Plagas, limpieza de Fislcoe Cortiticada die fumigacian
. kA e Eramsgenime, aknes del crmitin. Estas n
¥ POr papas dhsr s i el rarErs| A plants de L At quess

EETOLSCTI.

refendas en el contrabo.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 110 Condiciones generales del establecimiento

COMDICIONES GENERALES DEL ESTABLECIBIENTD

5l

MO

OBSERVACION

TIFQ DE KO COMF R IDD

El establecimeinta o5 eaclusiva para la produccidn y
procesamienta de alimentos agropecuarios primarios
destinados al consumo humana de origen animal [%]
wagatal [ |

El establecimiento esta libre de conexiones oo olras
ambientes o lacales incompatibles a la produccion de
alirmento.

03

Existe un area de exclusion donde se soopia los residuos
|solidos o liguides cuanda corresponda) alejadas de los
ambientes de cria vWo salas de procesd iy almacensas,

04

Fl establecimienta esta hbre de insectos, roedores o
avidencias que pudiera indicar [a presencia de plagas en los
almacenes, ambientes de cria y/o salas de pmcesn,

AR

Las arcas o ambicntes se cnoucntran adecuadamente
sefalizados con carteles resistentes, con avisos reforidas a
huenas practcas de manufactura, produccidn v a seguridad

OE

te realiza tratamientn al agua potable antes de ingresar al
procesa productive en el establecimienta

ar

El abastecirmiento del aguea es el adecuado.

oz

Cuentan con un labaratario #n establecimientn con equipos
para realizar andlisis micrabioldgico

MAYOR

Las ambientes de cria y/'o salas de proceso cuentan con
contenedares para ka disposicidn de residuas sdlidos en
carda rona y se encuentran en buenas condiciones de
impieza y mantenimienta

KLAYOR

kv

Cuenta con un comedor para el personal, vhicado lejos de
os almacenes, ambientes de cria y/o salas de proceso.

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

G0%
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Tabla 111 Estructuras e instalaciones

Fuente: Elaboracién propia

i | DISPODSICION DE LAS INSTALACIOMNES DEL ESTABLECIMIENTO 5 [ [] OBSERVACIDN TIPO DE O COMFORMIDAD
La distribuscion da bos ambiente:s permile |8 adopdidn de
01 |buenas practicas ¥ medidas de prevencion de '
Canlaminacidn.
N - [ochos: ciomik. Fisos:
Las estructuras (pises, paredes y techo) son sélidos, de i
o2 . X cementn. Paredes: tarrajeadas
material duradern, faciles de impiar y desinfectar, ) i
a3 La ubicacidn del establacimianto, esta libre de peligros, . Ne esti libre de polva, SAAYOR
olores fuertes, huma, pobve, #c
El ingreso al establecimianto dispone de sistemas de
04 . . b
desinfeccidn adecuadas para evitar contaminacidn
TOTAL 1 3
25% T5%
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Tabla 112 Disposicion de las instalaciones del establecimiento

i ESTRUCTURAS E INSTALACIOMNES 5] [ [] OBSERVACION TIPD DE KO COMFORMIDALD
El establesimients s& enduenlra gratepido contra:
. , Mo cuenta con sistema de
a.- Imundaciancs |.pc~1.'| ontes, drenajes, otc.) £
drenaje.
b Inlestaciones por plagas (hermetichdad, mallas, et} w Ambiente abierto. MR
o1 | . ,
- Acumulacidn de desechas liquidas, sélidos, gas (espacio ¥ Mo cuenta con contensdonns MAYOR
axternt y colindante) ) de basura )
d.- Riesgos aléctricns & incendins [cables protegidos v
= . P B ¥ X Cables a la wista.
axbntores vigentes, )
Para prateges & alimenta, @ establedmients dispone de Espacio provisional para
02 |area adecuada vy extlusiva para almecenamienio de h almacenar PP, produclo eén MBTOR
alimentos. process y P,
03 |5e cuanta con almadanes axclusivas x
Las instalaciones de los equipas de praduccion v .
K X ) Ambiente amplio para cada
04 |almacenamianlo poseen un @spacio sulicente para las K .
- . magquinaria.
operacionas de sanitizadion.
El potencial de contaminacion debido al disafio v
05 |canstruccion de la planta @& ha producida por divisien de X
areas.
e dispone de medios adecuados de ventilacidn mecanica
06 |gue permitan controlar la temperatura, la genaradion de X
males alores y/'o riesgo de contaminaditn crutada.
Los ambienies o salas de proceso estdn provisiss de
¥, - % MAYCHR
equipns para la proteccidn contra plagas
La iluminacion natural o artilicial , permite la realizacidn de Erm el dia 51, en la neche usan
0B |cperaciones de manera higienica v limpia &n areas de X laces oon luz amarilla, gue FAYOR
manipulacion de alimenios. imposibilita la correcla wisidn.
Las fuentes de iluminacién se encusntran protepdas contra
08 & X MAYCHR
nasibles roturas
TOTAL 1 11
B 9%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 113 Equipo

EQUIFRDS

gl

[

OBSERVACION

TIPO DE KO CONFORKICAD

Las il.ll.'lE‘l'r'"IiEi del mobiliarig en contacto diredte on os
alirventos san de material gue permita su Bmpieta v
decinfeccitn.

Soko larminadara.

Las il.ll.'lE‘l'r'"IiEi del mobiliarig en contacto diredte on os
alirventos san de material nerte, no absorbente, atdxcia,
iin olores ni sabores,

Parilhuela para apilar sacas.

a3

Las vehicubes para @l raslado dentrd de |os ambienbes dea
£ria ¥'o salas de proceso son de material gue facilita su
impieza y desinfeoditn.

o

Los eguigds v/ o instremenios de ¢onimdl son suficientes ¥
préecisos, ademas estan disefadas v construidos oon
materiales que puaden limpiarse ¢ mantemner lacilmanie.

a5

Las vehicukes no contarningn el aiments & @nvases | oon
alares, asrllas, residuds de insecticidas, alimentos
inlestadas, atc.)

oE

Los medios de traslado se manfienen en estados integral oe

impieza v funcionamiento,

MAYIH

a7F

Las eguigos de medicion tienan calibracion viganie y el
regislrg de verificacidn ¥ manlenimienio e encwentran al
dia.

Mo hay equipos de medicidn.

i

Existen instrumentos que permiten la vigilancia de los
pardameirgs de temperatura y humedad,

Minglin equipa de medicidn.

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

5%

S
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Tabla 114 Servicios higiénicos y vestuario

i SERVICIOS HIGIENICOS ¥ WESTUARIDS 5 MO CBSERVACION TIPO DE KO CONFORMIDAD

Los servicios |aparalod sanitarios, Scoesorios v ambienles en

01 |general] s& encuentran en buen estado de limpieza vy K
mantenimianto.

a3 Las servicios higignices no fenen conexitn directa con los ”
ambientes o salas de proceso )
Las servicios higiénicos tenen wn adecuado abastecimiento Mo hay jabdn Nguida, n

03 = o M =l MAYOR
de agua ¥ estdn equipados con jabdn y secador de manas, secador de manas
Existen avisos que indiguen "lawarse las manos después de

04 N - " X MAFCH
hacer usa de los serdcios higiénicos

TOTAL 2 2
S0 S0

F

uente: Elaboracion propia

Tabla 115 Del personal

fl CEL PERSONAL 5 MO OBSERVACION TIFQ DE RO COMNFORMICAD

o La emipiress cuenta oo 1. un pragrama de capacitacian al ¥ W BYCHR

personal en benas pracncas de higiena

Fl personal en contacte directo con los alimentos y labores
02 de limpleza cuenta con carnet Sanitario Vigente . MPAVOR

El personal encargado del control de Calidad de los
03 |alimentos 3 un prolesional con conetimientes del sistema L MBI

HACLCP.

TOTAL 0 3
0% 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 116 Higiene personal y saneamiento de los ambientes

HIGIEWE PERSOMAL Y SANEAMIENTD O LOS AMBIENTES

MO

OBSERVACION

TIPCD DE KO CORNFORRIDAD

Al ingreso e los amblentes o salas de proceso se cantrala y
supervisa al persanal; aseo personal, indumentaria y

o1 M1 AYCHR
prasencia de heirdas, lesiones, sortijas, relojes, pulseras,
ufias largas, etc
Se cuela con jabda ¥/'o sustanda sanitizante junlo a

02 |lavatorio de manos para uso de personas al ingresa a los O
ambienles de cria vWa salas de pracesa.
Existe repgisirg de instruccion v sugerdisidn de lavado de

03 |manos del personal encargado del process de cria vi'o Ninguna documentacidn. FAATYOR
roCasamienio.
Se ancuentra identlicads los recipientes para desechos,

04 |subprodudtos ¥ sustancias no comestiides o peligrozas y son
de material adecuado.

i Lo cuenta con lugares especificos para los desechos y

~ |desperdicias,
06 Lo gyita |3 acumulacidn de desechos wo desperdicios on las
-] .

Areas de manipulacién y almacenamienta de alimentos

a7 Lo dispone de abastecimiento suficiente de agua potable
|sisterna de distribecitn v alamcenamienta)

e Existen instalaciones adecuadas y debidamente ubicadas
para lalimpdeza de insumns, utensilios y equipos
Lo cuenta con los servicios de higiene bien ubicados para e
nersanal

1)
a.- Femening: inodens, lavatanio v ducha.
- Masculing: inedong, lavalorio y ducha.

10 Las servicios higiénices cuentan con lavamanas adecuado y

jabdm, secador de mano y'o papel hignico
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Fuente: Elaboracién propia

4 Las servicios higiénicos se encuentran en buen estado de
| conservacidn, limpio y saneadao

13 Las instalaciones cuentan con vestuarios an ndmean v
disefo adecuade para of personal
Al ingreso a las 23135 de progeso, e dispone de agua, jabon

13 | sanitizante, grilo no manwal, secados automaticos M ATHR
canvenieniemente adecuada.
Existen letreros Clamos gue instruyen al personal sobre

14 | desinfeccion de ranos en salas de procesa, serices
Nigienicos v olnos.

g %o dispone de materiakes adecuados v exclusivos por dneas

* | para la limpieza v desinfeccicn,

te cuenta can procedimientos para la limpleza v

16 . E T
desinfeccidn de kos equipss @ instalacones

17 Las detergentes ¥ desinfectantes empleados son inmsouas y
eficaces para ol usn destinadao
El persanal manipulador de alimentss cuenta con ropa

1B | protectora, calzado v cubre cabeza protector de cabella, ol personal de envasado. MR
mascaras adecuadas dilerenciadas por area de trabajo.

TOTAL [ 13
3% 6B
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Tabla 117 Inocuidad

INOCUIDAD

5

M

CESERVACICTN

TIPD DE KO CONFORKIDOD

Le cuenta con parametros de cantral microbinldgicn,
quimicos a fisicos bkasado & principios clentificos sdlidos, o

o1 ]
que se encuentra dooumentados en planes y
procedimientos de vigilandia que indigue matodos ¥ limites.
Se ha definido meacanismas para evilar |a cantaminadién
microbioldgica del alirento a traves de |3 manipulacion de
superlicies de contacls O aire comda
oz _ - L i
£ |a- Accesa restirmgida 3 las dreas de prodsccién wio
. a ¥ ¥ MAFCHR
roCesAmIentn,
- Limpieza y desinfeccidn de superficies luegn de uso - Limpieza, pere no desinfeocidn, | MAYOR
& utensilics ¥ equipos portatiles va Empias v desinfectados
03 |32 almacenan en luganes gue pravienen una contaminacion X
de los mismos.
Se cuanla con sislamas gue permitan redudir al riespo de
04 |cantaminacidn por sustancias extranas an &l producta, asi X
Cormd du deledtidn aporiuna.
Lac instalaciones y egquipos s& rmantienan en estado
05 |apropiado que Tacilita su saneamients ¥ prevencion de X
canlaminadidn cruzada.
Las productos quimicas de limpicza y desinfeccicn se
06 |manipulan y almaoenan adecuadamente envasadas,
rotulados ¥ ronificadas en las dreas comunes con alimentaos
La manipulacion de productas guimicas, fisicos ¥ biolGgicos
OF |representa una amenaia para la mocuidad v aptitud de las MATOR
alirmenios.
Las produecles guimioss, Nsicos v bioldgioas sen
0 |manipuladoes por personal capacitado y e doturmenta las X

medid as de seguridad.
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e vigila la eficacia de los sistemas de saneamiento
mediante la verificacién perddica que permitan revisar y

(1] X
actualizar dichos sistemas y reportar fecha del periodo de
e ErSanD:
Ly toman precauciones para 2l ingreso del personal extrafio
|wisitartes) de forma tal Qe no atente contra la inoowidad

i | ' ] ALY
del alimertn [pedilusa)] v desinfectada de manes con
ndumentaria adefuata,
Lo cuenta con un programa documentado de control de

11 Rro8 . X el AR
plagas can evidencia de registros, elocucidn y maonitoreo

13 Lo controlan los riesgas alimentarias en los PCC Alin n 52 han identificada los
dertficadas en ¢l plan HACCR P
Exislen sislemas gue asepuren un contrel efica: de |a

13 |temperatura, Temps v'o pesa para el loprg de un alimente X MR
inaun,
El procesa de produccidn minimiza la exposicidn del

14 | producto v manipulatitn directa de kbod alimanios X Pl TR
alrediendo ung protescion al mismo.
%o han definido limites critioos de temiperatura, Hempn vio

1% e P poYy % MAAYTRR
pesn [PCC)
Los dispositsgs de registro de Tamperatura, mampo 'r'_-"l:l

16 | e s inspaccionan & intervalos repulares para comprabas X AR
SU Exachitud.
Lo CU@Nta COn un programa de capacitaciin a todo ¢
persanal, @l cual se cumple e incluye:

17 a- Buenas practicas de manulaciura. X AT OR
b~ HACCP. X MATYOR
- Control de proesos. X AR
d- SiEtema de pastion de la calidad. X AR
Se uenla con registros de capgacitaciin dirigido a la

1B |gerancia, jelaturs ¥ supervisores de produeccion sobre X Pl OTHR
prindipics ¥ pracricas de higiene de los alimentos.
e cuenta con registros de supervisidn del desampefio

19 . g " X MAYOR
despuds de la capacitacidn

TOTAL 2 20
0% 1%

Fuente: Elaboracién propia
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Resumen de No Conformidades Mayores
Segun el check list aplicado se obtuvieron las no conformidades mayores visto en la tabla N° 118. Cuyas mejoras seran para

la higiene y saneamiento de los ambientes e inocuidad.

Tabla 118 Resumen de no conformidades mayores

TIPO DE CONDICION CANTIDAD

CONDICIOMNES GENERALES DEL
ESTABLECIMIENTO.

DISPOSICION DE LAS INSTALACIONES
DEL ESTABLECIMIENTO

ESTRUCTURA E INSTALACIOMES
EQUIPOS

SERVICIOS HIGIENICOS ¥ VESTUARIOS
DEL PERSONAL

L | Ba | = |

HIGIENE PERSONAL Y SANEAMIENTO DE
LOS AMBIENTES

INOCUIDAD 15
TOTAL NO CONFORMIDADES MAYORES 37

Fuente: Elaboracion propia

216



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

e Aplicacion de Buenas Préacticas de Manufactura

Layout de Planta con Maniluvios y Pediluvios

Para la reduccion de la contaminacion microbiana, se ha optado por la instalacion de un sistema de limpieza de manos

y pies. Visto en la figura N° 89.

FIGURA 89 Layout de planta con pediluvios y maniluvios

OIANTIg3d

MANILUWVIO

ALM. TEMP. PT
ALISTADO ENVASADO MEZCLADO

P
e =
S —
m
A =
ALM. TEMP. MP D ;
ALM. TEMP. MP 0 3

LAMINADO
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e Indumentaria de Personal de Planta
Persona que ingrese a planta (colaborador o visitante) utilizard la siguiente
indumentaria para evitar contaminacion microbiana de alimentos en proceso
a. Mascarilla: Utensilio usado para evitar contaminacion de la avena con

gérmenes que pueden salir de nuestra boca o nariz.

FIGURA 90 Mascarilla

b. Gorro de Redecilla: Utensilio para evitar la caida del cabello al momento de
manipular los insumos para la elaboracion del producto.

FIGURA 91 Gorro de
redecilla
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c. Bata manga larga: Vestimenta ideal para el trabajo con productos

alimenticios.

FIGURA 92 Gorro
de redecilla

Fuente: Elaboracion propia

d. Botas de PVC: Uso exclusivo de botas dentro de instalaciones de planta.

