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RESUMEN

El presente estudio tiene como objetivo determinar cual es el efecto una propuesta de mejora
en las areas de produccion y logistica sobre los costos en una PYME del sector arrocero. En
primer lugar, se realiz6 un diagndstico en las areas estudiadas, en donde se determinaron
pérdidas econdmicas por sobretiempos en preparacion de pedidos, reajustes de inventario
momentaneos y productos defectuosos por envase roto en el almacén; insumo no apto para
produccion, stock de materiales insuficiente y materiales ubicados incorrectamente en el area
de produccion. Por consiguiente, con las Metodologias ABC y 5S, Sistema MRP, compra de
maquinaria necesaria y un plan de capacitaciones, se estimé mejoras en las areas trabajadas,
consiguiendo espacios limpios, ordenandos y aumento en la capacidad de produccion. La
principal razén es reducir los costos de la empresa; para esto fue necesario una inversion de
S/ 133,459.01, obtenida a través de un préstamo bancario. Finalmente, la evaluacion
econdémica determin6 un VAN de S/ 19,689.10, un TIR de 25.85%, un PRI de 2,87 afios y
un B/C de S/ 2.05, lo que indica que la propuesta es rentable y viable para ser aplicada en la
empresa; concluyendo que tras la aplicacion de la propuesta de mejora los costos reducen en

un 83.66% equivalente a S/ 89,744.30.

Palabras clave: Propuesta de mejora, Reduccion de costos, Metodologia ABC,

Metodologia 5S, Sistema MRP.

Espinoza Pretel, J; Saldafia Aliaga, J Péag. 15



y
.r L .
“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
4 UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
PRIVADA DEL NORTE UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”
ABSTRACT

The aim of this study is to determine what is the effect of a proposal for improvement in the
production and logistics areas on costs in an SME in the rice sector. Firstly, a diagnosis was
made in the studied areas, where economic losses were determined due to over-times in order
preparation, momentary inventory readjustments and defective products due to broken
packaging in the warehouse; input not suitable for production, insufficient stock of materials
and materials incorrectly located in the production area. Therefore, with the ABC and 5S
Methodologies, MRP System, purchase of necessary machinery and a training plan,
improvements were estimated in the worked areas, by achieving clean and orderly spaces
and an increase in the production capacity. The main reason is to reduce the costs of the
company, which required an investment of S / 133,459.01, obtained through a bank loan.
Finally, the economic evaluation determined a NPV of S/ 19,689.10, an IRR of 25.85%, an
IRP of 2,87 years and a B/C of S/ 2.05, which indicates that the proposal is profitable and
viable to be applied in the company; concluding that after the application of the improvement

proposal, the costs were reduced by 83.66% equivalent to S / 89,744.30.

Keywords: Improvement proposal, Cost reduction, ABC Methodology, 5S Methodology,

MRP System.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problemética
Actualmente el sector agricola es econdmicamente el mas amplio del mundo; el

desarrollo de dicha actividad agricola comienza con sus productos; luego de la cosecha
necesitan servicios, tales sean como transporte, almacenaje, servicio industrial, marketing y
la venta final del producto terminado a los clientes. (Avila, 2016). Dichos productos son
principal componente de la dieta humana, entre ellos, el trigo, maiz y arroz; los cuales son
de mayor produccién a nivel mundial, abastecen el 80% de la produccion total de
alimentos. (Keskin y Ozkaya, 2015). Considerando las cifras que publicé la Oficina de
Anadlisis Global del Departamento de Agricultura de los Estados Unidos (USDA), se habria
realizado un récord en la produccion mundial de la campafia 2017/2018 con 494.8 millones
de toneladas, sufriendo una caida del 1% para la campafia 2018/2019. Luego de analizar la
Tabla 1 se interpretaron los datos, llegando asi a la conclusion que la produccion de arroz a
nivel internacional esta constituida en mas de un 85% por el mercado asiatico, de los
cuales China, India, Indonesia, Bangladesh, Vietnam y Tailandia, producen el 76.9% y
consumen el 71.6% del arroz mundial; si abordamos el tema de la produccién de arroz en
cascara, China se ubica en el primer puesto con el 29.3%, en segundo lugar la India con
23.1%, Indonesia con 7.5%, Bangladesh con 7,1%, Vietnam con 5.6% y Tailandia con el
4.2%; lo cual se ve afectado con respecto al afio anterior porque la produccion sufre una

caida del 0.2%. (Ministerio de Agricultura y Riego, 2019).
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Tabla 1
Produccién de arroz en los principales paises (Miles de toneladas)
N° Paises 2015/2016  2016/2017  2017/2018  2018/2019  2019/2020
TOTAL 476 675 491 115 494 880 498 651 497 817
1  China 148 499 147 766 148 873 148 490 146 000
2 India 104 408 109 698 112 760 115 630 115 000
3 Indonesia 36 200 36 858 37 000 37100 37 400
4 Bangladesh 34 500 34578 32 650 35000 35300
5 Vietham 27584 27 400 27 657 27711 28 000
6  Tailandia 15 800 19 200 20 577 20 550 20 900
7 Burma 12 160 12 650 13 200 13175 13 300
8  Filipinas 11 008 11 686 12 235 11 800 12 200
9  Japon 7876 7929 7787 7 650 7 700
10  Pakistan 6 802 6 849 7 500 7 400 7 500
11 Brasil 7210 8383 8 204 7310 7208
12 Estados Unidos 6 131 7117 5659 7119 6 627
13 Cambodia 4931 5 256 5554 5633 5688
14 Nigeria 3941 4410 4 662 4788 4 900
20  Perd 2174 2185 2 097 2 150 2 200
Otros paises 47 451 49 150 48 465 47 145 47 894

Fuente: (Ministerio de Agricultura y Riego, 2019)

En el Perq, el arroz es el producto de mayor &rea sembrada y cosechada, superando
al café, el maiz amarillo duro y la papa, con un promedio mayor a 380,000 hectéreas.
(Andina, 2016). Por lo general, la siembra de arroz del Peru es realizada en dos camparfias
semestrales, siendo la primera entre los meses enero - junio y es denominada “campana
grande” porque esta concentrada por el 58% de la siembra del pais, existiendo una segunda
camparia realizada entre julio - diciembre, denominada “campafia chica”, cultivando el
42% restante del cereal aproximadamente. Analizando la Tabla 2, se obtuvo que La Costa
Norte del Pert conformada por Tumbes, Piura, Lambayeque, La Libertad y Ancash
produjeron el 44.8% del total correspondiente al 2018, seguido de la Selva Alta que

alcanz6 una produccién del 42.5%, la Costa Sur ocupando el 7.8% y en el Gltimo lugar se
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encuentra la Selva Baja con el 4.9% de la produccién total del 2018. (Ministerio de

Agricultura y Riego, 2019).

Tabla 2
Produccién de arroz por region
2014 2015 2016 2017 2018
TOTAL 2895 794 3124 137 3165 749 3 038 766 3557 900
Costa Norte 1247 928 1467 741 1513 292 1174 395 1595 297
Tumbes 142 954 129 016 124 497 123 537 129194
Piura 356 507 503 241 589 687 378 864 513515
Lambayeque 328 789 441 418 399 038 400 575 481 921
La Libertad 362 858 344 536 334920 206 995 387 546
Ancash 56 820 49 530 65 150 64 425 83120
Costa Sur 266 039 263 434 250 051 281 393 276 595
Arequipa 266 039 263 434 250 051 281 393 276 595
Selva Alta 1264 040 1275960 1273090 1409 977 1511684
Cajamarca 207 966 200 309 195 641 186 759 190 269
Amazonas 366 648 351 620 307 947 327 568 454 266
San Martin 647 449 676 150 710 287 822 885 797 767
Huanuco 27 996 34 554 48 301 63 157 62 232
Pasco 4602 4783 3641 3169 2215
Junin 5721 4575 3959 4255 2 207
Ayacucho 638 345 201 173 120
Cusco 2588 3161 2598 1827 2399
Puno 431 463 516 183 209
Selva Baja 118 605 117 002 129 075 173001 174 325
Loreto 87 293 85071 96 716 101 205 107 807
Ucayali 25716 26 879 26 934 66 198 59 595
Madre de Dios 5 596 5052 5425 5598 6 924

Fuente: (Ministerio de Agriculturay Riego, 2019)

En lo que respecta al nivel local, el departamento de La Libertad ocupa el tercer
lugar de arroz cascara, dentro de la Costa Norte, la provincia de Pacasmayo es lider en
produccion de arroz. (Ministerio de Agricultura y Riego, 2019). Siendo en la campafia
2017/2018 donde La Libertad estimo una instalacion de 31,336 ha, de la cual Chepény

Pacasmayo representan el 95% de hectareas sembradas a nivel departamental con 29,762
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ha. considerando que Pacasmayo instal6 1,081 ha menos con respecto a la campafia
anterior. (Gerencia Regional de Agricultura, 2018) Cabe resaltar que, del total de molinos a
nivel nacional, 80 estan en La Libertad, y de estos 47 en la provincia de Pacasmayo y 24 en
el distrito de Guadalupe. (Andina, 2016). La mayoria de ellos presentando dificultades en
la gestion de almacenes, porque no se le brinda la importancia que requiere a pesar de que
la base de la satisfaccion de los clientes es la entrega pertinente de los pedidos. (Jiménez,
2019). Y por no implementar mejoras en el proceso mas importante de la transformacion
del bien, el proceso productivo siendo la actividad econémica que aporta valor agregado
por creacion y suministro de bienes en un determinado periodo de tiempo. (Rodriguez,

Gélvez y Silva, 2015).