Tiene una mayor facilidad en la limpieza y eliminacion de microorganismos.

FIGURA 93 Botas de
PVC

Fuente: sodimac.com.pe

e. Polos: Uso de polo para los transportadores de materia prima. Con finalidad

de la comodidad del operario a la hora del transporte.
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FIGURA 94 Polo

Fuente: Elaboracion propia

f. Guantes: Utilizado para evitar el contacto directo con los insumos.

FIGURA 95 Guantes

Para transportador de MP y Para envasador
limpieza de equipos.

Fuente: Elaboracion propia
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e Limpieza de Maquinarias

Se cuenta con dos tipos de maquinarias: laminadora y mezcladora, las cuales requieren

limpieza y desinfeccion

1) Limpieza en seco: Uso de escoba o cepillo (escobilla) de pléstico para barrer las
particulas de alimento y suciedades de las superficies.

2) Enjuague previo: Uso de agua para remover pequefias particulas que no fueron
retiradas en la etapa de limpieza a seco, prepara (moja) las superficies para la
aplicacion del producto de limpieza. Sin embargo, la remocion cuidadosa de las
particulas no es necesaria antes de la aplicacion del producto de limpieza.

3) Aplicacion de detergente: Ayudan a soltar la suciedad y las peliculas bacterianas. Se
mantienen en solucién o suspension.

4) Enjuague posterior: Uso de agua para retirar el producto de limpieza y soltar la
suciedad de las superficies de contacto. Esto prepara las superficies limpias para la
desinfeccion. Todo producto de limpieza debera retirarse para que el agente
desinfectante sea eficaz.

5) Aplicacion de desinfectante: Una vez limpias, las superficies de contacto con
alimentos deben ser desinfectadas para eliminar, o por lo menos disminuir las bacterias
patdgenas.

e Limpieza de Planta

La planta de produccion debe mantenerse en adecuado estado de conservacion para

facilitar todos los procedimientos de limpieza y desinfeccién para que cada equipo

cumpla la funcion propuesta. Especialmente en etapas esenciales de seguridad y

prevencion de contaminacion por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.
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1)  Pre lavado: Permite la eliminacion de las particulas de avena antes de aplicar la
solucion de limpieza.

2) Lavado:
Remojo: Inmersién de los pisos a la solucion de limpieza. Debe estar a 50°C vy el
equipo debe estar en remojo entre 15 min y 30 min antes del fregado manual.
Método Spray: Dispersion de una solucion de limpieza. Usa una unidad portatil o
fija de spray con agua caliente o vapor que se esparce por todo el ambiente.

3) Enjuague: Laremocion de todos los rastros de las soluciones de limpieza con agua
potable que fueron esparcidas por todos los ambientes usando diferentes métodos
de lavado.

4)  Desinfeccion: Proceso donde se reduce la cantidad de bacterias incluyendo
patdgenos, con calor o concentracién de quimicos a un nivel seguro en los
utensilios y en los equipos después de la limpieza.

PRINCIPIO 2: Identificacion de los Puntos Criticos de Control
> Arbol de Decisiones
Los puntos criticos de control fueron determinados utilizando el esquema conocido como

Arbol de Decisiones, mostrado en la Figura 96.
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FIGURA 96 Arbol de decisiones

MODIRCAR LA FASE, PROCES0 O
PRODLCTO

MO
2 I_._ £5E MECESITA CONTROLEN ESTA FASE
POR RAZOM DE WOCUIDAD?

!
WOESUNPOL — PARGA*

* Pamar all sipuente= peligroi dentificado del proc==o dexrita.

o

MO —# NOESUNPOC — PARAR®

b |
a2 WO — MNOESUNPOC — PARAR®

L)
v w1 —  PUNTO CRITICO DE CONTROL

= Lios il somptabibes o inarep tehle necesitn = rdefindos ten enda =ncuen 't los objetheos g obeles cusndo s id emtifican bos POC
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» Matriz para Identificar Puntos Criticos de Control
Mediante esta matriz podemos definir una etapa para poder aplicar u punto de

control. En la tabla N° 119 se identifica u punto critico de control en el proceso

de mezclado.
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Tabla 119 Matriz de identificacion de puntos criticos de control

ETAPA IDENTIFIQUE PELIGROS ¢ EXISTEN PELIGROS . PREGUNTAS
Z Q - - CAUSA ¢ JUSTIFIQUE DECISION #PC
FASE| PROCESO BIOLOGICO QUIMICO FISICO SIGNIFICATIVOS PARA LA P1 P2 P3 P4
Procesos antihigiénicos
) por parte de los S| NO - - - -
Presencia de proveedores. Todos los lotes de MP e
Recepciony  |Presencia de mycotoxinas |Lotes contaminados con  |piedras y/o metales insumos no son
01 |alamcenamien |(microorganismos) en lotes |productos quimicos (particulas Proee.dor usa - S| inspeccionados (verificar el | no ) 3 o
to de MP. de MP. (plaguicidas, insecticidas). |extrafias9 en lotes |€Xcesivamente pesticidas. cumplimiento de requisitos)
de MP. Proveedores no en planta.
seleccionan productos en S| S| NO S Sl |-
buen estado.
02 |Laminado i i Preslenua de ) Faltf‘:\ de limpieza a S| No haY p_roceso ?peratlvo NO i i |
particulas extrafias. |laminadora. que elimine particulas
Ausencia de vestimenta
b adecuada para los S NO NO - - -
Contaminacion microbiana .
. Presencia de operarios. Incumplimiento de buenas
03 |Mezclado por inadecuada , " Thadecuada manipulacion .
o ulacion de ali X particulas extrafias. del lad Ml practicas de manufactura.
manipulacién de alimentos. e la mezcladora. Malas
P m ) sl si | Nno | si | No |pcciB
condiciones de higiene en
inctalacinnac
Contaminacién microbiana
por inadecuada Presencia de Personal capacitado para
04 |Envasado manipulacion de alimentos. - particulas extranas - NO sellado de bolsas. Ausencia S| NO S NO |-
Contaminacion microbiana durante el pesado. de antecedentes.
por mal sellado.
05 [Alistado - - - - - - - - - - -
Almacen No hay un espacio y/o
Contaminacion de PT con . Y P ] v/ Cambian la ubicacién del
06 |temporal de N - - ambiente exclusivo para NO . NO NO - -
olores extrafios y plagas. almacenamiento.
PT almacenar PT
Presencia de fecas No hay control en el ingreso
Contaminacion del PT con Falta de control de Sl Y . & Sl NO Sl Sl -
o, N deroedores en la . de las unidades de
07 |Distribucion |olores extrafios y por - . unidades de transporte .
unidad de . transporte (presencia de
plagas. S con respecto a la higiene. Sl o Sl NO NO - -
distribucion. plagas, limpieza de la

Fuente: Elaboracién propia
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« PRINCIPIO 3: Establecimiento de Limites Criticos

Tabla 120 Establecimiento de limites de control

PELIGRO

PCC

LIMITE CRITICO

Presencia de particulas extraias.

Detector de particulas extrafias (polvos,
metales, piedras, etc.

No tiene limite.

Contaminacion microbiana por mala manipulacion
de alimentos

Biosensor para determinar el nivel de
microorganismos en la mezcla. Horno secado
para eliminar las bacterias.

Limite por gramo:

Aerobios mesdfilos: n=5, c=2, 10(4)m-10(6)M
Mohos: n=5, c=2, 10(3)m-10(4)M

Bacilius cereos: n=5, c=1, 10(2)m-10(4)M

Contaminacion microbiana por el empaque.

Muestreo microbiolégico (método del enjuague)
para detectar la presencia de bacterias en los
empagques. laboratorio externo).

Limite de deteccion:
Superficies internas <100 ufc/superficie muestreada

Fuente: Elaboracién propia

« PRINCIPIO 4: Procedimiento para el Monitoreo
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Tabla 121 Procedimiento para el monitoreo

. p P PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA
ETAPA | N°PCC PELIGRO LIMITE CRITICO — - - - —
¢Quién? ¢Cuando? ¢Como? éDonde? ¢Qué vigilas?
Limite por gramo: b h q
. - asar por horno de
L Aerobios mesofilos: n=5, c=2 10(4)m- P
Contaminacion 10(6)M secado y coger 5
microbiana por . En cada proceso muestras de 1 g. llevarlo . . .
. Mohos: n=5, c=1, 10(3)m-10(4)M Operario . . . Areade |Microbios en
Mezclado | PCC1B |inadecuada . productivo (2 veces al  |al biosensor para analizar
. . capacitado i . mezclado |producto.
manipulaciéon de . dia). el nivel de
. Bacillus cereus: n=5, c=1, 10(2)m- . .
alimentos. microorganismos en la
10(4)M
mezcla.
Contaminacion Limite de deteccidn p . .
] . . . . Areade |Microbio de
Envasado | PCC2B [microbiana por el  |Superficies internas <100 ufc/sup Laboratorio Cada 3 meses. Llevar a un laboraorio extg
envasado |empaque.
empaque. muestreada

Fuente: Elaboracion propia
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« PRINCIPIO 5: Medidas Correctivas

Tabla 122 Medidas correctivas

ETARA

FELIGHEO

LiRITE CRITICO

REDIDAS CORRECTORAS

Mezclado

Contaminadion
microbiana por
inadecuada
manipulacion de
alimentos.

Livmile por grama

Aenobios mesofiles: n=5, ¢=2
1004 Jrn-1 005 ) &1

Maokhos: n=5, c=1, 1003 pr-1004 j
Bacillus cereus: n=%, c=1
10[2)m-10[3]8

*Productin an hongo e rechaia.
i Autorizacidn para eliminar esa
praduccidn,

e caso de estar muy contaminada.
*Pasar por el homnd de cecada, en
casg de o estan contaminado.

*RegisLrar.

Ermvasada

Caontaminadiin
microbigna por &
S A0 Ue.

Limite de datecoion

Superticies internas <100 ulcfEup

misesireada

*Reghazar el lofe de balsas.
*Tener Comd alternativa un sagundo

prgveedor para el abastedimienio.

Fuente: Elaboracién propia

« PRINCIPIO 6: Procedimiento de Verificacién

» Check List Final de No Conformidades Mayores
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Tabla 123 Condiciones generales del establecimiento -mejorado

i COMDICIONES GENERALES DEL ESTAELECIMIENTD L MO QEZERNACICN TIFO DE KO COMFORRIDHD

El establecimeinta a5 exclusiva para la produccidn y
procesamiento de alimentos agropecuarios primarios

o1 )
destinadnos al consumn humana de arigen animal (%]
wematal | |
El estabslecimients asia e de conexiones oo alras

02 |ambientes o locales incompatibles a la produccion de T

alirmento.

Existe un area de exclusitn donde se soopia los residuns
03 [{sdlidos o liguides cuanda corresponda) alejadas de los "
ambientes de cria o salas de procesd ¥ almacenas,

El establecimients esta e de insaclos, roedanas o
04 |evidencias que gudiara indicar |a presencia de plagas en los  § MLATOR
almacenas, ambientes de onia v'o salas de proceso,

Las arcas o ambientes se cnouentran adecuadamente
0% |sefalizados con cartoles rosistontes, con avisos referidos a X
huenas practcas de manufactura, produccidn y a seguridad

Lo realiza tratamientn al agua potable antes de ingresar al

0k i
nrocesd productive on el establacimienta
OF |El abastecimienta del agua @& gl adeduado. 0
Cuentan con un laborstorio en establecimisnto con equipos
0 Aulp % MAYCHR

para realizar anslisis microbioldgice

Los ambientes de cria y/'o salas de proceso ceentan con
s contenedaores para ks disposicidn de residuas sdlidos en " AYOR
" |cada rona v 52 encuentran en buenas condiciones de

impieza y mantenimiento

Cuenta con un comedar para el personal, ubicado lejos de

10 s almacenes, ambientes de cria yio salas de proceso. "
TOTAL 4 5]
A% Gl

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 124 Disposicion de las instalaciones del establecimiento-mejorado

it | DIEPOSICHON OE LAS INSTALACIONES DEL ESTABLECIMIENTO 5 MO OBSERVALCICN TIEC DE MO COMFORBIDND
La distribucion de kos ambientas permile |a adopsitn de
0l |Buenas praciicas y medidas de prevencion de E]
Conlaminacion.
; . [CChas: CTermit. Pisas:
Las estracturas [pIsos, parglas y techo) son sélidos, de )
i . . ocemento. Parcdes: tarmajoadas
material duradern, faciles de kmpiar y desinfectar s
a3 La ubicacidn del establecimienta, esta libre de peligros, . No esti libee de pohvo, MAYOR
olares fuertes, huma, polvo, efc
El ingresa al establecimientn dispone de sistemas de
o4 . . H
desinfeccién adecuadas para evitar contaminacidn
TOTAL 1 3
25% To%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 125 Estructura e instalaciones-mejorado

il ESTRUCTURAS E INSTALACIOMES 5 [ [ OBSERVACION TIPD DE KO COMNFOR DA
El establedimientd s& enduenira prolegidd conlra:
. , Mo cuenta con sistema de
a.- Inundaciones {pendicntes, drenajes, otc.) £
drenaje.
b~ Infesiaciones por plagas [hermetcdad, mallas, et} b Ambiente abierto. FLATOR
1 " " 3
.- Acumulacidn de desechos liquidos, sélidos, gas (espacio X Mo cusnta con contensdores MANOR
axterno y colindante) ' de biasura .
d.- Riesgos ¢léctricas ¢ incendios [cables prategidas v
= . P - ¥ i Cables a la vista.
axtntares wigentas,)
Para proteger &l alimenta, el astablecimiente dispone de Espacio pravisional gara
02 |area adecuada v exdlusiva para almacenarmientio de b almacenar MP, produclo én MO
alirmentos, process y PT.
03 | 5e cuenla con almadenes axclusivas i
Laz instalaciones de los equipgos de graduccian .
: . “ . ) ¥ Ambiente amplio para cada
0 |almacenamienlo poseen un aspacio sulicienie para las i . .
- . magquinaria.
Gferaciones de sanitizadidn.
El potendcial de contaminacion debido al diseno v
05 |canstruccion de la planta & ha producida por divisidn de b
Areas.
e dispone de medios adecuados de venlilatidn mecamica
0B |que permitan conirglar la temperatura, |8 generadidn de X
malkas olores yo riespo de contaminaditn cruisda,
Las ambientes & salas de proceso estdn provistas de
o7 - X MAYCHR
equipns para la prateccidn contra plagas
La iluminacion natural o artificial , permite la realizacion de Er &l dia 5, &n |& noche usan
O |operaciones de manera higienica v limpia en areas de b Ioces ¢an luz amarilla, gue MO
manipulaCion de alimentos. imposilElica la carrecta visidn.
Las fuentes de iluminacidn se enouertran protepdas contra
0 & X MAYOR
nasibles roturas
TOTAL 1 11
B9 9F%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 126 Equipos-mejorado

EQUIFDS

(]

OESERNVACION

TIFD DE KO CORNFORKIDAD

Las superticies del mabiliaria @n contacto directo oon bas
alimentos on de material gue permila wu Bmpieza y
desinleccibn.

Solo laminadora.

Las superhicies del mabiliario @n contacto direclo oon las
alirentos $on de material nerte, no absorbenta, aldsca,
§in aldres n sabones.

Parihwela para apilar sacas,

03

Las vehiculos para el traslado dentra de |os armbientes da
i@ /0 =alas de proceso son de material gue facilita suw
impieza v desinfedcian.

04

Las eguipgas v/o instrumentos de coningl son sulidenies
pracisos, ademds estan disefiados v construidos oon
materiales que pueden limpiarse ¥ mantaner lacilmeante.

05

Lo vehiculos no contarminan el aliments o envades | on
olores, asrillas, recsiduas de insechicidas, alimenios
inlestados, ate.]

06

Las medios de traslado s mantienen an esimdos Integral oe

impieza v funcionamisntn,

MAYOR

oy

Las eguigas de medicion Gienan calibracion vigante y el
repistng de varificacidn ¥ mantenimientio e encueniran al
dia.

M hay equipas de medicion.

08

Existen instrumantos que permiten |a vigilancia de las
parameings de temperatura y humedad,

Hinglin cquipo de medicidn.

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

5%

5%
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Tabla 127 Servicios higiénicos y vestuario-mejorado

L SERVICIOS HIGIEMICOS ¥ WESTUARIDS 5 MO OBSERNVACION TIFQ DE KO CONFORMIDAD
Las servicios [aparalos sanitarios, ooesorios v ambientes en

01 |general) & encuentran @n buen estado de Bmpieza vy i
manienimiento.

" Las servicios higignices no fenen conexitn directa con los "
ambientes a salas de proceso )
Los servicios higignicos fenen un adecuado abastecimiento Ho hay jabdn liguido, n

03 , .3 MY THR
de agua y estan equipados con jabdn y secador de manos secador de manas
Existen avisos que indigusn "lavarss las manos despuds de

04 A . . R - Pl A FTHR
hacer usa de las seracios higlénicos

TOTAL 2 i
S0% S0%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 128 Del personal-mejorado

it DEL PERSOHAL 5 /[ OBSERVACIDN TIPO DE KO CONFORMIDAD
i La empresas CUenta oon un programa de capacitacian al X
| personal en buenas prachcas de higiena )

El personal en contacta directo con los alimentas y labores
o2 de limpieza cuenta con carnet Sanitario Vigente “ MAYOR

El persanal encargada del control de calidad de las
03 |alimentos es un prolesional con consdimiantod del sistema X P AYTHR

HALCLP

TOTAL 1 2
3% 67T3%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 129 Higiene personal y saneamiento de los ambientes-mejorado

HIGIENE PERSOMAL Y SANEAMIENTD DE LOS AMBIENTES

L8]

OBSERNACION

TIFD DE KO COMNFORICRD

Al ingreso g8 los ambientes o salas de proceso se contrala v
supervisa al persanal; asen personal, indumentaria v

o1 Fl AR
presencia de heindas, lesiones, sortjas, reloges, pulseras,
ufias largas, et
56 Cuenla con jabdn ¥fo sustanda sanitizante junlo a

02 |lavatorio de rmanos para uso de persanas al ingresg a los
ambientes de cria v/'o salas de procesa.

Existe regisirg de instruccibn vy supervision de |avado de

03 |manos del personal encargado del grocess de cra vio Hinguna documentacian. FAATOR
proceEsamenio.

56 ancuenira identticado los recipientes para desechos,

04 |subproduclas ¢ sustancias no comestiles o peligrosas y son
de material adecuado.

o e cuenta con lugares especificos para los desechos y

* | despardicias,
0 Le avita la acumulacidn de desechos wio desperdicios en las
-] .
areas de manipulacidn y almacenamiento de alimentos

a7 te dispone de abastecimiento sufickente de agua potable
|sistema de distribiecidn ¥ alamcenamiental

0 Existen instalaciones adecuadas v debidamente ubicadas
para lalimpleza de insumns, whensilios v eguipos
Lo cuenta con los servicios de higiene bien ubicados para el
nersonal

(i []

a.- Femening: inodoerd. lavalorio ¥ ducha.
b~ Masculing: inddard, lavalorio vy ducha.
10 Los servicios higignicos cuentan con lavamanas adecuado y

jabidin, secader de mana yo papel higdnico
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Las servicios higidgnices cuentan con lavamanos adecuada y
jabidin, secador de mana yfo papel hipdnico

Los servicios higigénicos se encuentran en buen estado de

11 ]
canservacidn, limplo y saneado
17 Las instalaciones cuentan con vestuarios en ndmern y
disefle adecuade para el persanal
Al ingreso g las salas de proceso, se dispone de agea, jabon
13 |sanitizante, grilo no manuwal, secados aulomaticos X
canvenieniemente adecuada.
Existen larreras dlars gue instruyen al parsonal sobre
14 |desinteccion de rianos en salas de procesd, $eracod
higieniogs ¥ olngs.
1 Lo dispone de materiales adecuados v exclusivias por Areas
H N
para la limpieza y desinfeccicn,
Lo cuenta con procedimientos para la limpiaza y
16 . FA AR
desinfeccidn de los equipos & instalaciones
17 Las detergentes y desinfectantes empleados son incouas v .
aficaces para @l uso destinada
El personal manipulador de glimentos cuenta con ropa
1B | proteciora, calzado vy cubre cabeza protecior de cabella, X
mascaras adecuadas dilerenciadas por area de trabajo.
TOTAL ) 10
ATH S3%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 130 Inocuidad-mejorado

it INQCLUIDAD 5 MO OBSERVACION TIFQ DE KO CONFORK DD

Lo cuenta con parametros de control microhdoldgico,
quimices o fisicos hasado £ principios clentificas sdlidas, o
que s encueentra dooumentados en planes y
procedimientos 4 vigilandia que indigue metodos y limites.

e ha definido rmecanizmas para evilar |8 contaminadisn
microbiolbgica del alimenio a traves de |la manipulacion de
supericies de conlatle & aire coma

a2
a.- Accesa restirngida a las dreas de prodecciin yia

X KLY
procesamisnto,

b~ Limpaeza ¢ desinleccion de superhicies luego de usa. X

o ulensilios ¥ equipos portatiles yva Bmpios v desinfectados
03 |42 almacenan am luganes gue previenen una contaminacion X
de los mismas.

e ouenla con sistemas gue permitan reducir el riesps de
04 |contaminacian por sustancias extranas en &l producta, asi X
ol U delecoidn oporiuna.

Las instalaciones ¥ equipos s& mantiensn en estado
05 |apropiado que Tacilita su saneamienlo ¥ prevencion de X
caniaminadian cruzada.

Los prodwuctos quimicos de limpiera y desinfoocicn sc
06 |manipulan y almacenan adecuadamente envasadas, 4
rotulados w ronificadas en las dreas comunes con alimentos

La manipwlacion de profuctos guinigos, fisicos ¥ BiolGpicos
0F | represanla una aoenata para la mocuidad ¥ aptitud de los X
alirmentos.

Las profuctos quimioss, fisicos v biolopias son
OB |manipulades por personal capacitado y se doourmenia las X
redid as de seguridad.
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OB

Las produclos quimicds, idicos v bioldgicos son
manipulades por persenal capacitada y se destumenta las
medidas de seguridad.

(1]

Lo wigila la eficacia de los sistemas de saneamiento
mediante la verficacidn periddica que permitan revisar y
actualizar dichos sistermas y reportar fecha del periodo de

L

10

Le toman precauciones para el ingreso del personal extrafio
wisitantes) de forma tal Qe no atente contra | inpcwidad
del alimento [pediluvia) v desinfectada de manas can
ndumentaria adecuada

WLAYOR

Le cuenta con un programa documentada de control de
plagas con evidencia de registros, elocucian y monftorea

LAY ORR

12

e contralan los riesgos alimentanos en los POCC
dentificados en 2l plan HACCR

A na se han identificada las
P

13

Exislen sistemas gue asaguren un contrsl eficaz de |a
lernperatura, ermps vWo pesd para el logns de un alimentloe
iGCuo.

MO

14

El procesd de produdddn minimiza la axposicidn del
producto y manipulacitn directa de kog alimenios
alregiendo una proleccion al Fismo,

MO

te han definido limites criticos de temperatura, Hempo yio
pesn [PEC)

RLAYOR

16

Las dizspoditivgs de registrne de temperalura, Tampa §fo
pEch e jnspRccionan & intervalos regulares para comprabar
U exachitud.

MO
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e ouenta con un programa a8 capacitacion a tooo e
personal, @l cual se cumpls @ incluye

a- Buenas praclicas de manufaciura,

b.- HACCP.

- Cantrol de procesos

.- SEtema de pestion de la calidad.

R e o e

1E

S8 guenta con registros de capacitacidn dirigido a la
gerancia, jelatura ¥ supervisores. de productitn sobre
prindipics ¥ practicas de higiane da los alimentos.

KR

1%

Lo cuenta con registros de supervisitn del dessmpeiio
despues de la capacitacian

MIAFH

TOTAL

15

Fuente: Elaboracion propia

2TH

3%
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Resumen de No Conformidades Mayores Aplicando Mejora

La aplicacién de las mejoras redujo en 27.02% las no conformidades mayores. Es
decir, se aplicd las mejoras en la condicion del personal, higiene personal y
saneamiento de los ambientes, e inocuidad.

Tabla 131 Resumen de no conformidades

mayores-mejorado

TIPC DE COMDICION

CANTIDND

ESTARLECIMIEMTL]

LOFNDCILMNES GEMERALES LEEL

DISPOSICION DE LAS
INSTALACIONES DEL
ESTABLECIMIENTO

ESTRUCTURA E INSTALACIOMES

EQUIPOS

SERVICIOS HIGIENICOS ¥ YESTUAR|

DEL FERSOMAL

Pt Pt = N

HIGIEME PERSOMNAL Y
SAMEAMIENTO DE LOS
AMEBIENTES

INQCUIDAD

io

TOTAL WO CONFORMIDMDES MAY

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 132 Comparacién de no conformidades mayores con y sin

mejora

TIPO DE CONDICION

SIN MEJORA

CON MEIORA

CONDICIONES GENERALES DEL
ESTABLECIMIENTO.

DISPOSICION DE LAS
INSTALACIONES DEL
ESTABLECIMIENTO

ESTRUCTURA E INSTALACIOMES
EQUIPOS

SERVICIOS HIGIENICOS ¥ VESTUAR
DEL PERSONAL

HIGIENE PERSONAL ¥
SANEAMIENTO DE LOS
AMBIENTES

INOCUIDAD

TOTAL NO CONFORMIDADES MAY

L2 pa =

15
37

Bd Bd =

9
27
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« PRINCIPIO 7: Sistema de Documentacion y Registro

» Objetivo
Establecer u mecanismo para crear, modificar y distribuir documentos del sistema
HACCP.

» Alcance
Aplicable a todos los documentos que forman parte del sistema HACCP.

» Responsable
Personal encargado de produccion.

» Procedimiento/Proceso
Cada area de la empresa crea, revisa y/o modifica un procedimiento, instructivo o
registro que tendra que ser coordinado con el equipo HACCP. Ademas, este
evalla la propuesta y luego se precede a poner en vigencia. Finalmente se
actualiza la lista maestra de registros y documentos de cada area.
Los siguientes planes son los procedimientos que abarcaran la documentacion del
sistema HACCP:
1) Plan de limpieza y desinfeccion.
2) Plan de control de plagas.
3) Plan de control de proveedores y materia prima.
4) Plan de formacién del personal.

5) Plan de verificacion del sistema HACCP.
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» Archivo y Almacenamiento
Como Comercial Avena de Oro es una microempresa, el encargado de almacenar
y archivar los documentos sera la administradora. Quien, por lo general esté en el
area de logistica y produccion.
Los jefes de cada area son los responsables de definir la conservacion y ubicacién
de los documentos que son parte del sistema HACCP generados durante el afio
fiscal vigente.
» Registro
Los registros que presentan resultados obtenidos seran por:
e Actividades de Vigilancia para cada PCC detectado.
e Desviaciones y medidas correctoras correspondientes.
e Modificaciones al plan HACCP.
e Documentos externos como: reglamento, plano de la planta, especificaciones

del cliente.
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2.3.4. Evaluacion Econdmica:

2.3.4.1.Inversion de la Propuesta:

La inversion de la propuesta de mejora ha sido clasificada de la siguiente manera:

Tabla 133 Presupuesto de Recursos Humanos

DESCRIPCION CANTIDAD MONTO TOTAL
Supervisor de Produccion y Calidad 1 1800 S/1,800.00
Practicante de Ingenieria Industrial 1 930 $/930.00
TOTAL MES $/2,730.00
TOTAL ANO $/35,490.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 134 Presupuesto de Equipos Administrativos

DESCRIPCION CANTIDAD MONTO TOTAL
Lap Top Lenovo Core i7 2 S/1,700.00 S/3,400.00
Impresora Canon MB 2110 Multifuncional 1 S/499.00 S/499.00
Escritorio de melamine 2 $/850.00 S/1,700.00
Estante de melamine 1 $/600.00 $/600.00
Silla giratoria 2 S/300.00 S/600.00
TOTAL $/6,799.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 135 Presupuesto de Equipos Operativos
DESCRIPCION CANTIDAD MONTO TOTAL
Sistema POKA YOKE
- POKA YOKE en maquinas laminadoras S/400.00 S/1,200.00
- POKA YOKE en maquina mezcladora $/850.00 $/850.00
Metodologia SMED
- Balanzas de plataforma comercial PLA 500 3 $/320.00 $/960.00
- Balanzas portétiles PL-E 2 S/65.00 S/130.00
TOTAL $/3,140.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 136 Presupuesto de Materiales para el desarrollo BPM

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNITARIO SUB TOTAL
INDUMENTARIA DEL PERSONAL
- Botas PVC Par 14 S/. 18.90 | S/. 264.60
- Mascarilla caja 1 S/. 10.90 | S/. 10.90
- Gorro de redecilla caja 1 S/. 13.90 | S/. 13.90
- Bata manga larga Unidad 9 S/. 28.00 | S/. 252.00
- Polo unidad 5 S/. 5.00 | S/. 25.00
- Guantes de polietileno Par 7 S/. 2.90 | /. 20.30
- Guantes de latex caja 1 S/. 15.90 | S/. 15.90
TOTAL INDUMENTARIA DEL PERSONAL $/602.60
LIMPIEZA DE EQUIPOS E INFRAESTRUCTUTRA
- Escoba Unidad 2 S/. 11.90 | S/. 23.80
- Detergente liquido Unidad 1 S/. 4990 | S/. 49.90
- Desinfectante Unidad 1 S/. 38.50 | S/. 38.50
TOTAL LIMPIEZA DE EQUIPOS E INFRAESTRUCTURA S/112.20
INFRAESTRUCTUTRA
- Instalacion de Maniluvios Unidad 2 500 S/. 1,000
- Instalacién de Pediluvios Unidad 2 500 S/. 1,000
TOTAL INFRAESTRUCTURA $/2,000.00
EQUIPOS DE ANALISIS
- Detector de Particulas extrafias Unidad 1 S/. 5,952 | S/. 5,952
-Biosensor de nivel de microorganismos Unidad 1 S/. 14,400 | S/. 14,400
-Horno secado Unidad 1 S/. 17,920 | S/. 17,920
TOTAL EQUIPOS DE ANALISIS S/38,272.00
ANALISIS DE MUESTREO EXTERNO
Muestreo microbioldgico Unidad 1 1 80 S/. 80
TOTAL $/41,066.80

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 137 Depreciacion de Equipos Administrativos y Operativos

DESCRIPCION VIDAUTIL  DEPRECIACION

Lap Top Lenovo Core i7 6 S/. 47.22
Impresora Canon Multifuncional 6 S/. 6.93
Escritorio de melamine 8 S/. 17.71
Estante de melamine 8 S/. 6.25
Silla giratoria 6 S/. 8.33
POKA YOKE en mdaquinas laminadoras 10 S/. 10.00
POKA YOKE en mdaquina mezcladora 10 S/. 7.08
Balanazas de plataforma comercial PLA 500 4 S/. 20.00
Balanzas portatiles PL-E 4 S/. 2.71
Detector de Particulas extrafias 6 S/. 82.67
Biosensor de nivel de microorganismos 6 S/. 200.00
Horno secado 10 S/. 149.33
Escoba 1 S/. 1.98
Maniluvio 5 S/. 16.67
Pediluvio 5 S/. 16.67
TOTAL MES S/. 593.55

TOTAL ANO S/. 7,122.63

Fuente: Elaboracién propia
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2.3.4.2.Beneficio de la Propuesta:

Tabla 138 Beneficios de la Propuesta

CRi DESCRIPCION PERDIDA ACTUAL PERDIDA MEJORADA BENEFICIO

Inexistencia de estandares en
CR3 el proceso de produccion.

Baja productividad por parte $/11,356.24 $/0.00 $/11,356.24

cr2 |de los operarios en el area de
envasado.

PRODUCCION

Inexistencia de un control del| S/8,635.93 $/436.27 $/8,199.66

empleo de insumos y
CR4

productos en proceso.
$/223.70 $/0.00 $/223.70

Falta de inspeccion en la
cre | recepcion de materia prima. | §/2 363.22 S/131.64 $/2,231.58

Inexistencia de Fichas de
Caracterizacion de Procesos

CR10 ..
de Produccion.

$/92,163.18 | S/58,631.97 $/33,531.20

Falta de control estadistico de
CALIDAD o calidad en la obtencion del
producto terminado.

Inexistencia de un analisis de
cr11 | peligros y puntos criticos de
control.

Falta de un plan de $/5,014.08 $/679.76 S/4,334.32

CR7 capacitacion en temas de
calidad.