PRODUCCION - NIVEL INTERNACIONAL

Otros
Burma
Tailandia
Vietnam
Bangladesh

Indonesia

India

China B4%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Figura 1. Produccion - Nivel Internacional
Fuente: (Ministerio de Agricultura y Riego, 2019)
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Figura 2. Produccion - Nivel Nacional
Fuente: (Ministerio de Agricultura y Riego, 2019)
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Fuente: (Ministerio de Agricultura y Riego, 2019)
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En las figuras anteriores se tiene como graficos estadisticos un resumen de las
producciones a nivel, internacional, nacional y local de arroz; para esto se basa en dichas
producciones del afio 2016, la cual muestra datos porcentuales para poder ubicar cuales son
los lugares con mayor produccién de dicho cereal.

En el siguiente estudio, trataremos de determinar en qué medida una propuesta de
mejora en las areas de almacén y produccién afectan los costos de una PYME del sector
agricola de arroz. Siendo los inventarios o también llamados stock parte de la macro
variable en estudio, la cual se pueden definir como las mercancias que una organizacion
conserva por un periodo determinado. (Cornejo y Ledn, 2017). Sabiendo que un sistema de
gestion garantiza un control de los productos en tiempo real, totalmente fiable y de manera
exacta para tratar de entender cobmo se encuentran los sistemas de stock y de esta manera
tomar decisiones que reporten ventajas competitivas a la organizacion (Haro, 2012). Lo
cual demuestra que, con el actual control de stock, se ocasionan grandes cantidades de
inventario. (Cornejo y Leon, 2017). Asimismo, el sistema de planificacion de
requerimiento de materiales establece que a partir de la produccion de bienes finales se
debe determinar los insumos necesarios para la produccion, empleandose los recursos
necesarios y respetando el programa de produccion con la finalidad de cumplir con la
demanda y no incurrir en costos innecesarios. (Campos, 2015).

En ciertos casos no se le da la importancia debida al almaceén, esto por considerar
que las actividades realizadas en €l no tienen valor agregado al producto final. (Fernandez
et al., 2016). Sin embargo, se considera que para una correcta gestion de almacén se debe
tener en cuenta; la organizacion, distribucién y resguardo de materiales como principales
factores operacionales. (Huamani, 2017). Ademas, se conoce que no existe un criterio
establecido para la ubicacion de los productos dentro del almacén. (Fernandez et al., 2016).

Considerando que los clientes son mas exigentes con sus pedidos, es decir requieren un
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mejor servicio, se establece un correcto manejo del almacén o centro de distribucion el
cual se convierte en tema estratégico para aumentar venta y reducir tiempos de despacho.
(Huamani, 2017). Adicional, debido a la informalidad de los molinos de arroz se tiene
como resultado desorden, falta de limpieza, indisciplina, desorganizacion y la ausencia de
una correcta planificacion conlleva a la disminucion en su capacidad de produccion.
(Ministerio de Agricultura y Riego, 2011). Demostrandose que, a través de una correcta
organizacion de los productos, se facilita su identificacion, reduciendo asi tiempos de
operacion, puesto que los trabajadores facilmente identifican los productos, por lo cual se
optimizan procedimientos en la gestién interna; tales cbmo reubicacién, almacenamiento y
acomodo. (Francisco, 2014). Con la finalidad que las empresas de molino de arroz
establezcan una mejora en la productividad que pueden ser solventados econémicamente.
(Ministerio de Agricultura y Riego, 2011).

El nivel de rotacion los productos en almacén deben ser definido por la cantidad de
dias que pueden estar almacenados, sin perder sus condiciones éptimas (Camelo, 2019).
De tal manera que niveles altos pueden generar estancamiento de los productos, ya que se
relaciona con la fecha de caducidad, lo cual puede verse reflejado en la reduccion de las
ventas; ademas, esta vinculado directamente con los despachos de producto, puesto que se
debe vender lo proximo a vencer y tener un registro para evitar busquedas innecesarias de
los productos en almacén y, asimismo evitar inconvenientes de liquidez y rentabilidad.
(Manjarres, 2015). Asimismo, tener un bajo nivel de rotacion ocasiona tener los productos
almacenados por mucho y el rechazo de los clientes. (Davila y Salcedo, 2018). Por el
contrario, tener el nivel de rotacion alto trae ciertas ventajas como menor espacio ocupado
del almacén, limita la inversion y reduce gastos de mantenimiento de algunas existencias.

(Laguna, 2010). Por ello, la rotacion de productos es una norma de gran importancia y
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tiene relacion con la entrega o salida de los materiales desde la bodega. (Sandoval y Ling,
2013).

Teniendo en cuenta las dificultades que afrontan las empresas locales, se hace una
breve descripcion de posibles herramientas de solucion para cada variable, teniendo como
objetivo reducir los tiempos de despacho, cumplir con la demanda insatisfecha y con ello
obtener beneficios para la empresa como reduccion de costos. Para llevar un adecuado
conteo de los inventarios, se debe implementar un Kardex a nivel de sistemas y codificar
cada uno de los productos que salen de la linea de produccién para no perder trazabilidad
para asi atacar las variaciones que generan diferencias en los inventarios. (De la cruz y
Lora, 2014). Teniendo en cuenta que se quiere manejar un control de inventarios eficiente,
se deben promover las siguientes actividades; conteo de todos los articulos dentro del
almacén, registrar en el formato de toma de inventarios, los articulos, el stock fisico, asi
como el déficit si presenta diferencia. (Cornejo y Ledn, 2017). Para la existencia de
productos sin rotacion, los cuales representan un gran costo para empresa; se propone
implementar un sistema ABC para mejorar los niveles de rotacion de productos y evitar los
costos excesivos con la finalidad de aumentar la liquidez. (Davila y Salcedo, 2018). Se
sabe que, al estar almacenados por tiempo indefinido, se tiene como consecuencias la
pérdida de calidad del producto o dafios y costos de almacenamiento; sin embargo, a través
de registro de documentos y observacion directa, recabamos informacion de los productos
como; fechas, kilogramos y destinatario; teniendo asi informacion de productos que no
cumplen con las especificaciones de los clientes, para poder disefiar niveles de rotacion de
los productos. (Camelo, 2019).Con respecto al control y organizacion que debe existir
dentro del espacio del almacén se proponen posibles mejoras como; la elaboracion de un
layout, considerando que para una mejor distribucion debemos apoyarnos del diagrama

relacional de Multher y una distribucion de productos ABC, implementacién de 5'S siendo

Espinoza Pretel, J; Saldafia Aliaga, J Pag. 24



y
.r L .
“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
4 UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
PRIVADA DEL NORTE UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

las 3 primeras etapas importantes para una mejor obtencion de espacio, porque se organiza,
ordena y limpia todo el almacén, para luego estandarizar los avances logrados y consolidar
su préactica para una mejora continua. (Cornejo y Ledn, 2017). Considerando aplicar las
mismas metodologias para el area de produccidn ya que sirven de ayuda para lograr tener
un almacén en el cual se puedan ubicar correctamente los materiales debido al orden y
limpieza tanto del &rea como de los materiales, tratando de fomentar que se conviertan en
cultura con la finalidad de eliminar pasos innecesarios que impidan aumentar la
productividad y asi cumplir con las necesidades de los clientes. (Carpio, 2016). Con la
finalidad de contar con los recursos necesarios al momento de produccion y no presentar
paradas imprevistas, se propone implementar un plan de requerimiento de materiales
basada en la produccion final, con el objetivo de utilizar los recursos necesarios y no
incurrir en costos que no son necesarios. (Campos, 2015).

1.1.1. Antecedentes de investigacion
1.1.1.1. Antecedente Internacional.

Segun Brugeés y Guerrero (2017), en su tesis titulada “Disefio de un Sistema de
Produccion y Operaciones para la Planeacion de la Produccion de Arroz en la Empresa
Union de Arroceros S.A.S ” sustentada en la ciudad de Bogota, Colombia; la cual presenta
como una de sus principales deficiencias el no contar con politicas de inventarios de
producto terminado, aplicando asi herramientas como encuestas e informacion histérica
para la recoleccion de datos, principalmente enfocadas para un estudio de mejora
brindando asi como propuesta la implementacion de una metodologia ABC tratando a una
de las variables principales, la cual es la capacidad de almacenamiento; esto basandose en
la demanda y precio de los productos; determinando asi que los productos que se
encuentran en la clasificacion A, son los mas importantes y deben estar como méaximo 7

dias en almacén, B son los de baja de rotacion y pueden estar como maximo de 15 dias a

Espinoza Pretel, J; Saldafia Aliaga, J Péag. 25



N

“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
PRIVADA DEL NORTE UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

20 dias en almacén y C aquellos que son requeridos por pedidos de clientes produciendo
cantidades exactas para evitar almacenaje; la anterior metodologia se baso en el principio
Pareto el cual fue aplicado con el principio que el 20% de los productos generan el 80% de
los ingresos de la compafiia, concluyendo que para una mejor respuesta hacia los clientes
se debe garantizar un stock de seguridad en los productos A, no mayor a 2 dias y también

incrementar la capacidad de almacenamiento.