Fuente: Elaboracién propia $/119,756.33 | S/59,879.64 $/59,876.69

2.3.4.3.Flujo de Caja Proyectado:

En el siguiente formato, se muestra el flujo de caja proyectado a 12 afios. Se considera
que en el presente afio se realiza la inversién y a partir del préximo afio se perciben los

ingresos y egresos que genera la propuesta.
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Tabla 139 Flujo de Caja de la Propuesta

TASA DE INTERES 15%
ANO 0 1 2 3
PRESUPUESTO DE RECURSOS HUMANOS

PRESUPUESTO DE EQUIPOS ADMINISTRATIVOS Y OPERATIVO!  S/51,005.80
DEPRECIACION DE MAQUINARIA

$/35,490.00 S/35,490.00 $/35,490.00  S/35490.00 $/35,490.00 S/35,490.00 S/35490.00 S/35,490.00 S/35,490.00 $/35,490.00 S/35,490.00 S/35,490.00
/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63 S/. 7,122.63
TOTAL DE EGRESOS -5/51,005.80 -S/42,612.63 -5/42,612.63 -5/42,612.63  -5/42,612.63 -5/42,612.63 -S/42,612.63 -5/42,612.63 -S/42,612.63 -S/42,612.63 -5/42,612.63 -S/42,612.63 -5/42,612.63

BENEFICIOS 1] 1

2 3 4 5 6 7 8

TOTAL DE BENEFICIOS DE LA PROPUESTA $/0.00 S/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69

9 10 11 12
$/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69 S/59,876.69

FLUJO MENSUAL DE CAJA -$/51,005.80 S/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06

$/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06 S/17,264.06

VAN DE EGRESOS -$/230,986.85
$/42,576.10 VAN DE BENEFICIOS $/324,568.75

Fuente: Elaboracion propia

Se percibe una tasa interna de retorno del 33% y un beneficio costo del 1.41. Es decir, por cada sol invertido, se obtiene 1.41 de
ganancia. 42 576.10
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

El impacto de la aplicacion de las herramientas de mejora sobre las causas raices
detectadas en el area de produccion como en el de calidad ha sido positivo. Viéndose
reflejado en la reduccion considerable de pérdidas econdmicas generadas por las cusas

raices anteriormente estudiadas.

3.1.Resultados en el area de Produccion.

Resumen de pérdidas y beneficio de la propuesta de mejora.

PERDIDA DESPUES DE LA

AREA PERDIDA ACTUAL PROPUESTA BENEFICIO

Produccién S/20,215.87 S/.436.27 S/19,779.60

FIGURA 97 Impacto de la propuesta de mejora en el area de produccién sobre los costos
operacionales

e N
$/25,000.00 $/20,215.87
$/20,000.00
(7] .
< 5/15,000.00 B PERDIDA ACTUAL
a
& $/10,000.00
a e B PERDIDA DESPUES DE LA
$/5,000.00 PROPUESTA
$/0.00 ‘ : : :

PERDIDA DESPUES DE
LA PROPUESTA

AREA DE PRODUCCION
\ J

Fuente: Elaboracion propia

PERDIDA ACTUAL
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Impacto de la propuesta de mejora en cada causaraiz del &rea de produccion.

PERDIDA
DESPUES DE LA  BENEFICIO
PROPUESTA

PERDIDA
ACTUAL

CAUSA RAIZ

Inexistencia de estandares en el
proceso de produccion.
CR3
Produccién S/11,356.24 S/.0.00 S/11,356.24
Baja productividad por parte de
CR2 los operarios en el area de
envasado.

FIGURA 98 Impacto de la propuesta de mejora en las causas raices 03 y 02

$/12,000.00 $/11,356.24
5/10,000.00
5/8,000.00
$/6,000.00
5/4,000.00

$/2,000.00

$/.0.00
$/0.00

PERDIDA ACTUAL PERDIDA DESPUES DE LA PROPUESTA

Fuente: Elaboracion propia
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PERDIDA
CAUSA RAIZ DESPUES DE LA BENEFICIO
ASAS PROPUESTA

PERDIDA

Inexistencia de un control del

Produccion CR 04 empleo de insumos y productos | /g8 859.63 S1.436.27 S/8,423.36
en proceso.

FIGURA 99 Impacto de la propuesta de mejora en las causa raiz 04

IMPACTO DE LA PROPUESTA DE MEJORA EN LA CAUSA RAIZ 04

$/10,000.00
$/9,000.00
$/8,000.00
S$/7,000.00
$/6,000.00
$/5,000.00
S$/4,000.00
$/3,000.00
$/2,000.00
$/1,000.00
$/0.00

$/8,859.63

S/.436.27
[ ]
PERDIDA ACTUAL PERDIDA DESPUES DE LA PROPUESTA

B CR 04 Inadecuado control del empleo de insumos y productos en proceso.

Fuente: Elaboracién propia
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3.2.Resultados en el area de Calidad.

Resumen de pérdidas y beneficio de la propuesta de mejora.

PERDIDA

ACTUAL PERDIDA DESPUES DE LA PROPUESTA BENEFICIO

CALIDAD S$/99,540.47 S/59,443.37 S/40,097.10

FIGURA 100 Impacto de la propuesta de mejora en el area de calidad sobre los costos
operacionales

4 $/99,540.47 N

$/100,000.00
$/90,000.00
$/80,000.00
S$/70,000.00
$/60,000.00
$/50,000.00
$/40,000.00
$/30,000.00
$/20,000.00
$/10,000.00
$/0.00 ! ‘ 1 ‘ 1

PERDIDA ACTUAL PERDIDA DESPUES

DE LA PROPUESTA

AREA DE CALIDAD
\_ /

Fuente: Elaboracion propia

$/59,443.37
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Impacto de la propuesta de mejora en cada causa raiz del area de produccion.
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PRIVADA DEL NORTE

PERDIDA
CAUSA RAIZ ACTUAL DESPUES DE LA BENEFICIO
PROPUESTA

PERDIDA

Falta de inspeccion en la recepcion de
Calidad CRO8 materia prima. S12,363.22 S/131.64 S12,231.58

FIGURA 101 Impacto de la propuesta de mejora en las causas raices 08

$/2,500.00 S/2,363.22
$/2,000.00
$/1,500.00
$/1,000.00
$/500.00

S/131.64
[ ]
5$/0.00
PERDIDA ACTUAL PERDIDA DESPUES DE LA PROPUESTA

B CR 08 Falta de inspeccién en la recepcion de materia prima.

Fuente: Elaboracion propia
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PERDIDA
DESPUES DE LA  BENEFICIO
PROPUESTA

PERDIDA
ACTUAL

CAUSA RAIz

CR10 Inexistencia de fichas de caracterizacion de

Calidad procesos de produccion.

Falta de control estadistico de calidad en la
obtencién del producto terminado.

S/92,163.18 S/58,631.97 S/33,531.20
CRO09

FIGURA 102 Impacto de la propuesta de mejora en las causas raices 08

$/100,000.00 $/92,163.18
$/90,000.00

$/80,000.00
$/70,000.00
$/60,000.00
$/50,000.00
$/40,000.00
$/30,000.00
$/20,000.00
$/10,000.00

$/0.00

$/58,631.97

PERDIDA ACTUAL PERDIDA DESPUES DE LA PROPUESTA

Fuente: Elaboracién propia
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CAUSA RAizZ

PERDIDA PERDIDA DESPUES

ACTUAL  DE LAPROPUESTA  BENEFICIO

Inexistencia de un andlisis de peligros y puntos

Calidad CR11 _|criticos de control. S/5,014.08 S/679.76 S14,334.32
Falta de un plan de capacitacion en temas de
CR 07 calidad.
FIGURA 103 Impacto de la propuesta de mejora en las causas raices 11 y 07
$/6,000.00
$/5,014.08
$/5,000.00
$/4,000.00
$/3,000.00
$/2,000.00
$/1,000.00 $/679.76

$/0.00

PERDIDA ACTUAL PERDIDA DESPUES DE LA PROPUESTA

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA 104 Esquema de la Propuesta de Mejora

Esquema de Propuesta |

l

{

Area de Produccion

l

CR3

!

Inexistencia
de estandares
enel proceso
de
produccién.

Baja productividad
por parte de los
operariosenel area
de envasado.

\

Inexistenciade un control del empleo deinsumosy

N° de bolsas de un kilogramo

N° de colaboradores envasadores

productos en proceso.

l

1

’ Area de Calidad

Faltade
inspecciénen
la recepcion
de materia
prima.

l

Inexistencia de Fichas de

Caracterizaciénde

Procesos de Produccion.

l

Faltade control
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producto terminado.
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X 100
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J

!
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plande
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calidad.

X100

N° de compras imprevistas de insumos
N° total de compras de insumos

Produccién total
Tiempo total de operacion

Peso de merma obtenida

X 100

Peso de materia prima procesada

HMP1

Diagrama Analitico de Proceso,
Estudio de Tiemposy Estandarizacion

Valor Actual:
518 bolsas’h

Metodologia SMED

Valor Mejorado:
551 bolsas/h

N

HMP2

<«

HMP3

Disefio de un

Sistema Poka Joke

l

N Balance de Masa

Valor Mejorado: 312,1
bolsas/colaborador

0,09%

Mejorado: 0%

s Valor Actual: Valor Actual: Valor Actual:
160,5 1,76% 37%
bolsas/colaborador
Valor Mejorado: Valor

e

S/ 11356.24

l

|

S/.  8199.66 H S/. 22370

19779.60

\

|
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Total de materia primarecepcionada

N° bolsas contaminadas devueltas
N° bolsas despachadas

X100 ‘

X100

Producto No conforme
Total de producto terminado

X 100 ‘

X100

N° Colaboradores capacitados
Total de colaboradores

HMCé6
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HMC7

Estudio de Capacidad de

|

Plan de Capacitacién

Plan de Muestreo Por
Atributos Procesos Producciény Simulacién FERREE? enTemas de Calidad
]

Valor Actual: Valor Actual: Valor Actual: | Valor Actual: Valor Actual:
3.23% 0% 18.58% 23% — 0%

Valor Mejorado: Valor Mejorado: Valor Mejorado: Valor Mejorado: Valor Mejorado:

0.18% 25% 12% 0.1% 100%
SI. 2 231.58 33 531.90 S/. 4334.32
[ 40 097.10 }

{ S/.59 876.69 ]
I
+ i }
VAN TIR B/C
S/ 42 576.10 33% 1410
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.1.Discusion:

e La pérdida monetaria que la empresa Comercial Avena de Oro SAC estaba
incurriendo en el area de produccion era de S/ 20 215.87. Este monto ha sido
ocasionado por la suma de cada una de las pérdidas econdmicas generadas
por el conjunto de causas raices detectadas en dicha area. Con la aplicacion
de las herramientas de mejora propuestas como el Disefio de un Sistema Poya
Yoke, Metodologia SMED, Balance de masa y estandarizacion, se ha logrado
reducir la pérdida monetaria en el area de produccion a S/ 436.27, generando
de esta manera un beneficio de S/ 19 779.60.

e Las causas raices como la inexistencia de estdndares en el proceso de
produccién y la baja productividad por parte de los operarios en el area de
envasado han generado la primera pérdida econdmica importante de S/ 11
356.24. Ambas causas raices han sido combatidas con herramientas de mejora
como el diagrama analitico de procesos, estudio de tiempos, estandarizacion,
disefio de un sistema Poka Yoke y la metodologia SMED; logrando reducir
esa pérdida econdémica a S/ 0.00.

e La inexistencia de un control de empleo de insumos y productos en proceso
ha ocasionado la segunda pérdida econémica importante de S/ 8 635.93. Tras
la aplicacion de balance de masa, disefio del sistema Poka Yoke tanto para el
area de laminado como en el de mezclado, metodologia SMED se logrado
reducir la pérdida econdémica a S/ 436.27, obteniendo un beneficio de S/ 8

199.66.
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e La pérdida monetaria que la empresa Comercial Avena de Oro SAC estaba
incurriendo en el area de calidad era de S/ 99 540.47. Este monto ha sido
ocasionado por la suma de cada una de las pérdidas econdmicas generadas
por el conjunto de causas raices detectadas en dicha area. Con la aplicacion
de las herramientas de mejora propuestas como la aplicacion de un Plan de
muestreo por atributos, Ficha de caracterizacion de procesos, estudio de
capacidad de produccién, plan Haccp y un plan de capacitacién, se ha logrado
reducir la pérdida monetaria en el area de produccion a S/ 59 443.37,
generando de esta manera un beneficio de S/40 097.10.

e Lacausaraiz nimero 08: falta de inspeccion en la recepcion de materia prima
han generado la primera pérdida econémica de S/ 2 363.22. Dicha causa raiz
ha sido combatida con herramientas de mejora como el Plan Haccp vy el
desarrollo de un plan de muestreo por atributos; logrando reducir esa pérdida
economica a S/ 131.64.

e Las causas raices como la Inexistencia de fichas de caracterizacion de
procesos de produccién y la Falta de control estadistico de calidad en la
obtencion del producto terminado. han generado la primera pérdida
econdmica importante de S/ 92 163.18. Ambas causas raices han sido
combatidas con herramientas de mejora como el desarrollo de un Plan Haccp,
Ficha de caracterizacion de procesos y un estudio de capacidad de
produccion; logrando reducir esa pérdida economica a S/ 58 631.97.

e Las causas raices como la Inexistencia de un analisis de peligros y puntos

criticos de control y la Falta de un plan de capacitacion en temas de calidad
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han generado la primera pérdida econdmica importante de S/ 5 014.08.
Ambas causas raices han sido combatidas con herramientas de mejora como
el desarrollo de un Plan Haccp y un plan de capacitacion; logrando reducir

esa pérdida econdémica a S/679.76.

4.2.Conclusiones:

e Elimpacto de la propuesta de mejora en el area de produccion y calidad sobre
los costos operacionales de la empresa Comercial Avena de Oro SAC fue
positivo reduciéndolos en un 50 %.

e Se logré diagnosticar la situacion actual del area de produccion y calidad de
la empresa Comercial Avena de Oro SAC, detectando diversos problemas
que fueron denominados como causas raices. Estas fueron un total de doce,
de las cuales tras la aplicacion de una encuesta de priorizacion y diagramas
de Pareto se redujo el nmero de causas raices a ocho.

e Trasel desarrollo de la propuesta de mejora en el area de produccion y calidad
de la empresa Comercial Avena de Oro SAC, utilizado herramientas fuertes
de la ingenieria industrial como estandarizacion, disefio de un Sistema Poka
Yoke, metodologia SMED, balance de masa y el disefio de un Plan HACCP;
se logro mejorar los indicadores de cada causa raiz plasmados en la matriz de
indicadores. La capacidad de planta se logr6 aumentar de 518 a 551
kilogramos de producto terminado por hora, la productividad de mano de obra
en el area de envasado también aumento de 160.5 a 312.1 bolsas de 1 kg por

colaborador, el porcentaje de deficiencia fisica se redujo de 1,76% a 0,09%,
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el ndmero de compras imprevistas de insumos también tuvo un
comportamiento de reduccion porque se logré pasar de 37% a 0%. En cuanto
a los indicadores de calidad se logro reducir el porcentaje de materia prima
recepcionadas de 3,23% a 0,18%, por otro lado, se logré aumentar de 0% a
25% el nimero de procesos caracterizados. EI producto terminado no
conforme también se logroé reducir de 18,58% a 12%, no obstante, el
porcentaje de producto terminado devuelto por contaminacion también tuvo
un comportamiento decreciente cambiando de 23% a 0,1%. Por ultimo, el
numero de colaboradores capacitados aumentd considerablemente a un
100%. En consecuencia, se logré reducir las pérdidas econdmicas en un 50%
pasando de S/ 119 756.33 a S/ 59 879.64. Obteniendo un beneficio de S/ 59
876.69.

e Los indicadores de la evaluacion econémica financiera han sido positivos,
alcanzando una tasa interna de retorno del 33%, un valor actual neto de S/42
576.10 y un beneficio costo de 1.41, es decir, por cada sol invertido, se

obtiene 1.41 de ganancia.
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ANEXOS

ANEXO n.° 1. Encuesta de Priorizacion del Area de Produccion

ENCUESTA PRIORIZACION DE CAUSAS DEL PROBLEMAEN EL AREA DE

PRODUCCION DE LA EMPRESA COMERCIAL AVENA DE ORO S.A.C

Valoracién Puntaje
Alta 3
Regular 2
Baja 1

La presente encuesta se realiza para detectar el impacto de las causas raices que generan los elevados
costos de operacionalizacion, detectados en el &rea de produccién la empresa. Para ello, solicitamos que
coloque la numeracion en los respectivos casilleros segln crea conveniente.

CR Descripcion de las Causas Puntaje
Alta Regular Baja
CR1 [Carenciade una metodologia para determinar el costeo de la produccién
CR2 |Bajaproductividad por parte de los operarios en el drea de envasado.
CR3 |Inexistencia de estandares en el proceso de produccion.
CR4 |Inexistenciade un control del empleo de insumos y productos en proceso.
CR5 [No se cuentacon una metodologia en la administracion del personal.
Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO n.° 2. Encuesta de Priorizacion del Area de Calidad.

ENCUESTAPRIORIZACION DE CAUSAS DEL PROBLEMAEN EL AREA DE CALIDAD DE

La presente encuesta se realiza para detectar el impacto de las causas raices que generan los elevados costos de

LA EMPRESA COMERCIAL AVENA DE ORO S.A.C

operacionalizacion, detectados en el area de calidad de la empresa. Para ello, solicitamos que cologue la numeracion en los
respectivos casilleros segun crea conveniente.

Valoracién Puntaje
Alta 3
Regular 2
Baja 1

CR

Descripcién de las Causas

Puntaje

Alta

Regular

Baja

CR7

Falta de un plan de capacitacidon en temas de produccion y calidad.

CR8

Falta de control estadistico de la calidad en la recepcién de la materia prima.

CR9

Falta de control estadistico de la calidad en la obtencidn del producto

CR10

Inexistencia de Fichas de caracterizacidn de procesos de Produccién.

CR11

Inexistencia de un analisis de peligros y puntos criticos de control.

CR12

Carencia de medicion y control del ruido en las maquinas de produccién.

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO n.°3. Pesado de insumos

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO n.° 4. Etiquetado de bolsas

W
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A AR R
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 5. Estudio de Tiempos-Moyobamba

D PCION DEL PROCESO TIEMPO
TOMA1 [TOMA2 |TOMA3 |[TOMA4 [TOMAS |[TOMA6 |TOMA7 [TOMA8 [TOMA9 |TOMA10 |TOMA11 [TOMA12 | ESTANDAR
(MINUTOS)
Transporte de materia prima hacia laminadora. | 1.18 121 1.21 1.19 1.17 1.21 1.18 1.17 1.20 1.22 1.18 1.20 1.17
Pesado y vaciadode materia prima hacia
. 9.79 9.80 9.76 9.77 9.83 9.80 9.77 9.79 9.77 9.76 9.80 9.77 9.76
laminadora
Laminado de Avena. 543 5.47 5.44 543 5.46 5.42 541 5.44 5.42 5.45 541 5.46 541
Laminado de Quinua 72.27 7231 72.28 72.30 72.28 72.26 72.29 72.27 72.26 72.29 72.27 72.26 72.26
Laminado de Kiwicha 97.41 97.40 97.40 97.39 97.44 97.40 97.42 97.39 9741 9741 97.42 97.40 97.39
Llenado de producto laminado en sacos. 8.88 8.85 8.92 8.89 8.84 8.834 8.86 8.85 8.85 8.89 8.89 8.88 8.84
T lami
ransporte de sacos con productolaminado |y oo | o | o7 | 092 | 096 | 093 | 092 | 097 | 091 | oss | 09 | 0s2 | oot
hacia la balanza.
Pesado de sacos con productolaminadoenta | o | 528 | 053 | g5 | 0s0 | 079 | 082 | 084 | 078 | 081 | 079 | 081 | 078
balanza.
Pesado de insumos en base a especificacion
L 1.77 1.79 1.77 1.79 1.75 1.78 1.76 1.80 1.76 1.75 1.78 1.75 1.75
dada por municipalidad.
Transporte de producto laminado einsumos |y o0 | 400 | 110 | 105 | 102 | 106 | 108 | 100 | 103 | 107 | 102 | 104 | 101
hacia mezcladora.
Mezclado de producto laminado e insumos. 11.54 | 1152 | 1156 | 11.51 | 1153 | 1156 | 11.55 | 1152 | 1157 | 1154 | 1155 | 11.52 11.51
Llenado de producto mezclado en sacos. 9.88 9.88 9.81 9.87 9.78 9.81 9.86 9.80 9.88 9.80 9.78 9.83 9.78
Transporte de sacos con producto mezclado
) , 1.08 1.00 1.02 1.06 1.04 1.10 1.07 1.02 1.05 1.06 1.03 1.01 1.00
hacia el area de envasado.
Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsas de 1 Kg, en base a 28.60 28.62 28.60 28.58 28.63 28.58 28.58 28.60 28.57 28.59 28.61 28.58 28.57
especificacion dada por municipalidad.
Alistado de Producto terminado en sacos. 1136 | 1138 | 1138 | 1136 | 1141 | 1137 | 1138 | 1142 | 1144 | 1142 | 1136 | 11.37 11.36
Transporte y almacenamiento temporal de PT. | 1.31 132 1.29 131 1.30 1.28 1.29 132 131 1.29 129 1.30 1.28

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 6. Estudio de tiempos-San Ignacio

TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 | TOMA10 | TOMA11|TOMA12 | ESTANDAR
(MINUTOS)
Transporte de materia prima hacia
. 1.63 1.59 1.60 1.62 1.58 1.58 1.60 1.57 1.59 1.61 1.57 1.58 1.57
laminadora.
Pesado y vaciadode materia prima hacia
R 13.13 13.14 13.08 13.11 13.10 13.12 13.09 13.09 13.11 13.08 13.08 13.10 13.08
laminadora
Laminado de Avena. 33.09 33.12 33.10 33.12 33.10 33.09 33.13 33.11 33.10 33.10 33.15 33.11 33.09
Laminado de Quinua 47.09 47.02 47.05 47.00 47.04 47.02 47.02 47.00 47.01 47.06 47.03 47.03 47.00
Laminado de Kiwicha 94.10 94.04 94.07 94.06 94.04 94.09 94.04 94.05 94.04 94.07 94.03 94.04 94.03
Llenado de producto laminado en sacos. | 11.85 11.87 11.88 11.91 11.86 11.85 11.86 11.88 11.89 11.92 11.85 11.92 11.85
TranSp(.)rte de sac.os con producto 1.22 1.25 1.20 1.26 1.22 1.24 1.27 1.22 1.24 1.25 1.23 2.27 1.20
laminado hacia la balanza.
Pesado de sacos con producto laminado 1.04 1.07 1.05 1.06 1.11 1.06 1.04 1.04 1.08 1.12 1.07 1.05 1.04
en la balanza.
Pesado de insumos en base a
e o 6.14 6.10 | 6.08 610 | 6.13 6.13 6.11 6.15 611 | 6.16 6.14 | 6.10 6.08
especificacion dada por municipalidad.
Tran r lamin
a .sporte dep 9dUCto a adoe 1.58 1.61 1.65 1.69 1.58 1.60 6.63 1.58 1.59 1.57 1.60 1.58 1.57
insumos hacia mezcladora.
Mezclado de.producto laminado e 17.95 17.92 17.98 17.92 17.91 17.94 17.96 17.92 17.94 18.00 17.94 17.93 17.91
insumos.
Llenado de producto mezclado en sacos. | 15.25 | 1529 | 1528 | 1520 | 1522 | 1528 | 1521 | 1523 | 1529 | 1526 | 1521 | 15.27 15.20
Transporte de sacos con producto
i ) 1.57 1.61 1.57 1.60 1.58 1.57 1.56 1.61 1.57 1.61 1.59 1.58 1.56
mezclado hacia el drea de envasado.
Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsas de 1 Kg, en base a 4450 | 4455 | 4449 | 4447 | 4447 | 4451 | 4449 | 4448 | 4449 | 4446 | 4447 | 4446 44.46
especificacion dada por municipalidad.
Ali Pr rmin n
stado de Producto te ado e 17.67 17.70 17.69 17.73 17.73 17.67 17.73 17.69 17.70 17.68 17.70 17.68 17.67
Sacos.
Transportey almzce:Tamlento temporal 2.05 2.00 2.07 2.00 2.05 2.04 2.02 2.02 2.10 2.03 2.07 2.05 2.00
e PT.

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 7. Estudio de tiempos-Ferrefiafe

DESCRIPCION DEL PROCESO TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMAG | TOMA7 | TOMAS | TOMAS | TOMA10 | TOMA11 [ TOMA12 | ESTANDAR
(MINUTQS)

1.55 151 | 151 153 | 159 | 155 | 154 | 152 | 157 | 150 | 154 | 151 1.50

Transporte de materia prima hacia
laminadora.

Pesado y vaciadode materia primahacia | 1, o) | 1) o0 | 1557 | 1249 | 1256 | 12.53 | 1255 | 1250 | 1251 | 1251 | 1254 | 1250 | 1249

laminadora
Laminado de Avena. 2627 | 26.24 | 26.24 | 26.25 | 26.25 | 26.24 | 26.23 | 26.25 | 26.23 | 26.23 | 26.26 | 26.24 26.23
Laminado de Quinua 4418 | 44.21 | 44.19 | 44.17 | 44.20 | 44.23 | 44.21 | 44.18 | 44.20 | 44.21 | 44.18 | 44.17 4417
Laminado de Kiwicha 108.26 | 108.24 | 108.25 | 108.28 | 108.27 | 108.24 | 108.24 | 108.25 | 108.25 | 108.24 | 108.28 | 108.25 108.24

Llenado de producto laminado en sacos. | 11.36 | 11.38 | 11.33 | 11.37 | 11.31 | 11.35 | 11.39 | 11.31 | 1136 | 11.33 | 11.35 | 11.38 11.31

Transporte de sacos con producto

. . 1.21 1.16 1.17 1.18 1.22 1.21 1.20 117 | 119 1.20 1.17 1.19 1.16
laminado hacia la balanza.

Pesado de sacos con producto laminado

1.05 1.03 1.08 1.02 | 0.99 1.01 1.00 1.07 | 1.01 1.04 1.00 1.02 0.99
enla balanza.

Pesado de insumos en base a

e o 691 | 683 | 683 | 686 | 683 | 690 | 685 | 683 | 687 | 684 | 682 | 6.83 6.82
especificacion dada por municipalidad.

Transporte de producto laminado e

; ) 1.56 1.61 1.55 1.57 1.68 1.56 1.61 1.61 1.59 1.57 1.59 1.56 1.55
insumos hacia mezcladora.

Mezclado de producto laminado e
insumos.

17.70 | 17.71 | 17.74 | 17.74 | 17.73 | 17.72 | 17.71 | 17.75 | 17.70 | 17.71 | 17.70 | 17.72 17.70

Llenado de producto mezclado en sacos. | 15.10 | 15.12 | 15.16 | 15.11 | 15.09 | 15.15 | 15.15 | 15.10 | 15.10 | 15.11 | 15.16 | 15.09 15.09

Transporte de sacos con producto

. i 1.61 1.55 1.57 1.55 1.59 1.55 1.58 1.54 1.60 1.57 1.55 1.60 1.54
mezclado hacia el area de envasado.

Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsasde 1Kg, enbasea | 44.14 | 44,12 | 44.16 | 44.11 | 44.12 | 44.14 | 4412 | 44.19 | 44.14 | 44.12 | 44.16 | 44.17 44.11
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en
$acos.

1755 | 17.54 | 17.55 | 17.55 | 17.61 | 17.60 | 17.55 | 17.62 | 17.58 | 17.54 | 17.57 | 17.55 17.54

Transporte y almacenamiento temporal

de PT 201 | 198 | 2,00 | 198 | 197 | 197 | 205 | 2.02 | 198 | 198 | 201 | 1.97 1.97

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 8. Estudio de tiempos-Talara

2 PCION DEL PROCESO TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS5 | TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 | TOMA 10 | TOMA11 | TOMA 12 ESTANDAR
(MINUTOS)
Transporte de materia prima hacia |y o0 | gy | 191 | 191 | 187 | 188 | 190 | 187 | 1.88 | 186 | 189 | 1.87 186
laminadora.
Pesadoy vaciadode materia primahacia | 3, 5, | 309 | 3086 | 30,88 | 30.89 | 30.87 | 30.87 | 30.91 | 30.90 | 30.87 | 3091 | 30.87 | 3086
laminadora
Laminado de Avena. 52.63 | 52.66 | 5262 | 52.63 | 52.66 | 52.65 | 52.69 | 52.62 | 52.67 | 5264 | 52.69 | 52.64 | 5262
Laminado de Quinua 12243 | 12245 | 122.47 | 12243 | 122.44 | 122.47 | 122.44 | 12245 | 122.46 | 12248 | 12244 | 12243 | 122.43
Laminado de Kiwicha 000 | 000 | 0.00 | 000 | 000 | 0.00 | 0.00 | 000 | 0.00 | 0.00 | 000 | 0.00 | 000
Llenado de producto laminado ensacos. | 14.06 | 14.09 | 14.07 | 14.13 | 14.10 | 14.09 | 1412 | 14.06 | 14.16 | 14.10 | 14.14 | 14.12 14.06
Transporte de sacos con producto
: . 147 | 149 | 145 | 147 | 145 | 144 | 146 | 149 | 151 | 146 | 148 | 145 144
laminado hacia la balanza.
Pesado de sacos con productolaminado |y oo | 459 | 190 | 127 | 125 | 128 | 124 | 126 | 129 | 123 | 124 | 126 123
enla balanza.
Pesado deinsumos en base a 2457 | 2462 | 2459 | 2459 | 2457 | 2460 | 2457 | 24.62 | 2456 | 2458 | 2461 | 2457 | 2456
especificacion dada por municipalidad.
Transporte de producto laminadoe | o0 | 90 | 59y | 288 | 287 | 201 | 288 | 293 | 288 | 288 | 291 | 289 2.87
insumos hacia mezcladora.
Mezclado deiizi:‘:? laminadoe | o) o1 | 3980 | 32.84 | 3281 | 3282 | 32.80 | 3281 | 3285 | 32.82 | 32.80 | 3284 | 3280 | 3280
Llenado de producto mezclado en sacos. | 27.87 | 27.86 | 27.91 | 27.86 | 27.85 | 27.88 | 27.90 | 27.85 | 27.88 | 27.89 | 27.87 | 27.91 27.85
Transporte de sacos conproducto | o0 | 5 o9 | 2ge | 287 | 291 | 288 | 201 | 289 | 292 | 289 | 201 | 288 | 286
mezclado hacia el area de envasado.
LIENJU0, PESAU0 T SEMdU0 U proauttio
mezclado en bolsasde 1Kg, enbasea | 81.45 | 81.51 | 81.49 | 81.47 | 8149 | 81.43 | 81.48 | 81.47 | 81.44 | 81.46 | 81.50 | 81.44 81.43
Alistado de Proja“;t: terminado en | 39 59 | 3541 | 32.40 | 3243 | 3244 | 3241 | 3238 | 3239 | 3245 | 32.44 | 3238 | 3239 | 3238
Transporte y almacenamiento temporal | 5 ) | 320 | 368 | 364 | 369 | 366 | 369 | 365 | 371 | 366 | 368 | 365 364

de PT.

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 9. Estudio de tiempos-Morropén

ORROPO
) PCION DEL PROCESC TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMAG | TOMA7 | TOMAS | TOMA9 |TOMA10 | TOMA11 | TOMA12 | ESTANDAR
(MINUTQS)

Transporte de materia prima hacia

. 166 | 165 | 168 | 1.70 | 168 | 166 | 1.66 | 170 | 1.69 | 166 | 169 | 1.71 1.65
laminadora.

Pesado y vaciadode materia prima hacia | 5 0. | 1300 | 1377 | 1379 | 1373 | 1375 | 1377 | 1377 | 1375 | 13.76 | 1374 | 1376 | 1373

laminadora
Laminado de Avena. 36.68 | 36.68 | 36.70 | 36.68 | 36.67 | 36.69 | 36.68 | 36.70 | 36.67 | 36.67 | 36.70 | 36.67 36.67
Laminado de Quinua 70.35 | 70.32 | 70.36 | 70.35 | 70.36 | 70.34 | 70.32 | 70.35 | 70.36 | 70.33 | 70.34 | 70.33 70.32
Laminado de Kiwicha 71.08 | 71.09 | 71.05 | 71.01 | 71.10 | 71.03 | 71.02 | 71.03 | 71.00 | 71.02 | 71.04 | 71.00 71.00

Llenado de producto laminado en sacos. | 12.49 | 12.44 | 12.47 | 12.47 | 12.44 | 12.49 | 12.50 | 12.45 | 12.48 | 12.50 | 12.46 | 12.48 12.44

Transporte de sacos con producto

i ] 127 | 132 | 128 | 130 | 1.29 | 127 | 128 | 132 | 130 | 129 | 127 | 133 1.27
|laminado hacia la balanza.

Pesado de sacos con producto laminado

110 | 115 | 112 | 111 | 110 | 116 | 112 | 115 | 1.09 | 111 | 113 | 114 1.09
en la balanza.