Segln Reyes et al. (2016), en su tesis titulada “Propuesta de mejoramiento para
reducir los desajustes en los inventarios de materia prima para la empresa Albateq S.A”,
sustentada en la ciudad de Bogota, Colombia; en la cual se muestra como principal
problema los desajustes de inventario, para empezar con el desarrollo del proyecto
utilizaron la técnica de observacion directa y una balanza como instrumento para recolectar
datos, estos fueron basados en cantidades de producto que se pierde en el proceso de
produccion, e identificaron que las cantidades son muy variables, entre 940 kg y 2910 kg
por dia; sin embargo, para solucionar los problemas proponen un control del nivel
gravimétrico para poder controlar el peso, ya que es una variable a tratar: esta referido a un
método del control de inventarios para medir cantidades sélidas o liquidas, y de esta
manera lograr una reduccion en los costos de inventario y generar confianza con los
clientes; por otra parte como resultado de la implementacion determinaron una
disminucion en la variacion de inventarios, esto dado que antes estaban entre 100 ton y 150
ton. por lote de produccion y se redujo a 50 ton. por lote.

1.1.1.2. Antecedente Nacional.

Segun Carpio (2017), en su tesis titulada “Plan de mejora en el area de produccién
de la empresa Comolsa SAC para incrementar la productividad, usando herramientas Lean
Manufacturin — Lambayeque”; en la cual se tiene ¢l problema de desorganizacion y falta de

orden en el area de produccion, y para esta investigacion utilizaron técnicas como;

Espinoza Pretel, J; Saldafia Aliaga, J Péag. 26



N

“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
PRIVADA DEL NORTE UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

encuestas, entrevistas y observacion, ademas, instrumentos, tales como; cuestionario,
registros y formatos modelo, cabe resaltar que fueron aplicados al personal directo que
labora en la empresa con la finalidad de realizar un analisis posterior de los datos; dentro
de lo cual lo mas resaltante para la mejora fue que la mayoria de los trabajadores
encuestados dicen que no existe un correcto orden y limpieza en sus areas de trabajo, cabe
resaltar que el tiempo empleado en la busqueda de materiales se ve afectado de manera
negativa; siendo la metodologia 5S y la herramienta VVSM propuesta para mejorar los
tiempos de busqueda de materiales y de esa manera aumentar la productividad; por
consiguiente, luego de implementarla, lograron aumentar la productividad en un 31.1% y
que solo tuvieron que invertir S/ 10,588.00 para lograr obtener beneficios de hasta S/
19,890.00 y un beneficio — costo de S/ 1.88, lo que significa que por cada S/ 1 invertido la

empresa obtiene un ingreso de S/0.88.

Segun Ramos y Tantalean (2018), en su tesis denominada “Propuestas de un plan
de mejora en el proceso de pilado de arroz, utilizando las herramientas de Lean
Manufacturing, para incrementar la productividad del area de produccion en la molinera
San Nicolas S.R.L, Lambayeque - 2018 ”, presentaron que el principal problema de la
empresa radicaba en la falta de orden, limpieza y la sobrecarga de elementos innecesarios
en el area de produccién, por lo cual a través de la encuesta realizada a los trabajadores y la
observacion directa como herramienta principal para la obtencion de datos, obteniendo
como resultado de los trabajadores no presentan una cultura de limpieza con respecto a su
lugar de trabajo, lo que genera aumento en los tiempos de ubicacion de materiales
aumentando los costos de la empresa; dicha investigacion presentd como objetivos
principales reducir tiempos de parada como de trabajo mediante una correcta clasificacion,
orden y limpieza, logrando incrementar la produccion y asi mejorar los ingresos

econdémicos de la empresa mediante una planificacion de la produccion y la aplicacion de
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la metodologia 5S y Kaizen. Los resultados obtenidos tras la aplicacion de dichas
herramientas se ven reflejados en un aumento de la productividad de un 35%, y un
beneficio costo de S/ 1.82, lo que significa que la empresa obtiene un ingreso de S/ 0.82
por cada S/ 1 que invierte,

1.1.1.3. Antecedente Local.

Segun Mattos et al. (2016), en su tesis titulada “Propuesta de mejora en las areas de
Calidad y Logistica mediante el uso de herramientas Lean Manufacturing para reducir los
costos operativos en la empresa Molino Saman SRL ”, la cual presenta como problema los
sobrecostos en las distintas areas de la empresa, y a través de un analisis de datos se
pudieron plantear posibles mejorar para poder reducir los costos, dichos datos se
obtuvieron mediante técnicas de recoleccion de informacion como; observacion directa,
entrevista y encuesta, las cuales fueron aplicados a los trabajadores; por consiguiente, se
determinaron que el almacén era una de las areas principales, debido a que no existe| un
procedimiento establecido para almacenar los productos, lo cual origina desorganizacion y
deterioro de los productos, dado que se apilan en diferentes lugares de manera incorrecta,
esto afecta directamente al control y ejecucion de los despachos de productos a los clientes
generando tiempos excesivos al momento de realizar dicha operacion, viéndose reflejado
en los resultados como 127 unidades de producto en sacos de 49 kg mal distribuidos
debido a una inexistencia de proceso de almacenaje y 92 unidades por una mala
distribucion del almacén; por consiguiente, se plante6 la mejora con la finalidad de mejorar
el problema mencionado, la cual consistio en la implementacion de una metodologia 5S
para el almacén, en la cual se basa puntualmente el orden y limpieza del mismo con la
finalidad de optimizar el espacio disponible; ademaés, realizaron una clasificacion ABC
para reducir los costos totales, esto reflejado en el costo logistico como indicador; dicha

clasificacion de productos basado en las ventas, en el cual se redujo el tiempo de bldsqueda
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de productos de 30 minutos a 16 minutos, también reflejado en 12%, y en general el
tiempo de despacho por cada 10 pedidos fue reducido de 320 minutos a 260 minutos,

reflejando un 18.75%.

Segln Guerrero y Olavarria (2017), en su tesis titulada “Implementacion de un
sistema informatico y su influencia en la gestion de almacén del Molino Puro Norte -
20177, en la cual tiene como problema a mejorar la falta de una politica de organizacion y
control en el almacén, para lo cual realizaron una recoleccion de datos con técnicas como
encuesta, cuestionario y observacion directa, relacionados con instrumentos, tales como;
cuestionario, guia de cuestionario y guia de observacién, todo aplicado a los trabajadores
de la empresa; obteniendo como respuesta que el almacén no estéa distribuido
adecuadamente y los procesos de despacho demoran mucho, lo cual genera incomodidad
en los clientes; por consiguiente, se plante6 la propuesta de mejora de una redistribucion
eficiente de los productos en almacen, en vista que respecto a los resultados de las
encuestas, el 81.8% de los trabajadores concuerdan que la distribucién actual no es
eficiente porque genera demoras en el despacho; esto para que los puedan localizar con
mayor rapidez; basado en un ERP que facilite el trabajo para todos los colaboradores y de
esta manera poder crear un politica de organizacion para aprovechar el espacio disponible
del almacény evitar exceso de tiempo en el momento de despachar los productos al
cliente; cabe resaltar que como resultado de la implementacion se redujo el tiempo de
localizacion de lotes de 15 minutos a 2 minutos.

1.1.2. Bases tedricas
1.1.2.1. Definicion de términos
Metodologia ABC; uno de los factores mas influentes en las operaciones es la

demanda de los productos; es por esto que los productos mas pedidos deben estar mas

cerca a los lugares de entrada y salida de mercancia; es por esto que se los clasifican en tres
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categorias; A, correspondiente a los de alta rotacion, es decir que entran y salen con mucha
frecuencia; B, correspondiente a los de media rotacion, es decir que entran y salen de
manera continua pero con menos frecuencia que A; C, corresponde a los de baja rotacion,
es decir para los productos menos demandados y que permanecen mas tiempo en el
almaceén; ademas, desde una perspectiva de las caracteristicas de los productos, tales sean
como los niveles de entrada y salida del almacén, se puede determinar un sistema FIFO, es
decir la primera mercancia que ingresa a almacén sera la primera en salir a la venta; por
consiguiente, para realizar una metodologia ABC es necesario hacer un layout del almacén,
con la finalidad de hacer diagramas de procesos, de recorrido para obtener distancias y
tiempos para llevar el pedido al area de despacho con mayor agilidad. (Herrera et al.,

2018).

Metodologia 5S; esta metodologia permite el desarrollo de un plan sistematico para
poder mantener continuamente el orden, clasificacion y la limpieza del ambiente laboral, lo
cual facilita una mejor productividad y mejor lugar de trabajo; teniendo como objetivo
principal mantener las condiciones de laborales, logrando una mejora continua dentro de la
empresa; esto consigo trae lo que corresponder a mejorar la seguridad laboral, la
motivacion del personal, y sobre todo la eficiencia de las actividades de la empresa; cabe
resaltar que dentro de esto se considera un punto primordial que consiste en el orden que
facilita la ubicacion y localizacion de los materiales o productos dentro de un almacén;
ademas, crea una conciencia de que cada colaborador es responsable de mantener limpio el
ambiente de trabajo, tal como en las areas de almacenamiento, debido a que es primordial

tener despejado pasillos por donde circulan los productos o materiales. (Galindo, 2017).