Pesado de insumos en base a

L L 895 | 897 | 894 | 899 | 895 | 893 | 894 | 896 | 898 | 896 | 894 | 896 8.93
especificacion dada por municipalidad.

Transporte de producto laminado e

) . 186 | 184 | 1.80 | 185 | 1.81 | 184 | 1.79 | 184 | 186 | 1.81 | 1.82 | 180 1.79
insumos hacia mezcladora.

Mezclado de producto laminado e

inSUmos 20.57 | 20.56 | 20.51 | 50.53 | 20.50 | 20.55 | 20.59 | 20.53 | 20.51 | 20.50 | 20.51 | 20.51 20.50
insumos.

Llenado de producto mezclado en sacos. | 17.40 | 17.46 | 17.39 | 17.43 | 1747 | 1744 | 1741 | 1746 | 1742 | 17.42 | 17.40 | 17.42 17.39

Transporte de sacos con producto

o 180 | 182 | 180 | 1.78 | 1.81 | 178 | 180 | 1.8 | 179 | 184 | 179 | 181 1.78
mezclado hacia el area de envasado.

Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsas de 1Kg, enbasea | 50.94 | 50.87 | 50.88 | 50.91 | 50.87 | 50.88 | 50.90 | 50.91 | 50.94 | 50.89 | 50.92 | 50.90 50.87
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en
$acos.

20.24 | 20.27 | 20.23 | 20.28 | 20.25 | 20.23 | 20.28 | 20.27 | 20.24 | 20.27 | 20.23 | 20.25 20.23

Transporte y almacenamiento temporal

de T 228 | 233 | 228 | 227 | 230 | 228 | 232 | 229 | 227 | 233 | 229 | 231 2.27

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 10. Estudio de tiempos-Huamachuco

TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 | TOMA10 [ TOMA 11 | TOMA12 | ESTANDAR
(MINUTOS)

Transporte de materia prima hacia

. 121 | 122 | 123 | 125 | 122 | 122 | 127 | 121 | 125 | 1.25 | 123 | 113 1.21
laminadora.

Pesado y vaciadode materia prima hacia | . o | 1005 | 1060 | 10,06 | 1010 | 1004 | 1011 | 1005 | 1008 | 10.06 | 1004 | 1005 | 10,04

laminadora
Laminado de Avena. 5,57 | 556 | 558 | 556 | 559 | 557 | 557 | 559 | 556 | 559 | 557 | 5.58 5.56
Laminado de Quinua 7425 | 7423 | 7425 | 7422 | 7426 | 74.23 | 7425 | 7426 | 7.23 | 7424 | 74.22 | 74.22 74.22
Laminado de Kiwicha 100.08 | 100.04 | 100.06 | 100.05 | 100.08 | 100.04 | 100.06 | 100.09 | 100.06 | 100.09 | 100.05 | 100.05 | 100.04

Llenado de producto laminado ensacos. | 9.13 | 919 | 9.11 | 9.09 | 919 | 913 | 912 | 917 | 910 | 9.09 | 914 | 9.11 9.09

Transporte de sacos con producto

] ] 0.94 0.97 1.00 0.95 0.95 0.94 0.93 1.01 0.96 0.94 0.96 0.94 0.93
laminado hacia la balanza.

Pesado de sacos con producto laminado

0.83 0.81 0.84 0.85 0.80 0.82 0.86 0.83 0.84 0.86 0.83 0.85 0.80
enla balanza.

Pesado de insumos en base a

e, L 1.82 1.80 181 181 1.85 1.82 1.84 1.79 1.83 1.85 1.83 1.80 1.79
especificacion dada por municipalidad.

Transporte de producto laminado e

. ) 1.06 1.04 1.08 1.03 1.04 1.07 1.05 1.08 1.04 1.06 1.09 1.04 1.03
insumos hacia mezcladora.

Mezclado de producto laminado e

insumos 11.83 | 11.86 | 11.82 | 11.83 | 11.87 | 11.83 | 11.86 | 11.83 | 11.84 | 11.84 | 11.82 | 11.83 11.82

Llenado de producto mezclado ensacos. | 10.07 | 10.11 | 10.06 | 10.04 | 10.11 | 10.04 | 10.09 | 10.17 | 10.09 | 10.06 | 10.08 | 10.06 10.04

Transporte de sacos con producto

i ) 1.05 | 1.03 1.09 | 107 | 108 | 1.05 | 1.04 | 1.04 | 1.07 | 106 | 1.04 | 1.09 1.03
mezclado hacia el area de envasado.

Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsasde 1Kg, enbasea | 29.41 | 29.35 | 28.37 | 29.41 | 29.39 | 29.37 | 29.36 | 29.35 | 29.36 | 29.40 | 29.38 | 29.37 29.35
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en
$acos.

1167 | 1171 | 1169 | 11.77 | 1168 | 11.72 | 1172 | 11.75 | 11.68 | 11.67 | 11.67 | 11.70 11.67

Transporte y almacenamiento temporal

de PT 135 | 133 | 132 | 134 | 130 | 133 | 132 | 135 | 133 | 126 | 137 | 131 130

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 11. Estudio de tiempos-Pataz

2 PCION DEL PROCESQ TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS5 | TOMAG6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 | TOMA10 | TOMA11 | TOMA12 ESTANDAR
(MINUTOQS)
Transporte de materia prima hacia | o5 | 50 | 956 | 224 | 222 | 223 | 225 | 223 | 226 | 229 | 228 | 25 222
laminadora.
Pesadoy vaciadode materia primahacia | 1o o) | oy | 1955 | 1853 | 1856 | 18.54 | 18.57 | 1853 | 1854 | 1855 | 1857 | 1855 | 1852
laminadora
Laminado de Avena. 7579 | 75.76 | 75.77 | 7581 | 75.76 | 75.77 | 75.79 | 7576 | 75.78 | 75.77 | 75.96 | 75.77 | 75.76
Laminado de Quinua 103.06 | 103.03 | 103.03 | 103.07 | 103.03 | 103.05 | 103.07 | 103.07 | 103.05 | 103.04 | 103.06 | 103.04 | 103.03
Laminado de Kiwicha 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
Llenado de producto laminado en sacos. | 16.83 | 16.80 | 16.80 | 16.81 | 16.83 | 16.79 | 16.79 | 16.80 | 16.84 | 16.80 | 16.83 | 16.84 16.79
Transporte de sacos con producto
, , 175 | 173 | 172 | 178 | 177 | 173 | 178 | 173 | 175 | 172 | 173 | 175 172
laminado hacia la balanza.
Pesado de sacos con productolaminado | -y o |y oy | 148 | 151 | 149 | 147 | 147 | 150 | 148 | 153 | 150 | 148 147
en la balanza.
Pesado de insumos en base a 11.80 | 1127 | 11.30 | 1228 | 1029 | 11.32 | 11.28 | 1133 | 11.31 | 11.27 | 1129 | 1129 | 11.27
especificacion dada por municipalidad.
Transporte de productolaminadoe | )3 | o\ | 537 | 239 | 241 | 238 | 244 | 242 | 238 | 240 | 240 | 2.38 237
insumos hacia mezcladora.
Mezclado de producto laminado e
, 2713 | 2747 | 2714 | 2716 | 27.13 | 27.45 | 2742 | 27.13 | 27.16 | 2714 | 2712 | 2715 | 27.12
INSUmMos.
Llenado de producto mezclado en sacos. | 23.05 | 23.10 | 23.08 | 23.04 | 23.06 | 23.08 | 13.09 | 23.11 | 23.16 | 23.11 | 23.04 | 23.06 23.04
Transporte de sacos con producto
1€ 5ace 242 | 243 | 238 | 239 | 236 | 239 | 241 | 237 | 238 | 237 | 238 | 227 236
mezclado hacia el area de envasado.
Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsasde 1Kg, enbasea | 67.37 | 67.36 | 67.37 | 67.40 | 67.41 | 6739 | 67.42 | 6736 | 6737 | 67.67 | 67.40 | 67.39 | 6736
especificacidon dada por municipalidad.
Alistado de Pr°ja”;t§ terminado en | - o0 | 2682 | 2679 | 2679 | 2682 | 2085 | 26.80 | 2683 | 2680 | 26.84 | 26.80 | 2682 | 2679
Transportey almacenamiento temporal | 5 ) | 5 0c | 303 | 305 | 305 | 300 | 306 | 303 | 302 | 304 | 302 | 302 3.00

de PT.

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 12. Estudio de tiempos-Santiago de Chuco

SANTIAGO DE CHUCO

DESCRIPCION DEL PROCESO TIEMPO

TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 [ TOMA10 [ TOMA1l [TOMA12 | ESTANDAR
(MINUTOS) |

372 | 375 | 370 | 376 | 375 | 371 | 372 | 374 | 374 | 376 | 371 | 371 3.70

Transporte de materia prima hacia

laminadora.
Pesadoy vaciadode materia prima hacia | o) o0 | 300 | 3107 | 3098 | 3097 | 31.08 | 31.04 | 3106 | 3097 | 31.00 | 31.02 | 3098 | 307
laminadora
Laminado de Avena. 178.41 | 178.45 | 178.43 | 178.45 | 178.41 | 178.42 | 178.42 | 178.41 | 178.46 | 178.44 | 178.46 | 178.44 | 17841
Laminado de Quinua 000 | 000 | 000 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 | 000 | 000
Laminado de Kiwicha 000 | 000 | 000 | 000 | 0,00 | 0.00 | 0.00 | 000 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 | 000

Llenado de producto laminado en sacos. | 28.10 | 28.16 | 28.12 | 28.08 | 28.13 | 28.09 | 28.14 | 28.08 | 28.29 | 28.12 | 28.13 | 28.10 28.08

Transporte de sacos con producto

i i 2.94 2.92 2.88 2.88 2.89 291 2.88 291 | 287 2.88 2.93 2.90 2.87
laminado hacia la balanza.

Pesado de sacos con producto laminado

247 | 252 247 | 255 | 247 | 247 | 246 | 248 | 251 247 | 248 | 252 2.46
enla balanza.

Pesado de insumos en base a
especificacion dada por municipalidad.
Transporte de producto laminado e
insumos hacia mezcladora.

679 | 681 | 678 | 677 | 682 | 679 | 681 | 678 | 680 | 679 | 6.80 | 6.81 6.77

330 | 327 | 329 | 334 | 330 | 3.29 | 328 | 327 | 3.29 | 331 | 333 | 3.28 3.27

Mezclado de producto laminado e

inSUMGS 37.36 | 37.40 | 37.38 | 37.35 | 37.36 | 37.35 | 37.41 | 37.36 | 37.38 | 37.42 | 37.35 | 37.36 37.35

Llenado de producto mezclado en sacos. | 31.73 | 31.72 | 31.73 | 31.75 | 31.78 | 31.78 | 31.72 | 31.76 | 31.76 | 31.73 | 31.78 | 31.76 31.72

Transporte de sacos con producto

i ) 333 | 328 | 3.26 | 3.32 | 3.25 326 | 327 | 3.26 | 332 | 3.26 | 328 | 330 3.25
mezclado hacia el area de envasado.

Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsasde 1Kg, enbasea | 92.77 | 92.80 | 92.79 | 92.77 | 92.81 | 92.82 | 92.78 | 92.76 | 92.77 | 92.79 | 92.77 | 92.82 92.76
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en
$acos.

36.90 | 36.94 | 36.89 | 36.95 | 36.97 | 36.90 | 36.92 | 36.89 | 36.94 | 36.92 | 36.90 | 36.90 36.89

Transporte y almacenamiento temporal

de PT 416 | 418 | 423 | 420 | 415 | 416 | 420 | 419 | 419 | 416 | 421 | 418 4.15

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 13. Estudio de tiempos-San Miguel

TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMAS | TOMA9 | TOMA10 | TOMA1l | TOMA12 | ESTANDAR
(MINUTQS)

Transporte de materia prima hacla |y o | 4 e | 163 | 161 | 160 | 164 | 161 | 164 | 163 | 161 | 165 | 166 1.60

laminadora.
Pesadoy vaciadode materia primahacia | 35, | 139c | 133) | 1336 | 1331 | 1333 | 1334 | 1331 | 1330 | 1331 | 1336 | 1333 | 1330
laminadora
Laminado de Avena. 3364 | 3310 | 63.65 | 33.63 | 33.60 | 33.62 | 33.62 | 33.65 | 33.61 | 3362 | 33.61 | 3360 | 33.60
Laminado de Quinua 47.77 | 4776 | 47.79 | 4777 | 47.78 | 47.76 | 4779 | 47.77 | 47.77 | 4778 | 4776 | 4778 | 4776
Laminado de Kiwicha 9555 | 9551 | 95.53 | 9555 | 95.53 | 95.52 | 9551 | 9553 | 95.50 | 9551 | 9550 | 95.53 |  95.50

Llenado de producto laminado en sacos. | 15.58 | 15.56 | 15.56 | 15.60 | 15.57 | 15.59 | 15.59 | 15.57 | 15.57 | 15.61 | 15.59 | 15.57 15.56

Transporte de sacos con producto

. . 2.00 2.06 2.02 2.00 2.04 1.59 2.05 2.04 2.02 2.00 2.03 2.03 1.59
laminado hacia la balanza.

Pesado de sacos con producto laminado

1.38 1.44 1.42 1.38 1.38 1.40 1.42 1.37 1.40 1.44 1.37 1.39 1.37
enla balanza.

Pesado de insumos en base a

e ., L 6.22 6.24 6.20 6.23 6.22 6.24 6.20 6.20 6.23 6.21 6.21 6.19 6.19
especificacion dada por municipalidad.

Transporte de producto laminado e

. . 2.03 2.03 2.04 2.01 2.05 2.03 2.01 2.06 1.59 2.01 2.03 2.06 1.59
insumos hacia mezcladora.

Mezclado de producto laminado e

insumos 18.26 | 18.20 | 18.21 | 18.23 | 18.20 | 18.23 | 18.21 | 18.24 | 18.20 | 1820 | 18.21 | 18.25 18.20

Llenado de producto mezclado en sacos. | 15.48 | 15.48 | 15.51 | 15.51 | 15.47 | 15.48 | 15.47 | 15.48 | 15.50 | 15.53 | 15.49 | 15.48 15.47

Transporte de sacos con producto

. i 2.01 1.59 2.04 1.59 1.58 2.00 2.06 1.58 2.02 1.59 2.02 2.05 1.58
mezclado hacia el area de envasado.

Llenado, pesado Y sellado de producto
mezclado en bolsasde 1Kg, enbasea | 45.26 | 45.21 | 45.24 | 45.22 | 45.26 | 4523 | 45.22 | 45.22 | 45.26 | 45.21 | 45.25 | 45.22 45.21
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en
$acos.

18.02 | 17.99 | 18.04 | 17.99 | 17.98 | 18.06 | 18.02 | 18.10 | 17.99 | 18.04 | 18.03 | 18.05 17.98

Transporte y almacenamiento temporal

de T 203 | 205 | 207 | 204 | 206 | 2.06 | 2.02 | 2.03 | 2.04 | 2.03 | 2.02 | 206 2.02

Fuente: Elaboracién propia

274




NUMERO DE

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

ANEXO n.° 14. Estudio de tiempos del nuevo método-Moyobamba

DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL

MOYOBAMBA

OPERACION METODO MEJORADO NUEVO TIEMPO
TOMA1|[TOMA2 | TOMA3 [ TOMA4 | TOMAS [ TOMA6 | TOMA7 | TOMA 8 | TOMA9 |TOMA 10{TOMA 11|TOMA 12 ESTANDAR
(MINUTOS)
1 Transporte de r'nateria prima hacia 117
laminadora.
5 Pesado y vac.iado d.e materia prima 976
hacia laminadora
Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 5.41
3 Laminado de Quinua 72.26
Laminado de Kiwicha 97.39
Llenad do de producto laminad
4 B oo *| 894 | 891 | 899 | 891 | 896 | 9.95 | 8.98 | 891 | 897 | 896 | 892 | 897 | 891
Transporte de sacos con producto .
5 . . (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 0.29
laminado hacia la balanza.
Correccion de pesado de insumos en
6 base a especificacion dada por 031 | 031|036 | 033|035 | 036|031 | 037|031 | 033037 | 036 0.31
municipalidad.
Ti rte d ducto laminad
7 fansporie €e producto AMINado € | 4 15 | 102 | 105 | 105 | 1.0 | 1.07 | 1.01 | 1.08 | 1.04 | 101 | 102 | 107 101
insumos hacia mezcladora.
Mezclado de producto laminado e
8 insumos 1156 | 11.54 | 11.57 { 11.53 | 11.54 | 11.59 | 11.56 | 11.55 | 11.59 | 11.56 | 11.54 | 11.58 11.53
Llenado, pesado Y sellado de producto
9 mezclado en bolsas de 1 Kg, en base a | 28.55 | 28.50 | 28.56 | 28.50 | 8.54 | 28.52 | 28.50 | 28.56 | 28.50 | 28.52 | 28.54 | 28.50 28.50
especificacion dada por municipalidad.
Alistado de Producto terminado en
10 sacos 866 | 870 | 865 | 866 | 865 | 8.69 | 8.67 | 866 | 871 | 8.68 | 8.66 | 8.69 8.65
T rt | iento t |
11 RSV 130 | 137 | 135 | 132 | 136 | 134 | 136 | 133 | 130 | 130 | 132 | 136 130

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 15. Estudio de tiempos del nuevo método-San Ignacio

SAN IGNACIO
NUMERODE  DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL

OPERACION METODO MEJORADO NUEVO TIEMPO
TOMA1|TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 [ TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 [TOMA 10{TOMA 11{TOMA 12|  ESTANDAR
(MINUTOS)

Transporte de materia prima hacia
1 P P 157

laminadora.

Pesado y vaciado de materia prima

2 hacia laminadora 13.08

Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 33.09
3 Laminado de Quinua 47.00
Laminado de Kiwicha 94.03
4 ”e"ad”"esa‘t;dszc";:d"“°'ami"ad° 1052 | 10.49 | 10.53 | 10.48 | 10.53 | 1049 | 1051 | 10.54 | 1048 | 10.54 | 10.55 | 10.48 |  10.48

Transporte de sacos con producto

5 lami . (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 0.33
aminado hacia la balanza.

Correccion de pesado de insumos en

6 base a especificacion dada por 053 | 0.59 | 056 | 054 | 057 | 0.53 | 0.55 | 0.61 | 254 | 057 | 0.55 | 0.58 0.53
municipalidad.

Transporte de producto laminado e

7 ) . TIEMPO EQUIVALENTE AL METODO ANTERIOR 1.58
insumos hacia mezcladora.

8 Mezclado de productolaminadoe | o o/ | 1011 | 18,07 | 18.03 | 18.11 | 18.06 | 18.05 | 18.04 | 18.03 | 18.00 | 18.10 | 1806 |  18.03

insumos.

Llenado, pesado Y sellado de producto

9 mezclado en bolsas de 1 Kg, enbasea | 44.58 | 44.62 | 44.56 | 44.61 | 44.56 | 44.56 | 44.59 | 44,57 | 44.59 | 44.58 | 44.61 | 44.61 44.56
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en

10 sacos 13.57 | 13.55 | 13.53 | 13.61 | 13.59 | 13.54 | 13.52 | 13.56 | 13.55 | 13.59 | 13.53 | 13.54 13.52

Transporte y almacenamiento temporal

1 de PT 210 | 211 | 205 | 2.04 | 2.08 | 2.08 | 2.05 | 2.07 | 2.05 | 203 | 210 | 2.11 2.03

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 16. Estudio de tiempos del nuevo método-Ferrefiafe

FERRENAFE
NUMERODE  DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL

OPERACION METODO MEJORADO NUEVO TIEMPO
TOMA1|TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMA 8 | TOMA9 [TOMA 10[TOMA 11{TOMA 12|  ESTANDAR
(MINUTOS)

Transporte de materia prima hacia
1 P P 1.50

laminadora.

Pesado y vaciado de materia prima

2 hacia laminadora 12.49

Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 2623
3 Laminado de Quinua 4417
Laminado de Kiwicha 108.24
4 ”e"ad°”’esade‘:‘d;£:d"d°'ami"ad" 9.99 | 1000 | 9.98 | 10.00 | 9.98 | 1006 | 9.98 | 10.01 | 10.01 | 1007 | 10.04 | 1006 |  9.98

Transporte de sacos con producto

5 ) ) (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 0.30
laminado hacia la balanza.

Correccion de pesado de insumos en

6 base a especificacion dada por 0.55 | 056 | 0.58 | 0.56 | 0.54 | 0.55 | 0.57 | 0.58 | 0.55 | 0.54 | 0.58 | 0.54 0.54
municipalidad.

Transporte de producto laminado e

7 ) ) TIEMPO EQUIVALENTE AL METODO ANTERIOR 1.56
insumos hacia mezcladora.

Mezclado de producto laminado e

8 insumos 1790 17.88 | 17.85 | 17.88 | 17.85 | 17.90 | 17.83 | 17.85 | 17.91 | 17.86 | 17.84 | 17.90 17.83

Llenado, pesado Y sellado de producto

9 mezclado en bolsas de 1 Kg, enbase a | 44.07 | 44.10 | 44.08 | 44.07 | 44.12 | 44.10 | 44.13 | 44.07 | 44.07 | 44.15 | 44.09 | 44.08 44,07
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en

10 ot 1339 | 13.44 | 1337 | 13.41 | 1338 | 1337 | 13.38 | 13.41 | 1339 | 1339 | 13.40 | 13.42 | 1337
1 Tra"Sp‘"teya'm::e:;’m'e"mtempma' 200 | 205 | 200 | 208 | 204 | 203 | 207 | 200 | 2.02 | 2.10 | 2.00 | 2.08 2.00

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 17. Estudio de tiempos del nuevo método-Talara

: : TALARA
NUMERODE  DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES

OPERACION CON EL METODO MEJORADO NUEV TIEMPO
TOMA 1| TOMA 2| TOMA 3| TOMA 4| TOMA 5 TOMA 6| TOMA 7| TOMA 8  TOMA 9[TOMA 10TOMA 11TOMA 12 ESTANDAR

(MINUTOS)

Transporte de materia prima hacia
1 1.86

laminadora.

Pesado y vaciado de materia prima
2 L 30.86
hacia laminadora

Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 52.62
3 Laminado de Quinua 122.43
Laminado de Kiwicha 0.00

Llenado y pesado de producto laminado
4 en sacos 1242 | 1245 | 1242 | 1243 | 1242 | 1244 | 1245 | 1248 | 1242 | 1242 | 1247 | 12.46 12.42

Transporte d duct ,
5 IEISROTIECIE 58505 KON PIOGHEEo (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 036
laminado hacia la balanza.

Correccion de pesado de insumos en
6 base a especificacion dada por 068 | 066 | 069 | 070 | 068 | 067 | 071 | 070 | 067 | 070 | 0.66 | 0.69 0.66
municipalidad.

Transporte de producto laminado e ,
7 . ) TIEMPO EQUIVALENTE AL METODO ANTERIOR 2.89
insumos hacia mezcladora.

Mezclado de producto laminado e
8 inSUmos 3296 | 3299 | 33.07 | 33.98 | 33.00 | 32.96 | 33.05 | 33.09 | 3298 | 33.05 | 32.96 | 32.98 32.96

Llenado, pesado Y sellado de producto
9 mezclado en bolsas de 1 Kg,enbase a | 64.09 | 64.06 | 64.05 | 64.05 | 64.05 | 64.08 | 64.10 | 64.09 | 64.05 | 64.08 | 64.10 | 64.06 64.05
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en
10 53005 2077 | 2472 | 2475 | 2478 | 24.73 | 2477 | 2473 | 2477 | 2475 | 24,72 | 24.73 | 24.76 24.72

Transporte y almacenamiento temporal
11 dePT 377 | 372 | 377 | 373 | 375 | 371 | 377 | 372 | 374 | 372 | 3795 | 373 371

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 18. Estudio de tiempos del nuevo método-Morropdn

DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL
METODO MEJORADO

MORROPON

NUEVO TIEMPO

TOMA1 | TOMA2 [ TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 [ TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 |[TOMA 10(TOMA 11{TOMA 12 ESTANDAR
(MINUTOS)
T rte de materia prima haci
. ransporte erfna eria prima hacia 165
laminadora.
) Pesado y vac.iado d.e materia prima B.73
hacia laminadora
Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 36.67
3 Laminado de Quinua 70.32
Laminado de Kiwicha 71.00
Llenad do de producto laminad
4 e e "°| 11,00 | 1009 | 11.06 | 10.98 | 1098 | 1099 | 1108 | 11.03 | 1099 | 11.02 | 1110 | 1098 | 1098
Transporte de sacos con producto .
5 . ) (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 0.29
laminado hacia la balanza.
Correccion de pesado de insumos en
6 base a especificacion dada por 066 | 062 | 0.63 | 066 | 068 | 0.65 | 0.62 | 0.63 | 062 | 0.62 | 0.67 | 0.64 0.62
municipalidad.
Transporte de producto laminado e ,
7 . ) TIEMPO EQUIVALENTE AL METODO ANTERIOR 1.81
insumos hacia mezcladora.
Mezclado de producto laminad
g erclado eizz;;: MO 91,00 | 20,02 | 2059 | 20,58 | 20.58 | 21.09 | 21.06 | 21.05 | 20.58 | 20.58 | 2059 | 21.00 | 20,58
Llenado, pesado Y sellado de producto
9 mezclado en bolsas de 1 Kg, enbase a | 44.45 | 44.40 | 44.41 | 44.41 | 44.48 | 44.42 | 44.40 | 44.44 | 44.46 | 44.41 | 44.42 | 44.44 44.40
especificacion dada por municipalidad.
Alistado de Producto terminad
10 Fafode rz:;: NSO ENH 1547 | 1547 | 15.44 | 15.46 | 15.44 | 15.45 | 15.45 | 15.48 | 1543 | 15.46 | 15.48 | 15.44 | 1543
Transporte y almacenamiento temporal
11 de T 233 | 235 232 | 239 | 235 | 235 | 235 | 233 | 236 | 234 | 233 | 237 2.32

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 19. Estudio de tiempos del nuevo método-Huamachuco

DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL
METODO MEJORADO

HUAMACHUCO

NUEVO TIEMPO

TOMA1|TOMA2 [ TOMA3 | TOMA4 | TOMAS5 [ TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 |TOMA 10{TOMA 11{TOMA 12 ESTANDAR
(MINUTOS)
. Transporte de materia prima hacia 11
laminadora.
) Pesado y vac.iado d.e materia prima 10,04
hacia laminadora
Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 5.56
3 Laminado de Quinua 74.22
Laminado de Kiwicha 100.04
Llenado y pesado de producto laminado
4 on sacos 809 | 804 | 806 | 803 | 805 | 810 | 8.06 | 803 | 805 | 810 | 8.04 | 8.09 8.03
Transporte de sacos con producto .
5 lami . (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 0.33
aminado hacia la balanza.
Correccion de pesado de insumos en
6 base a especificacion dada por 033|032 0310330311031 1|03 0320310341035 | 031 031
municipalidad.
Transporte de producto laminado e ,
7 . ) TIEMPO EQUIVALENTE ALMETODO ANTERIOR 1.04
insumos hacia mezcladora.
Mezclado de producto laminad
8 ereiaco eii::n:’:s" ANACOE 1 1197 | 10.87 [ 1193 | 11,94 | 11.88 | 10,92 | 1190 | 11.88 | 1193 | 11.87 | 1188 | 1191 | 1187
Llenado, pesado Y sellado de producto
9 mezclado en bolsas de 1 Kg,enbase a | 29.38 | 29.36 | 29.35 | 29.39 | 29.35 | 29.34 | 29.34 | 29.38 | 29.38 | 29.35 | 29.38 | 29.34 29.34
especificacion dada por municipalidad.
Alistado de Producto terminado en
10 sac0s 896 | 892 | 897 | 890 | 891 | 895 | 896 | 890 | 893 | 897 | 897 | 894 8.90
Ti rt | iento t |
i (ORISR 139 | 135 | 139 | 136 | 137 | 141 | 138 | 139 | 134 | 136 | 134 | 134 | 134

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 20. Estudio de tiempos del nuevo método-Pataz

NUMERODE  DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL

OPERACION METODO MEJORADO NUEVO TIEMPO
TOMA1 [ TOMA2 | TOMA3 | TOMA 4 | TOMAS [ TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 [TOMA 10|[TOMA 11{TOMA 12|  ESTANDAR
(MINUTOS)

Transporte de materia prima hacia
1 P P 222

laminadora.

Pesado y vaciado de materia prima

2 hacia laminadora 18.52

Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 75.76
3 Laminado de Quinua 103.03

Laminado de Kiwicha 0.00
4 L'e"ad°y”esade‘:“’s§c’::d”“°'a'“i"a“ 1482 | 14.88 | 14.90 | 14.83 | 14.82 | 14.82 | 1482 | 1483 | 14.88 | 14.85 | 14.87 | 1483 | 1482

Transporte de sacos con producto

5 . ; (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOQS) 0.36
laminado hacia la balanza.

Correccion de pesado de insumos en
6 base a especificacion dada por 0.58 | 0.55 | 0.53 | 053 | 0.58 | 0.58 | 0.52 | 0.57 | 0.53 | 0.52 | 0.56 | 0.52 0.52
municipalidad.

Transporte de producto laminado e

7 . ) TIEMPO EQUIVALENTE AL METODO ANTERIOR 2.38
insumos hacia mezcladora.

Mezclado d ducto laminad
8 cacado de procucio aminaco e | 9 39 127.08 | 27.28 | 27.29 | 2734 | 27.28 | 27.32 | 27.29 | 27.33 | 27.30 | 27.28 | 2731 |  27.28

insumos.

Llenado, pesado Y sellado de producto

9 mezclado en bolsas de 1 Kg, en base a | 58.88 | 58.87 | 58.89 | 58.85 | 58.91 | 58.86 | 58.85 | 58.87 | 58.86 | 58.91 | 58.88 | 58.86 58.85
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en

10 cacos 20.45 | 20.49 | 20.49 | 20.48 | 20.49 | 20.46 | 20.46 | 20.49 | 20.45 | 20.51 | 20.48 | 20.46 20.45

Transporte y almacenamiento temporal

1 de PT 3.08 | 311 | 3.15 | 3.10 | 3.07 | 3.07 | 3.09 | 3.07 | 3.12 | 3.15 | 3.11 | 3.08 3.07

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO n.° 21. Estudio de tiempos del nuevo método-Santiago de Chuco

SANTIAGO DE CHUCO
NUMERODE  DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL

OPERACION METODO MEJORADO NUEVO TIEMPO
TOMA1 | TOMA2 [ TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMA8 | TOMA9 [TOMA 10{TOMA 11[TOMA 12|  ESTANDAR
(MINUTOS)

Transporte de materia prima hacia
1 g P 3.70

laminadora.

Pesado y vaciado de materia prima

2 hacia laminadora 30.97

Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 178.41
3 Laminado de Quinua 0.00
Laminado de Kiwicha 0.00

Llenado y pesado de producto laminado

en sacos 2479 | 24.81 | 24.80 | 24.78 | 20.81 | 24.83 | 24.80 | 24.79 | 24.81 | 24.80 | 24.82 | 24.78 24.78

Transporte de sacos con producto

5 ) ; (OPERACI()N EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 0.30
laminado hacia la balanza.

Correccion de pesado de insumos en

6 base a especificacion dada por 035 | 036 | 038 | 036 { 032 | 035 | 038 | 032 | 036 | 0.32 | 035 | 0.39 0.32
municipalidad.

Transporte de producto laminado e

7 . ) TIEMPO EQUIVALENTE AL METODO ANTERIOR 3.29
insumos hacia mezcladora.

Mezclado d ducto laminad
8 caclado de procuctolaminado e | - oo | 3761 | 37.59 | 37.56 | 37.62 | 37.59 | 37.58 | 37.56 | 37.61 | 37.57 | 37.50 | 3758 |  37.56

insumos.

Llenado, pesado Y sellado de producto

9 mezclado en bolsas de 1 Kg, enbase a | 73.02 | 73.09 | 73.09 | 73.00 | 73.06 | 72.99 | 72.99 | 73.02 | 73.06 | 73.00 | 72.99 | 73.05 72.99
especificacion dada por municipalidad.

Alistado de Producto terminado en

10 cacos 28.23 | 18.19 | 28.17 | 28.22 | 28.19 | 28.19 | 28.25 | 28.18 | 28.20 | 28.22 | 28.23 | 28.19 28.17

Transporte y almacenamiento temporal

1 de PT 423 | 425 | 426 | 426 | 423 | 425 | 427 | 422 | 422 | 423 | 426 | 422 4.22

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 22. Estudio de tiempos del nuevo método-San Miguel

SAN MIGUEL
NUMERODE  DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES CON EL

OPERACION METODO MEJORADO NUEVO TIEMPO
TOMA1|TOMA2 | TOMA3 | TOMA4 | TOMAS | TOMA6 | TOMA7 | TOMA 8 | TOMA9 [TOMA 10[TOMA 11{TOMA 12|  ESTANDAR

(MINUTOS)

Transporte de materia prima hacia
1 p p 1.60

laminadora.