MRP o Planificacion de requerimiento de materiales, una herramienta muy
importante al momento de producir en masa o en grandes cantidades debido al alcance que

puede brindar para conocer la cantidad exacta de recursos o insumos que deberan ser
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utilizados en la produccién, considerando que puede ayudar con el pronéstico de dichos
recursos debido al calculo que se realiza y a cierta informacion que se tiene sobre el tiempo
de despacho que maneja cada proveedor para abastecer, siendo una herramienta muy util al
si se quiere disminuir los costos, ya que brinda informacion exacta de lo necesario para la

produccidn sin tener que incurrir en costos innecesarios. (Campos, 2015).

La investigacion pretende brindar soluciones a los principales problemas de la
Molinera del Centro S.C.R.L., sabiendo que los factores técnicos que determinan la
eficiencia de la gestion del almacén son; la localizacion y distribucion estratégica de los
productos dentro del almacén, el sistema de codificacion de los productos para un correcto
control de inventarios considerando el nivel de rotacion y la utilizacion de indicadores
claros de planificacion y control en el almacén para ofrecer una mejor calidad de atencion
y optimizar tiempos de entrega. (Huamani, 2017). Considerando que todo lo anteriormente
mencionado se vera afectado por la gestion que se aplique dentro del area de produccion,
logrando mejoras productivas tras la aplicacién de un plan de requerimiento de materiales,
compra de maquinaria necesaria y una serie de capacitaciones que fomenten el
conocimiento del personal. Por lo que se analizo y determino pérdidas econdémicas por
sobretiempo en preparacion de pedidos por un monto de S/ 592,204.36; reajustes de
inventario generando un costo de S/ 126,343.64 y productos defectuosos por un monto que
oscila los S/ 55,290.32 considerando el estudio de los costos anuales.

1.2. Formulacion del problema
¢Cual es el efecto de una propuesta de mejora en las areas de produccion y logistica

sobre los costos en una planta molinera ubicada en la ciudad de Pacasmayo 2021?
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1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general
Determinar el efecto de la propuesta de mejora en las areas de produccion y

logistica sobre los costos en una planta molinera ubicada en la ciudad de
Pacasmayo 2021.

1.3.2. Objetivos especificos
a. Realizar un diagnostico inicial de los costos de la empresa.

b. Realizar la propuesta de mejora en las areas de produccion y logistica.
c. Determinar los costos después de la propuesta de mejora.
d. Evaluar econémica y financieramente la propuesta de mejora.

1.4. Hipotesis
El disefio de una propuesta de mejora en las areas de produccion y logistica reduce

los costos de una planta molinera ubicada en la ciudad de Pacasmayo 2021.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion
La investigacion es de tipo cuantitativa porque se recolectan datos para aprobar

hipétesis, basado en el analisis estadistico y medicion numérica, logrando probar teorias y

establecer patrones de comportamiento. (Hernandez et al., 2010).

La investigacién por su orientacién es de tipo aplicada porque se basa en
investigaciones y contribuciones tedricas, con el propdsito de convertirlas en

conocimientos que puedan ser aplicados. (Cruz y Mendoza, 2018).

La investigacion por su disefio es de tipo propositiva porque se basa en una
necesidad, tomando informacion descrita para realizar una propuesta de evaluacion

teniendo como objetivo superar la problematica actual. (Correa, 2014).

RX: Costos actuales
T: Propuesta de mejora en areas de produccion y logistica
P: Propuesta de mejora para reducir costos

R: Costos reducidos.
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Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)

Poblacion

La pob

Muestra

lacion objeto de estudio son las operaciones en la gestion de almacenes y

asimismo las referidas al area de produccion:

Ubicacién de productos en almacén
Recepcidén de pedidos

Revision de stock de productos disponible
Busqueda de productos en almacén
Despacho de pedidos

Busqueda de materiales en produccion
Secado de arroz al natural

Revision de stock de materia prima disponible

La muestra es censal y son todas las operaciones en la gestion de almacenes y

asimismo las referidas al area de produccion:

Ubicacion de productos en almacén
Recepcion de pedidos

Revision de stock de productos disponible
Busqueda de productos en almacén
Despacho de pedidos

Busqueda de materiales en produccion
Secado de arroz al natural

Revision de stock de materia prima disponible
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2.3. Procedimiento
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Figura 4. Diagrama de flujo de procesos del proyecto
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Segln se muestra en la Figura 1, se definieron los procesos a seguir para llevar a
cabo el proyecto en la empresa arrocera, esto de acuerdo con los objetivos especificos

planteados anteriormente, para esto se resumen en los siguientes pasos

Para lo que respecta al diagndstico de la empresa se centrd en usar técnicas de
recoleccion de datos, tales como entrevistas, observacion directa y cabe que resaltar que es
muy importante el analisis de documentos, que en este caso se basara en los registros
historicos de la empresa para posteriormente analizar los principales problemas de la

empresa respecto a las variables especificas.

Para lo que respecta a la seleccion de herramientas para la propuesta de mejora se
revisaron antecedentes con problemas similares al que se nos presentd y referidos al mismo
sector de la empresa para posteriormente recabar informacién de las herramientas extraidas
y poder hacer una seleccion de cuales son mas convenientes aplicar en la mejora para la

empresa.

Para lo que respecta a cuantificar la variable dependiente, que en este caso se trata
de los costos, es necesario usar una técnica de recoleccion de datos como la toma de
tiempo y a través de esta poder monetizarlos para obtener los costos; y muy importantes
los instrumentos principales como el crondmetro y la balanza, para poder calcular tiempos
y cantidades; esto basado en los procesos de despacho de la empresa; para luego calcular

los tiempos innecesarios que hay en los procesos y monetizarlos.

Para la evaluacion econémica, se tomd en cuenta la monetizacion anterior de los
tiempos extra en los procesos de despacho para poder compararlos con lo que se mejorar
debido a la propuesta planteada y por consiguiente poder determinar un beneficio del

proyecto. Finalmente se realiz6 el estado de resultados de la empresa y consigo el flujo
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efectivo de caja para asi obtener los datos de los indices de rentabilidad, tales como el

VAN, TIRy B/C.

2.4. Técnicas e instrumentos para recolectar y analizar datos

Tabla 3
Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos
TECNICA JUSTIFICACION INSTRUMENTOS APLICADO EN
Permite de forma visual, - Registrode
identificar problemas que se datos en - Procesos de las
Observacion encuentren en el area de operaciones. areas de
directa almacenamiento 'y como (Anexo 01) produccion y
afectan los tiempos de - Papel bond logistica
despacho. - Lapiceros
Permite  analizar  data
histérica que se encuentra - Informacién .
Andlisis de relaciqnada con el area de histérica ) DZ?;'::IOJ;CE"
documentos almacen, logrando - Computadora logistica
identificar deficiencias, - Papel bond g Y
permitiendo realizar . Lapiceros produccion
comparaciones.
Se basa en la obtencion y
toma de datos de los ,
Recoleccign  Procesos realizado§ desde el g;ggf&entao ) Progf:g:gee las
de datos area de almacén hasta _ Labi duceid
culminar con el despacho de apIceros produccion'y
- Balanza logisticas

productos, con propdsito de
analizar deficiencias.

Observacion directa

Objetivo: Permite de forma visual, identificar problemas que se encuentren en las

areas de produccion y logistica, y cémo afectan los tiempos de despacho.

Procedimiento: Mediante las visitas a la empresa, se va observando los procesos

tanto de almacenamiento, produccion y despacho, tratando de visualizar problemas.

Instrumento: Registro de datos en operaciones, papel bond, lapiceros, encuesta.
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Analisis de documentos

Obijetivo: Permite analizar data historica que se encuentra relacionada con las areas
de produccion y logistica, logrando identificar deficiencias, permitiendo realizar

comparaciones.

Procedimiento: La empresa nos entrega copias de registros e informacion historica,

otorgandonos permiso para el estudio y poder darle sentido a la investigacion.
Instrumento: Informacidn historica, computadora, papel bond, lapiceros.
Recoleccion de datos.

Obijetivo: Se basa en la obtencion y toma de datos de los procesos realizados desde
el area de almaceén hasta culminar con el despacho de productos, con propdsito de analizar

deficiencias.

Procedimiento: En cada visita realizada a la empresa, nos enfocamos en el area de
almacén y despacho solicitando permiso para poder tomar datos de los procesos

involucrados en la deficiencia de la empresa.
Instrumento: Cronémetro, papel bond, lapiceros, balanza.

2.5. Aspectos éticos
La investigacion realizada en sus aspectos éticos; se basa en informacion real, la

cual fue recolectada con ayuda de herramientas que facilitaron y optimizaron su registro,
con la finalidad de asegurar la confidencialidad de la informacion brindada por parte de la
empresa y sus colaboradores, teniendo como principios la veracidad y originalidad de la
informacidn mostrada y citada, con el debido respeto que todos los participantes y lectores

merecen.
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Tabla 4
Matriz de consistencia
PROBLEMA HIPOTESIS OBJETIVOS VARIABLES
GENERAL:

¢Cual es el efecto de
una propuesta de
mejora en las areas de

El disefio de wuna
propuesta de mejora en
las areas de produccién

Determinar el efecto de Ila
propuesta de mejora en las areas de
produccion y logistica sobre los
costos en una planta molinera
ubicada en la ciudad de Pacasmayo
2021.