Pesado y vaciado de materia prima

2 hacia laminadora 13.30

Laminado de Avena. TIEMPOS EQUIVALENTES AL METODO ANTERIOR 33.60
3 Laminado de Quinua 47.76
Laminado de Kiwicha 95.50
4 mm“wmztmﬁmmmm°m& 10.69 | 10.66 | 10.64 | 10.63 | 1063 | 10.65 | 10.63 | 10.63 | 10.66 | 1063 | 10.64 |  10.63

Transporte de sacos con producto

5 ) ) (OPERACION EN PARALELO AL LLENADO DE LOS SACOS) 0.29
laminado hacia la balanza.

Correccion de pesado de insumos en
6 base a especificacion dada por 0.58 | 055 | 053 | 054 | 0.59 | 0.54 | 055 | 0.56 | 0.59 | 0.56 | 0.53 | 0.57 0.53
municipalidad.

Transporte de producto laminado e

7 ) ) TIEMPO EQUIVALENTE AL METODO ANTERIOR 1.59
insumos hacia mezcladora.

8 Mezclado de productolaminadoe | 1o 5 | 1999 | 1899 | 1829 | 1835 | 18.32 | 18.35 | 1833 | 18.36 | 1830 | 1836 | 1836 |  18.29

insumos.

Llenado, pesado Y sellado de producto
9 mezclado en bolsas de 1 Kg,enbase a | 45.28 | 45.28 | 45.26 | 45.26 | 45.24 | 45.26 | 45.24 | 45.23 | 45.23 | 45.28 | 45.26 | 45.24 45.23
especificacion dada por municipalidad.

At de P e
10 191ad0 CETHOGUCIOEMINGCo €0 ) 13 75 1 1379 | 13.76 | 13.79 | 13.78 | 13.72 | 13.78 | 13.75 | 13.79 | 13.75 | 1376 | 1372 | 13.72

Sacos.

Transporte y almacenamiento temporal

1 de T 211 ) 210 | 211 | 2.08 | 206 | 210 | 215 | 2.10 | 2.06 | 2.08 | 2.12 | 2.08 2.06

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO n.° 21. Declaracién Jurada de Componentes-Moyobamba

COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacion y Distribucion de
Productos para Programas Sociales

“Ano de la Consolidacion del Mar de Grau®

DECLARACION JURADA DE ORIGEN DEL PRODUCTO

Sefores
MUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE MOYOBAMBA

Presente
De nuesira consideracion.

En mi calidad de Representante Legal de la empresa AVENA OE CRO 5.A.C. Declaro;

Que 13 formulacion del producta ofertado Hojuelas de Quinua Avena Kiwicha Azucarada con canela y clavo de olor
enriquecida con vitaminas y minerales, |a cantidad empleada para cada msumo, asi como procedencia (%), 52 indica
I3 composicion cualitaiva de la pre mezcla de witaminas y minersles como s2 detalla:

INSLUIMOS PROCEDENCIA U ORIGEMN [%0)
COMPONENTES MACIONALES IMPORTADD ||
Hojusla de Avena 8.65 %
Hojuela de Quinua 3462 %
Hojuela de Kiwicha 46.65 %
Azicar 507 %
Fosfato Trcalcico 408 %
Premix vitaminico 0.23 %
TOTAL 95.69 % 431 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.

284



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

ANEXO n.° 22. Declaracién Jurada de Componentes-San Ignacio

&

- .'H!i"‘
5

B ety
B

" COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacién y Distribucion de
Productos para Programas Sociales

bECLAHAEIﬂN JURADA DE INSUMOS NACIONALES

Seforss

MUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE 5AN IGMACIO

Presente

Die nuesira considerscion.

Mediantz |a presents |a suscrita MARLA FLOR SILVA GUTIERREZ, idenfificaca con DNI N® 17202041 Representante
legal de la empreza COMERCIAL AVENA OE ORD 3.4.C. Ceclans bajo uramenio;

CQue el porcentaje de los insumos nacionales empleados para la elaboracion del producio ofertado MEZCLA DE
CEREALES CE HOJUELA DE AVENA MACA KMAICHA QUINUA SOYA FORTIFICADA CON VITAMINAS Y
MINERALES, en concordancia con el Art. 2° de | Ley 27712 que modifico el numeral 4.1 del articulo 4 de la Ley N*

27470, contiene 96.17 % de insumos de origen nacional; coma se detalla;

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.

INSLURIOS PROCEDENGIA U ORIGEN (%)
COMPONENTES MAGIOMNALES IMPORTADO

Hoela de Kmicha 26.93 %

Hoela de Avena 33.99 %

Houela de quinua 1447 %

Harina de Maca 1.00 %

Aceite vegetal 3.58 %

Harina de soya 13.98 %

Fosfato Tricalcico 383 %
Pre mix \itaminico 022%
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ANEXO n.° 23. Declaracién Jurada de Componentes-Ferrefiafe

.FF'.l

COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacién y Distribucién de
Productos para Programas Sociales

bECLARACIDN JURADA DE PROCEDENCIA U ORIGEN DE INSUMOS

Sefores B
MUNICIPALIDAD PROVIMCIAL DE FERREMAFE
Presente

D= nuesira consideracion.

En mi calidad de Representants Comun del Consorcio Avena de Oro; Declaro bajo juramento:

Que la procedencia u arigen de insumos empleados para |a slzboracion d=! producto ofertado HOJUELAS DE QUINUA

AVEMA CON KIWICHA SOYA MACA AZUCARADA FORTIFICADA CON VITAMINAS Y MINERALES, en concordancia
com &l Art 27 de la Ley 27712 que modifict el numeral 4.1 del arficulo 4 de la Ley N° 27470, contiene 95.88 % de
inaumas de origen nacional; como s2 detalla;

INSUKIOS PROCEDEMGIA UORIGEN {%a)
CONMPONENTES NACIONALES IMPORTADO
Hopela de (Quinua 1371 %
Hopela de Kiwicha 33.50%
Hopela de avena 2718 %
Harna de Sova 1223 %
Azucar Fubia 6.50 %
Harina d= macs 2.14 %
Fosfato Tricalcico 412 %
Pre mix Vilaminas 0.23%
TOTAL 05.55 % 412 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.
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ANEXO n.°24. Declaracion Jurada de Componentes-Talara

: i ll-,..:.

COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacion y Distribucion de
Productos para Programas Sociales

DECLARACION JURADA DE INSUMOS NACIONALES

Sefiores
FMUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE TALARA
Presente

De nuestra consideracion.

Medianiz [a prezents |a suscrita MERILA FLOR SILVA GUTIERREZ, idenfificads con DNI N® 179032041 Representarnte
lzgal de la empreza COMERCIAL AVENA DE ORO 5.4 C. Declaro bajo uramenio;

CQue &l porcentaie de los insumos nacionales empleados para la elaboracion del producto oferdtado HOJUELAS DE
CUINUA KIWICHA AVENA HARINA DE MACA HARIMNA INTEGRAL DE SOYA FORTIFICADA CON VITAMINAS Y
WMINERALES, en concordancia con el A 2° de la Ley 27712 que modifico el numeral 4.1 del articulo 4 de la Ley W°
27470, cortiens 9340 % de insumos de origen nacional; como 2 detalla:

INSUKIOSE PROCEDENCIA U ORIGEN (%]
CONMPONENTES NACIOMALES IMPORTADO
Hojuela de Quinua 20.58%
Hopela de Avena 2804 %
uinua hojusla precocida 24.08%
Harina de Maca 431 %
Harina de Sova .29 %
Fosfaio Tricakico 480 %
Pre mix \itaminico 0.28 %
TOTAL 05.40 % 460 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.
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ANEXO n.° 25. Declaracion Jurada de Componentes-Morropon

COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacién y Distribucion de
Productos para Programas Sociales

“Afio del Buen Servicio al Ciudadano”

DECLARACION JURADA DE ORIGEN DEL PRODUCTO

Sefores .
FMUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE MORROPOM

Presente
D= nuesira considerscicn.

En mi cabidad de Representante: Legal de la empresa COMERCIAL AVENA DE QRO S.A.C. Declaro:

Qe |3 forrmulacicn del producto ofertado Hojuelas de Quinua Avena con Kiwicha soya Maca Azucarada fortificada
con vitaminas y minerales, |3 cantidad empleada para cada insumo, asi como procedencia (%), s2 indica 13
composicion cualitativa de 13 pre mezcla de vitaminas y mnerales como se detalla

INSUBIOS PROCEDEMCIA U ORIGEM (%)
COMPONENTES NACIOMALES IMPORTADO
Hopela de Kiwicha 1812 %
Hopuela de Avena 3296 %
Hopela de Quinua 18.91 %
Azucar Rubia .38 %
Harna de Soya 1041 %
Aceite Vegetal 319 %
Harna de Maca 425 %
Fosfaio Tricalcico 4.50 %
Premix vilaminico .25 %
TOTAL 95.50 % 450 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.
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ANEXO n.° 26. Declaracién Jurada de Componentes-Huamachuco
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COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacion y Distribuciéon de
Productos para Programas Sociales

[Afio de la Consolidacion del Mar de Grau”

DECLARACION JURADA DE ORIGEN DEL PRODUCTO

Serores

MUMICIPALIDAD DISTRITAL DE HUAMACHUCO

Presente
De nuestra consideracicn.

En mi calidad de Representante Comun del CONSORCIO AVENA DE ORO integrado por | empresa Comercal de
Avena de Oro SAC Y Distrbuidora El Imperio Dorado S.A.C. Declar:

CQue |a forrmulacion del producto ofertado Hojuelas de Quinua Avena Kiwicha Azucarada con canela y clavo de olor
enriquecida con vitaminas y minerales, |a cantidad empleada para cada insumo, asi como procedencia (%), s indica
I3 composicion cualitaiva de la pre mezcla de vitaminas v minerales como s2 detalla

INSUMOS FROCEDENCIA U ORIGEN (%]
COMPONENTES NACIOMALES | IMPORTADO

Hojuela de Avena .65 %
Hojuela de Quinua 62 %
Hojuela de Kiwicha 46.65 %

Azicar 3.7 %
Fosfato Tricalcico 4.08 %
Preemix vitaminico 0.23 %

TOTAL 95.69 % 431 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.
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ANEXO n.° 27. Declaracion Jurada de Componentes-Pataz

COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacion y Distribuciéon de
Productos para Programas Sociales

DECLARACION JURADA DE PROCEDENCIA U ORIGEN DE INSUMOS

Sefores
MUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE PATAZ
Presente

La suscrita MARLA FLOR SILVA GUTIERREZ. identificade con DRI M® 17803041, representanta comun del
COMSORCID AVEMA DE CRO integrados por las empresas Comercial Avena de Oro 5.A.C. y Molinera

Blanguita 5.4.C.; Declans bajo uramento:;

CQue & porcentzjie de msumos Macionales empleados para la elaboracion del producio oferiade HOJUELAS
FRECOCIDAS DE QUINUA AVENMA CON LECHE ENTERA EN POLVO AZUCARADA FORTIFICADA CON VITAMIMAS
Y MINERALES, en concordancia con &l At 2° de la Ley 27712 que modifico & numeral 4.1 del articulo 4 de la Ley WF
ZT470, contiene 93.96 T de ingumos de origen nacional; como se detslla:

INSUMOS PROGEDEMCGIA 1) ORIGEMN (%]
COMPOMENTES MACIONALES [MPORTADO
Hopela de Avena 0143 %
Hopela e (Quinua 2095 %
Leche entera en pohao 13.34 %
Aceite vepedal 335 %
Azlcar 6.55 %
Fosfaio Tricakcico 404 %
Pre mix de Vitaminas 0.23 %
TOTAL 95.96 % 404 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.
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ANEXO n.° 28. Declaracién Jurada de Componentes-Santiago de Chuco
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PRIVADA DEL NORTE

“*" COMERCIAL AVENA DE ORO SAC
Comercializacién y Distribucion de
Productos para Programas Sociales

DECLARACION JURADA DE ORIGEN DEL PRODUCTO

Sefores

“Ano de la Consolidacion del Mar de Grau®

MUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE SANTIAGO DE CHUCOD

Presentes

D& nuesira consideracion.

En mi calidad de Representante Legal de la Empresas COMERCIAL AVENA DE CRO 5.A.C. Declaro:

Que la formulacion del producto ofertado Hojuelas de Awvena Fortificada con vitaminas, minerales y azicar, 13
cantidad empleada para cada insumo, asi como procedencia (%), se indica la composicion cualtativa de la pre mezcla

de vitaminas y minerales como s2 detalla;
INSUMO3S FROGEDEMCGIA U ORIGEN (%]
COMPONENTES MAGIONALES IMPORTADD
Houela de Avena &67.95 %
Azcar .90 %
Fosfaio Thcalcico 457 %
Premix Vitsminico 0.28 %
TOTAL 95.13 % 487 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.
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ANEXO n.° 29. Declaracién Jurada de Componentes-San Miguel

COMERCIAL AVENA DE ORO SAC

Comercializacién y Distribuciéon de
Productos para Programas Sociales

bEELAHACIDM JURADA DE INSUMOS NACIONALES

Serores

MUNICIPALIDAD PROVINCIAL DE SAN MIGUEL

Preseante

D nuestra consideracion.

Medianiz [a presentz la swacrita MARIA FLOR SILVA GUTIERREZ, idendificada con DMI N® 17202041 Representante
legal de la empreza COMERCIAL AVENA OE ORO 5.4 C. Declarc bajo uramenio;

Que el porcentaje de los insumos nacionales empleados para |2 elsboracion del producto oferfado HOJUELA DE
KIWICHA TOSTADA, SOYA INTEGRAL, QUINUA, AVEMNA, TARW AZUCARADC CON PROTEIMAS DE SOYA
ENRICUECIDA CON VITAMINAS Y MINERALES (HOUELAS PRE COCIDAS), en concordancia con el Art. 2° de la Ley
27712 que modificd &l numeral 4.1 del articulo 4 de la Ley N° 27470, confiens 96.17 % de insumos de origen nacional;

coma 22 detslla:
INSURMOS PROCEDEMCGIA U ORIGEN (%]
COMPONENTES NACIONALES IMPORTADD
Hopuela de Kiwicha 2593 %
Hopuela de Avena 33.89%
Hojuela de quinua 1447 %
Harina de Tansi 1.00 %
Aceite vegetal 38R %
Harina d= soya 1388 %
Fosfaio THeaksioo 3R
Pre mix Vitaminico 0.22 %
TOTAL D6.00 % 4.00 %

Fuente: Comercial Avena de Oro SAC.
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ANEXO n° 30. Formato de Evaluacién de Proveedores

FICHA DE EVALUACION POR PROVEEDOR

Proveedor Producto
CRITERIO EVALUACION PONDERACION TOTAL
Calidad
Precio
Servicio
Atencian
Evaluacion Ponderada
PUMN TAIE ACCION EVALUACION A SEGUIR
200-500 muy confiable Aceptable-revisar puntos debiles
100-200 condicional Trabajar en un plan de mejora

MENDS DE 100 no confiable

Mo aceptable

Fuente: Elaboracion propia

Anexo N° 31. Formato de Inspeccion de Materia Prima

Tipo de Insumo

Fecha de Recep. Resp. Insp.

Cntd. Producto

Inspeccionado oK MO OK

Resultados de la Inspeccian

Argumento

fvena (HOJUELA)

Quimua (HOJUELA]

Kiwicha [HOJUELA)

Maca [HARIMA)

Soya [HARINA)

Azicar

Leche [POLVO)

Harina de Tarwi

Aceite Vegatal de Soya (POLVO)
Fosfato Tricalcico [POLVO)
Prémix Vitaminico |POLVO)

b ]

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 32. Layout Sin Mejora

~
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Ingreso de Salida de P.T.
M.P '

‘ Almacén Temporal
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< INSUMOS
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om FEOE gEEmE e
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L1 D)

L2 D — - Mezcladora

L3 5

LEYENDA

Laminadora n Balanza
Poka Yoke -
Ej Saco

Balanza

Plataforma
Selladora

§> Operario

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 33. Layout Con Mejora

Ingreso de
M.P

7

Almacén de M.P.
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Mezcladora

LEYENDA

Laminadora

Poka Yoke

@ Operario

Balanza
Plataforma

Balanza

método 01 S Saco
- . método 03
Ba/lanza B Selladora
método 02 método 02
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n método 03 Selladora
método 03
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Fuente: Elaboracion propia
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