ESPECFIFICOS:

VI: Propuesta de mejora en areas de
produccion y logistica

- o - VD: Costos
produccion y logistica y logistica reduce los _ Realizar un diagnostico inicial de
sobre los costo; en cost_os de una planta los costos de la empresa.
una planta molinera molinera ubicada en la
ubicada en la ciudad ciudad de Pacasmayo
de Pacasmayo 20217  2021. - Realizar la propuesta de mejora
en las areas de produccion y
logistica.
- Determinar los costos después de
la propuesta de mejora.
- Evaluar econémica y
financieramente la propuesta de
mejora.
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Tabla 5
Matriz operacional
DEFINICION ESCALA DE
VARIABLE OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR MEDICION
VI: Propuesta de mejora El proyecto se basara en . Cantidad de productos en almacén 0 ,
en las areas de Logisticay lograr una mejora en las Nivel de stock Cantidad de productos requeridos X 100% Razon
Produccion areas de produccion y
logistica, para lo cual se . L .

S . . ., Cantidad de productos sin nivel de rotacion ,
utilizaran herramientas de Nivel de rotacion de productos ! : procu In v ! x 100% Razon
la ingenieria industrial. Cantidad de productos en almacén

. . E io disponible del almacén ,
Espacio disponible s_pacm disponible f’e atmace x 100% Razon
Espacio total del almacén de productos
L , Espacio limpio del almacén ,
Espacio limpio en almacén : p x 100% Razdn
Espacio total del almacén de productos
. Produccion )
Productividad - x 100% Razo6n
Horas trabajadas
N° de veces de producto no apto por humedad
Productos rechazados - P - p P x 100% Razén
Cantidad de veces de andlisis de humedad
N° de paradas por insumo no apto
Tiempos improductivos N° de paradas x 100% Razo6n
VD: Costos Para lo referido a costos,
la pr’opuesta de mej_ora >Costos totales actuales - XCostos totales
tendra como objetivo Relacidn costos actuales vs mejorados
principal reducir dichos ] x 100% Razo6n

, mejorados por la propuesta
costos tanto en el area de J P prop

produccidn y logistica.

>Costos totales actuales
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2.6. Diagnostico de la Realidad Actual de la Empresa
2.6.1. Generalidades de la Empresa

Molinera Del Centro S.C.R.L. inicia sus actividades de servicio de Pilado de Arroz
desde el afio 1999, siendo una pequefia empresa con una minima produccion, que de
acuerdo con sus demandas ha ido creciendo productiva y tecnolégicamente. En la
actualidad somos una empresa lider que va innovando maquinaria de alta tecnologia, a la
vanguardia a nivel nacional, demostrando de esta forma nuestra preocupacion por los
agricultores, brindandoles la confianza, calidad, garantia y respaldo para satisfacer sus
expectativas en su produccion; ademas, tiene un mercado establecido a nivel nacional,
siendo nuestros principales consumidores las ciudades de Lima, Ayacucho, Cajamarca,
Huaraz, Chimbote, y cada vez se suman mas ciudades del Peru, siendo nuestra meta la
exportacién de nuestros productos.

Razén Social
Razo6n Social: Molinera del Centro S.C.R.L.

Nombre comercial: Molicentro S.C.R.L.
RUC

20396102057

Sector empresarial
Comercial

Direccién de la empresa

Carretera Panamericana Norte Km.690 CPM San Martin, San José, La Libertad

a4
>

Figura 5. Ubicacion de la empresa
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2.6.1.1. Lineamientos Estratégicos.

Vision

Consolidar el liderazgo en el sector arrocero mediante tecnologia de punta, calidad
de producto, cultura de excelencia en el servicio e innovacion de productos, mantener la
formacidn, capacitacion y desarrollo del Talento Humano.

Mision

Nuestro compromiso es satisfacer las necesidades y expectativas de proveedores,
clientes y consumidores, mediante la produccién y comercializacion de productos
alimenticios de alta calidad relacionados con el arroz, liderando el sector en el que
participamos, con talento humano eficiente, calificado y comprometido, con la mas
avanzada tecnologia y excelencia en el servicio; buscando crecimiento y rentabilidad de los

accionistas, preservando el medio ambiente y generando bienestar a colaboradores,

productores y a la comunidad.

2.6.1.2. Organigrama.

GERENCIA
GENERAL

DPTO.
CONTABILIDAD

DPTO. . DPTO.
LOGISTICA DPTO. VENTAS PRODUCCION HUMAND

JEFE DE
CONTABLILIDAD

JEFE DE
LOGISTICA

ASISTENTE
CONTABILIDAD ALMACENERO

ASISTENTES DE
ALMACEN

JEFE DE VENTAS JEFE DE PLANTA ASISTENTE

SOCIAL
X SUPERVISOR DE
ASISTENTES PRODUCCION

PILADORES

1]

Figura 6. Organigrama de la empresa
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2.6.1.3. Principales proveedores.

Agricultores

Agroindustria Camino Real

Esta empresa tiene como duefio al Sr. Javier Ponce; la cual tiene como funcion
sembrar hectareas de arroz y cuando esté listo el arroz en cascara, llevan el producto a la
empresa Molicentro para poder afiejar hasta que esté preparado para poder ser pilado.
Ademas, se perfila como el principal proveedor de la empresa, en vista que segln los
registros del afio 2019, llevaron un total de 344 350 kg de arroz cascara, es decir 4 919
sacos con una humedad promedio de 16.8; cabe resaltar que la humedad es muy importante
para poder determinar el tiempo que se tiene que dejar afiejando o reposando. Dicha
empresa tiene su ubicacion en la ciudad de Jequetepeque, La Libertad.

Esteban Ortiz

En el caso de este proveedor se trata de una persona natural, es decir no cuenta con
una empresa en especifico; dicho proveedor es de la Ciudad de Dios, La Libertad.
Asimismo, segun el registro del afio 2019, llevé un total de 24 795 sacos con una humedad
promedio de 16.5.

Guzmaro Garcia

Este proveedor al igual que el anterior se trata de una persona natural, sin embargo,
es uno de los principales proveedores de la empresa Molicentro; segun el registro del afio
2019, llevd un total de 9 707 sacos con una humedad promedio de 16.5. Dicho proveedor
es de la ciudad de Limoncarro, La Libertad.

Norsac Peru

Esta empresa es muy importante para el negocio de Molicentro, dado que se
encarga de proveerle los sacos, en donde se empaqueta el producto para luego ser vendido.

Esta empresa se encuentra en Av. Tupac Amaru 954, Trujillo, La Libertad.

2.6.1.4. Principales clientes.
En el caso de la empresa Molinera del Centro S.C.R.L. solo cuenta con clientes que
son personas naturales, dado que compran el producto para poder venderlo, ya sea a

mercados o centros comerciales, y los principales con lo que cuenta son los siguientes:
Javier Ramirez
Es considera el cliente principal en la empresa Molicentro, en vista a la gran

cantidad de productos que compra anualmente, cabe resaltar que este cliente reside en la
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ciudad de Cajamarca. Segun los registros del afio 2019, comprd un total de 37 216 sacos de
arroz de distintos tipos.

Segundo Campos

Considerado uno de los principales clientes, dado que compra periodicamente para
llevar a la ciudad de Cajamarca, el afio 2019 compré 26 455 sacos de arroz, Gnicamente de
la marca Rinde Mass Naranja.

Maria Yovera

Se la considera un cliente fiel a la empresa, dado que compra desde hace 3 afios, el

afio 2019 compré un total de 22 511 sacos, todo esto para la ciudad de Cajamarca.

2.6.1.5. Principales competencias.

En todo mercado, existe competencia en el rubro arrocero, en la cual la gran
cantidad de molinos dedicados al mismo negocio se encuentran cerca el uno del otro, pero
la empresa MOLINERA DEL CENTRO S.C.R.L. tiene como competidores directos a los
siguientes:

Molino Samén S.R.L.

Es considerado la competencia mas fuerte que tiene la empresa Molicentro en vista
de la extensa cantidad de clientes y sobre la maquinaria renovada que tiene; esta empresa

se encuentra en Auxiliar Panamericana Nte., Ciudad de Dios 13840.

S AMAN

Figura 7. Logo de empresa Molino Samén S.R.L.

Molino del Norte “Fray Martin” S.A.C.

Considerado como uno de los competidores directos de la empresa Molicentro, no
solo por la cercania, ademas ellos estan en el mercado de la ciudad de Cajamarca y siempre
busca sobresalir uno méas que el otro; esta ubicada en Sector Jaguey Mza. 11 Lote. 2a
CPM. San Martin de Porres, San José, La Libertad.
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ARROZ FRAY MARTIN

Figura 8. Logo de empresa Molino del Norte
“Fray Martin” S.A.C

Nego Peru Molinera S.A.C
Es una de las pequefias empresas que Ultimamente han aparecido y siempre estan
haciendo la competencia por ganar los mercados de las distintas ciudades, aunque
actualmente Molicentro se encuentra por encima; esta ubicada en Auxiliar de carretera
Panamericana Norte Km. 690, San Jose, La Libertad.

PeRU

MOLINERA

Figura 9. Logo de empresa Nego Pert Molinera S.A.C

2.6.1.6. Principales productos.

Molinera del Centro S.C.R.L. es una empresa dedicada a la compra de arroz en
cascara para luego de un tiempo en reposo o también, tiempo de aprovisionamiento de

dicho producto se pueda procesar, mediante varios procesos de calidad, se pueda obtener el
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producto final con diferentes variedades, y ademas los subproductos, que entre los mas
resaltantes son el arrocillo 3/4 A", polvillo y arrocillo de 1/2; cabe resaltar que también se
utilizan para ser reprocesados y obtener mas arroz para la venta. Sin embargo, los
productos méas importantes para la empresa, es decir los que generan mayores ingresos y

los cuales seran vendidos a los clientes son los siguientes:

Rinde Mass Naranja

Este producto es considerado el mejor, en vista que cuenta con una buena calidad,
unas de las mejores variedades, Tinajones y Nir. Ademas, este producto presenta mas de
un afio de reposado, dando como resultado mejor rendimiento y sabor. Asimismo, cuenta
con muy pocas cantidades de defecto y quebrado, en ambos casos el 5%, y 1o méas

importante con un color de 30 ketts

Figura 10. Rinde Mass Naranja

Arroz D’Leitt Rojo

Este producto es el que mas se produce en el afio, dado a la gran cantidad de
demanda que presenta en el mercado, especialmente en los méas importantes como
Cajamarca y Ancash; presenta solo la variedad Nir y un tiempo no mayor a un afio de

afiejado. Ademas, tiene 5% de defecto y 7% de quebrado, con un color de 27.5 ketts.
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Figura 11. Arroz D’Leitt Rojo

Arroz D’Leitt Lila

Este tipo de arroz es considerado uno de los mas importantes para el mercado de
Lima, tiene una buena demanda en el afio, presenta la variedad Feron y cuenta con no
mayor a un afo de afiejado. Ademas, sus parametros son 5% de defecto y 9% de quebrado,

y un color de 27 ketts.

Figura 12. Arroz D’Leitt Lila
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2.6.2. Proceso Productivo (DOP)

Llegada del cliente

10 min / pedido <1>

2 min / pedido .
8 min / pedido 9
2 min / pedido

3 min { pedido 3

4 min / pedido

15 min / pedido

30 min / pedido

3 min / pedido

0,3 min / pedido

‘PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

Se cotiza lo que el cliente desee

Se revisa el stock en sistema para
ver disponibilidad de productos

Se revisa el stock en almacén

Procesa el pago y genera boleta

Genera una orden de retiro

Recabar informacidn del carro y

chofer del mismo

Buscar el producto en almacén

Cargan el producto al carro del

cliente

Generar una orden de despacho

- N° Tiempo
Actividades . ividades  (min)

O g 67,3 min
|:| 2 10 min

Total 10 7.3 min

Entregar al cliente

Salida del cliente

Figura 13. Diagrama de Operaciones de Procesos - Logistica
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Sacos de 70 kg
5 min/lote Recepcidn de MP

Sacos de arroz cascara

10 min / lote

Pesado
1248 min / lote @ Muestreado
14 400 min / lote @ Secado natural
10 min / lote @ Pesado
Arroz en cascara » » Impurezas (piedras, pajas)
1,29 min / lote .
Pre-limpieza
0.51 min lote o Descascarado
0,52 min / lote o Clasificacian
0,48 min / lote o Pulido
233 min!lote ° Abrillantado
; N* Tiempo
1,24 min /lote o Clasificacién por tamafio Actividades aclividades (min)
) O 12 14478,37 min
7 min/lote Seleccion por color
D 1 12,48 min
40 min / lote @ Envasado Total 13 14490,9 min
Sacos de d9 kg

Figura 14. Diagrama de Operaciones de Procesos - Produccion
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2.6.3. Diagnostico de la problemética
2.6.3.1. FODA.

LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
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FORTALEZAS

-

* Magquinaria de alto nivel de
desempefio.

» Materiales de alta calidad.

» Enfoque en el valor de la persona.

* Reconocimiento por otras empresas.

OPORTUNIDADES \

* Clientes fieles a la empresa
* Sucursales en otras ciudades del Per.
* Posibles inversiones extranjeras.

-

.

FODA

N

J

DEEILIDADES

* Falta de maquinaria necesaria en
produccion

* Irregularidades en procesos
documentarios internos de la empresa

* Falta de organizacion de productos en
el almacén y producecion

* Falta de un control de existencia de

Qﬂ:&ria prima.

AMENAZAS

» Empresas con tiempos de despacho
mas eficientes.

» Empresas con almacenes bien
distribuidos.

» Empresas del mismo rubro con mayor
capacidad de despacho.

* Competencia con maquinas para una

mejor produccion. /

Figura 15. Matriz FODA
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2.6.3.2. Diagrama de Analisis de Procesos (DAP).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
OPERARIO [ | MATERIAL O EQUIPO [
RESUMEN
Elaborado por: Espinoza v Saldafia ACTIVIDAD N°® ACTIVIDADES TIEMPO (min)
Operacion g 8 67.3
o Transporte 2 7
Empresa: Molinera del Centro S.C.R.L. Tnspeccion O] 3 10
Metodo: Demora D 4 42 35
Actual [ | Propuesto [ Almacenaje Y 0 0
Total 16 126,65
Proceso: Atencion v despacho de pedidos Comentarios % de actividades productivas 61,03%
% de activides improductivas 358.97%
L. . Distancia | Tiempo Simbolo .
Descripcion Cantidad . Observaciones
e OB OD NV
Se cotiza lo que el cliente desee 1 10 o
Se revisa stock en sistema para ver disponibilidad 1 2 ®
Se revisa el stock en almacén 1 12 g i
Reajuste de inventario 1 2991 » Se redliza para saber si podemos cumplir el pedido
Procesa el pago v genera boleta 1 12 2 ]
Genera una 6rden de retiro 1 3 :1
Llevar 6rden a montacargas 1 8 3 g
Esperar disponibilidad de montacargas 1 8 Depende de los pedidos acumulados
Recabar informacion del carro y cchofer del mismo 1 5 4 [ el
Buscar el producto en almacén 1 15 L Demora por la falta de organizacion
Sobretiempo en preparacién de pedido 1 171 ] ? No encontrar producto en su lugar v obstaculos a
montacarga
Llevar el producto al transporte del cliente 1 10 4 [ =
Producto defectuoso 1 10 273 - ] Material de saco desgastado
Cargar el producto al transporte del cliente 1 30 ¢ |
Generar una orden de despacho 1 5 3 ‘
Entregar al cliente 1 0.3 ®
TOTAL 16 62 12665 | § 2 2 4 0

Figura 16. Diagrama de Analisis de Procesos - Logistica
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

OPEEAFRIO | | MATERIAL | EQUIFCO H
RESUMEN
Elaborado por: Espinoza v Saldafia ACTIVIDAD N® ACTIVIDADES TIENPO (mimn)
Operacion < 13 184,31
Empresa: Molinera del Centro S.CR.L. Transp cfr.te I=> 0 0
Inspeccion —_ 3 3487
Metodo: Demora = 2 14400
Actual H Propueste [ Almacenaje ~ ] 0
Total 18 14619,27
Proceso: Atencion y despacho de pedidos Comentarios %o de actividades productivas 1,500
%9 de activides improductivas 98,5024
Tiempo Simbolo
Descripcidn Cantidad np Ohservaciones
@y OB DNV
Ingreso de la materia prima 1 5 ,
Pesado del arroz cdscara 1 10 o
Analisis de humedad 1 12,48 [~
Descarga de arroz cdscara 1 30 ,')
Vaciado de arroz a la pampa 1 25
Secado natural de arroz cascara 1 14400 "“““-—-a: o 2;;:;13:;:55:32::;;&5 veces en algunos casos y
| —] A " "
Lienada de sacos 1 35.04 o E::: :seocuenta con sacos dafiados ¥ hay demora en el
Anilisic de humedad ) 1248 ]:-rlrtto’:ba]ador se demora en registrar los datos del lote de
Pesado 1 10 ,—‘ Demora en busqueda de materiales (medidor de humedad)
Arroz cascara a la tolva 1 25 *"
Prre-limpieza 1 1,29 *
Descascarado 1 0.51 ?
Clasificacion 1 0.52 #
Pulido 1 0,48 ®
Abnllantado 1 233 ®
Clasificacion por tamafio 1 1.24 ‘
Seleccion por color 1 7 ‘
Envasado 1 40 ‘
TOTAL 18 14579272 13 0 3 2 0

Figura 17. Diagrama de Analisis de Procesos - Produccién
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2.6.4.1. Monetizacion de Pérdidas por Reajuste de Inventario.

Tabla 6

Monetizacion de reajustes de inventario momentaneos

REAJUSTES DE INVENTARIO MOMENTANEOS

Trabajador "Administrador"

Sueldo S/ 2,000.00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo por min S/ 0.17

Proceso "Ajuste de Inventario”

Tiempo promedio 29.9 min

Cantidad al mes 5

Meses al afio 12

Tiempo utilizado al afio 1794.5 min

Lucro Cesante

Rinde Mass Naranja S/ 840.00

Arroz D’Leitt Rojo S/ 644.00

Arroz D’Leitt Lila S/ 176.00

Total Dia S/ 1,660.00

Hr de trabajo al dia 8

Min por hr 60

Lucro Cesante por min S/ 3.46
COSTO S/ 6,517.63

En la Tabla 6, se identifican los tiempos y costos que se utilizan para determinar las

pérdidas monetarias presentadas en reajustes de inventarios momentaneos, calculamos

todos los costos en base a minutos. Determinamos el costo del trabajador que realiza el

reajuste, en este caso el encargado es el administrador el cual genera un costo de S/ 0.17

por minuto, seguido calculamos el lucro cesante con datos historicos de las ventas

brindados por la empresa, obtenidos en el afio 2020 (Anexo 02), realizando el calculo de la

pérdida monetaria con respecto a las ventas anuales para determinar la utilidad por minuto

perdida (Anexo 03), del cual se pierde S/ 3.46 por minuto perdido o dejado de trabajar. Al

final determinamos el costo total al afio que toma realizar los reajustes de inventario,

obteniendo un costo de S/ 6,517.63.
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2.6.4.2. Monetizacién de Pérdidas por Preparacion de Pedidos.

Tabla 7
Monetizacion de sobretiempo en preparacion de pedido

SOBRETIEMPO EN PREPARACION DE PEDIDO

Trabajador "Estibador"

Sueldo S/ 1,100.00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0.095
Montacarguista
Sueldo S/ 1,200.000
24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0.104
Montacarga
Veces recorridas 4896
Distancia por vez (mts) 30
Distancia recorrida 146880 mts
Consumo 6 lts/km
0.006 Its/mts
Costo de combustible (Its) S/ 1.65
Costo Total de combustible S/ 1,454.11
Sobretiempo en preparacién de pedido
Tiempo promedio 1.7 min
Pedidos prom. al dia 17
Dias al mes 24
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 8387.7 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840.00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644.00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176.00
Total Dia S/ 1,660.00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3.46
COSTO S/ 32,136.07

En la Tabla 7, se determina las pérdidas monetarias generadas por preparacion de

pedido se tiene en cuenta los recursos utilizados para realizar el trabajo, viéndose

involucrados personal como estibador y montacarguista con un costo de S/ 0.0095y S/

0.104 por minutos respectivamente, lucro cesante con una pérdida de S/ 3.46 por minuto,

teniendo como tiempo total utilizado para cumplir con el trabajo 8387.7 min al afio,
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también se tiene en cuenta el uso de maquinaria como el montacarga que presenta un
consumo total de S/ 1454.11, obteniendo un costo total de S/ 32,136.07 anual por

sobretiempo en preparacion de pedidos.

2.6.4.3. Monetizacion de Pérdidas por Nivel de Rotacion.

Tabla 8
Monetizacion de productos defectuosos

PRODUCTO DEFECTUOSO POR ENVASE ROTO
Trabajador "Estibador"

Sueldo S/ 1,100.00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0.095

Sobretiempo en preparacién de pedido
Tiempo promedio 2.7 min
Dias al mes 24
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 786.2 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840.00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644.00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176.00
Total Dia S/ 1,660.00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3.46
COSTO S/ 2,793.98

En la Tabla 8, calculamos las pérdidas monetarias que generan los productos
defectuosos considerando al estibador encargado de realizar el trabajo, el sobretiempo que
genera volver a preparar el pedido y el lucro cesante con datos de ventas, considerando el
calculo basado en minutos obtenemos que el costo por minuto del trabajador es S/ 0.095, el
lucro cesante genera una pérdida de S/ 3.46 y el tiempo utilizado para poder cumplir con el

trabajo toma 786.2 min, lo cual genera un costo total de S/ 2,793.98.
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2.6.4.4. Monetizacién de Pérdidas por Materiales Mal Ubicados.

Tabla9

Monetizacion de materiales ubicados incorrectamente

MATERIALES UBICADOS INCORRECTAMENTE

Trabajador "Operario”

Sueldo S/ 1.300,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo por min S/ 0,11

Proceso "Ubicacion de materiales"
Tiempo promedio 2,48 min
Cantidad al mes 15
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 446,9 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840.00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644.00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176.00
Total Dia S/ 1,660.00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3.46
COSTO S/ 1.596,03

La Tabla 9 detalla la pérdida monetaria que existe por tener los insumos del area

mal ubicados, considerando que el personal involucrado en la busqueda de los insumos es

un operario que por minuto se realiza un desembolso de S/ 0.11 teniendo en cuenta que el

tiempo utilizado para dicha tarea es de 446.9 minutos anuales, lo cual genera un costo de S/

1,596.03 viéndose involucrado el lucro cesante.
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2.6.4.5. Monetizacién de Pérdidas por Falta de Stock de Materiales.

Tabla 10

Monetizacion de stock de materiales no suficiente

STOCK DE MATERIALES NO SUFICIENTE
Trabajador "Estibador"
Estibadores 4
Sueldo S/ 1.100,00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,382
Sobretiempo por espera de materiales
Tiempo promedio 5,94 min
Dias al mes 24
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 1709,6 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840.00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644.00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176.00
Total Dia S/ 1,660.00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3.46
COSTO S/ 6.565,22

En la Tabla 10 se plasma el costo incurrido por no contar con el stock suficiente de

los materiales utilizados en la produccion, donde se ve involucrado un estibador encargado

del traslado de materiales e insumos con un pago de S/ 0.382 por minuto, siendo el tiempo

anual utilizado para la tarea 33.713 minutos, adicionalmente se considera al lucro cesante

con una pérdida de S/ 3.46 por minuto, lo cual genera un costo de S/ 6,565.22. anuales.
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2.6.4.6. Monetizacién de Pérdidas por Errores en Registros.

Tabla 11

Monetizacion por errores en registrar analisis

ERRORES EN REGISTRAR ANALISIS

Trabajador "Operario”

Sueldo
Tiempo de trabajo

Costo de trabajo el min

S/ 1.300,00
24 dias
8 hr/dia
192 hr

S/ 0,113

Sobretiempo en realizar nuevo analisis

Tiempo promedio
Dias al mes

Meses al afio
Tiempo utilizado al

Rinde Mass Naranja
Arroz D’Leitt Rojo
Arroz D’Leitt Lila
Total Dia

Hr de trabajo al dia
Min por hr

Lucro Cesante por min
COSTO

1,06 min
24
12
afo 306,3 min
Lucro Cesante
S/ 840.00
S/ 644.00
S/ 176.00
S/ 1,660.00
8
60
S/ 3.46
S/ 1.093,87

La Tabla 11, detalla la pérdida monetaria generada por el personal al momento de

realizar el andlisis de humedad, debido que al presentar dichos errores el operario

encargado de la tarea ocupa un tiempo de 306,3 min, el cual se calcula con el pago del

operario y el lucro cesante que son S/ 0.113 y S/ 3.46 por minuto, obteniendo un costo

anual de S/ 1.093,87.

Espinoza Pretel, J; Saldafia Aliaga, J

Pag. 58



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

‘PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

2.6.4.7. Monetizacion de Pérdidas por Insumo No Apto para Produccion.

Tabla 12

Monetizacion por insumo no apto para produccién

INSUMO NO APTO PARA PRODUCCION

Trabajador "Estibador"

Estibadores 4
Sueldo S/ 1.100,00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,382
Tiempo por poner a secar el producto
Tiempo promedio 83,4 min
Dias al mes 15
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 15015,4 min
Lucro Cesante

Rinde Mass Naranja S/ 840.00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644.00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176.00
Total Dia S/ 1,660.00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3.46

COSTO S/ 57.663,31

En la Tabla 12, se estima el costo generado por no contar con los productos

adecuados para la produccion, debido a que dicha tarea genera una pérdida de 15,015.4

minutos al afio, considerando que los estibadores involucrados son 4 y tienen un pago de S/

0.382 por estibador, siendo el lucro cesando parte de la pérdida monetaria de la empresa,

obteniendo un costo total de S/ 57.663,31 anuales.
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2.6.5. Priorizacion de Pérdidas Econ6micas

Area de Logistica

Tabla 13
Priorizacion de pérdidas econdmicas - Logistica
] PERDIDAS PERDIDA PORCENTAJE
N ECONOMICAS MONETARIA  TORCENTAJE ) cumuLADO
pgz  Forpreparacionde o, 32.136,07 77.53% 77.53%
pedidos
pgy  Porreajustes de s/ 6.517.63 15.72% 93,26%
Inventarios
pgg  Fornivelde s/ 2.793,98 6,74% 100,00%
rotacion.
TOTAL s/ 41.447 69

Diagrama de Pareto de N°

100

40000
s . 80
o
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[¥¥]
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N° PE2 PE1 PE3
PERDIDA MONETARIA 32136 6518 2794
Porcentaje 775 157 6,7
% acumulado 77,5 93,3 100,0

Figura 18. Diagrama Pareto de efectos - Logistica

En la Figura 18, se muestra el Diagrama Pareto de las pérdidas diagnosticados de la
empresa basado en el area de logistica, obteniendo que el 77.53% de los costos generados
corresponde al PE2 “Por preparacion de pedidos”, el PE1 “Por reajustes de inventarios” y

PE3 “Por nivel de rotacion” hacen referencia a un valor menor del costo total, siendo el

22.47%.
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Tabla 14
Priorizacion de pérdidas econdmicas - Produccion
o PERDIDAS PERDIDA PORCENTAJE
N ECONOMICAS MONETARIA  TORCENTAJE ACUMULADO
pg4  INsumo no apto para s/ 57.663,31 86,17% 85,92%
produccion
pgp  Stockdematerilesno o, 6.565,22 9,81% 95,71%
suficiente
pgy  Materiales ubicados s/ 1.596,03 2,39% 98,25%
Incorrectamente
pg3  Efroresen registrar s/ 1.093,87 1,63% 100,00%
analisis
TOTAL S/ 66.918,42
Diagrama de Pareto de N°
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Figura 19. Diagrama Pareto de efectos - Produccion

20

En la Figura 19, se muestra el diagrama Pareto realizado en el area de produccién

con los problemas mas frecuentes y ordenados de acuerdo a la pérdida monetaria que traen

consigo, siendo el PE4 “Insumo no apto para su produccion” el de mayor impacto con un

86.17% de las de pérdidas registradas, seguido del PE2 “Stock de materiales de no

suficiente” ocupando un 9.81% de la pérdida monetaria total y por Gltimo con un 4.02% se

encuentran PE1 y PE3 referentes a ‘“Materiales ubicados incorrectamente” y “Errores en

registrar analisis”; de las cuales PE3 quedaria fuera de la priorizacion por bajo impacto.
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2.6.6. Andlisis de Causas Raiz

Area de Logistica

2.6.6.1. Anélisis de Causa Raiz de Pérdidas por Preparacion de Pedidos.
1. ¢Por qué hay sobretiempo en la preparacion de pedidos?
Existen demoras en la basqueda de los productos.
2. ¢Por qué existen demoras en la busqueda de los productos?
Los productos no se encuentran en un lugar fijo.
3. ¢Por qué los productos no se encuentran en un lugar fijo?

Falta de plan de limpieza y orden de los productos en el almacén.

2.6.6.2. Andlisis de Causa Raiz Pérdidas por Reajustes en Inventarios.
1. ¢Por qué hay reajustes de inventario momentaneos?
Hay dudas sobre si hay producto para despachar en almaceén.
2. ¢Por qué hay dudas sobre si hay producto para despachar en almacén?
Las existencias que se muestran en sistema no son las mismas que en fisico.
3. ¢Por qué las existencias que se muestran en sistema no son las mismas que en
fisico?
Falta de formatos de entradas de producto al almacén de produccion.
4. (Por qué hay falta de formatos de entradas de producto al almacén de
produccion?

Falta método de control de inventario de los productos.

2.6.6.3. Andlisis de Causa Raiz de Pérdidas por Nivel de Rotacion.
1. ¢Por que hay productos defectuosos?
Hay sacos dafiados y rotos que dejan caer el producto.
2. ¢Por qué hay sacos dafiados y rotos que dejan caer el producto?
Los productos no vendidos por mes son los Gltimos en salir de almacén.
3. ¢Por qué productos no vendidos por mes son los Gltimos en salir de almacén?
No existe un control de las existencias por fecha salidas de produccion.
4. ¢Por qué no existe un control de las existencias por fecha salidas de produccion?

Falta de control de rotacion de los productos en el almacén.
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Area de Produccion

2.6.6.4. Andlisis de Causa Raiz de Pérdidas por Insumo no Apto para
Produccion.

1. ¢Por qué hay Insumo no apto para la produccién?
La materia prima no cuenta con los pardmetros adecuados.

2. ¢Por qué existen materia prima que no cuenta con los parametros adecuados?
La humedad se encuentra por encima de lo establecido.

3. ¢Por qué la humedad se encuentra por encima de lo establecido?
Falta de secado de la materia prima.

4. ¢Por qué hay falta de secado de la materia prima?

Falta de maquinaria adecuada para el proceso.

2.6.6.5. Andlisis de Causa Raiz de Pérdidas por Stock de Materiales no
Suficiente.

1. ¢Por qué hay Stock de materiales no suficiente?
En el proceso de llenado los sacos se encuentran en mal estado.
2. ¢Por qué existen sacos en mal estado?
Se utilizan los mismos sacos repetitivamente.
3. ¢Por qué se utilizan los mismos sacos repetitivamente?
No se cuenta con materiales adecuados.
4. ;Por qué no se cuenta con materiales adecuados?

Falta de planificacion de requerimiento de materiales.

2.6.6.6. Andlisis de Causa Raiz de Pérdidas por Materiales ubicados
incorrectamente.

1. ¢Por qué hay hay materiales ubicados incorrectamente?
Los materiales se dejan en cualquier sitio.

2. ¢Por qué los materiales se dejan en cualquier sitio?
No existe organizacion por parte de los operarios.

3. ¢Por qué no existe organizacién por parte de los operarios?
No hay conciencia por parte de ellos

4. ¢Por qué no hay conciencia de los operarios?

Falta de orden y limpieza en el area de produccion.
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2.6.6.7. Andlisis de Causa Raiz de Pérdidas por Errores al Registrar
Analisis.

1. ¢Por qué hay Errores al registrar los analisis?

Los operarios son nuevos.
2. ¢Por qué hay operarios nuevos?

Constantes cambios de personal en el area de produccion.
3. ¢Por qué hay constantes cambios de personal en el area de produccion?

Errores que comprometen a la produccion.
4. ¢Por qué hay errores que comprometen a la produccién?

Falta de capacitacion al personal del area de produccion
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2.6.7. Diagrama Ishikawa
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Figura 20. Diagrama Ishikawa del diagndstico inicial - Logistica
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Figura 21. Diagrama Ishikawa del diagndéstico inicial - Produccion
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2.6.8. Matriz de Indicadores de Causa Raiz

Tabla 15
Matriz de indicadores

N° Problema Causa Raiz Valor Actual Herramienta Indicador Formula Valor Meta
AREA DE LOGISTICA
Areas limpias (Areas controladas en
Falta de limpi ordenada5(96¥ almacén / Todas las areas 0,00%
Sobretiempo en alta de nn_pleéa y del almacén) * 100%
CR2 preparacion de oggrzré'jgfggzn © |'s/ 3213607 | 77,50% | Metodologia5S
pedidos almacén Tiempo en blsqueda de | (Horas de blsqueda/ Horas 0.00%
producto (%) disponibles) *100% et
. Falta de un .
Reajustes de Metodologia5Sy | . . .
CR1 inventario adecuado f:ontrol de 5/ 6.517.63 | 15.72% Metodologia Tlemp_o en hac_er cuadre (Hora}s de |_nventar|o/ Horas 0,00%
. inventario de los de inventario (%) disponibles) *100%
momentaneos ABC
productos
Producto 3 deiilsﬁssoliggién Metodoloaia (Horas en demora por sacos
CR3 defectuoso por S/ 2.793,98 6,74% g Tiempo muerto (%) rotos/ Horas disponibles) 0,00%
de los productos en ABC %1000
envase roto almacén 100%
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AREA DE PRODUCCION

lta d o Implementacion I d duccio
Insumo no apto Falta de maquinaria de maquinariay | Produccidn retrasada (Total de produccion
CR4 i adecuada para el S/ 57.663,31| 87,60% retrasada/ Total de 0,00%
para produccion Plan de (%) Nk
proceso e produccion) *100%
Capacitaciones
Stock de IanIi:fail:;[:cciign de RPeIaE:afrliCma(i:(le?l?odge Materiales utilizados (Materiales utilizados/
CR2 materiales no P - S/ 6.565,22 9,97% d . Materiales adquiridos) 0,00%
o requerimiento de Materiales (%) "
suficiente . 100%
materiales (MRP)
Materiales Falta de ordeny . . ,
CR1 ubicados limpiezaenel &rea | S/ 1.596,03 2,42% Metodologia 5S Tiempo en _busqueda de (Horz_as de _busquida/ Horas 0,00%
. . material (%) disponibles) *100%
incorrectamente de produccion
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2.6.9. Andlisis de datos

2.6.9.1. Estadistica descriptiva.
Informe de resumen de PEDIDOS POR DiA EN DOS MESES

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 135

Valor p <0.005
Media 17.396
Desv.Est. 2.008
Varianza 4.031
Asimetria -0.37571
Curtosis -1.03188
N 48
Minimo 14.000
Ter cuartil 16.000
Mediana 18.000
3er cuartil 19.000
Maximo 20.000

Intervalo de confianza de 95% para la media

1671

14 15 6 7 8 19 20 16.813 17.979
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
17.000 19.000

Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar

2.515

Intervalos de confianza de 95%

Media }—.—{

Mediana } |

Figura 22. Estadistica descriptiva de datos "Pedidos por dia en dos
meses"

En la Figura 22, los datos muestran que la empresa en promedio obtiene 17.4

pedidos para satisfacer en un dia. EI 25% de los pedidos obtenidos en un dia es igual o
mayor a 19.

Informe de resumen de TIEMPOS DE AJUSTE DE INVENTARIO

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 0.68
Valor p 0.074
Media 29.909
Desv.Est. 2918
Varianza 8.512
Asimetria 0.02491
Curtosis -1.15434
N 60
Minimo 25.040
Ter cuartil 27.310
Mediana 29.560
3er cuartil 32.418
Maximo 34.590
Intervalo de confianza de 95% para la media
r e r r 3‘ 29155 30.663
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
28.577 31.143
I Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar
2.473 3.558

Intervalos de confianza de 95%

Media }—o—{

Mediana [ |

29 30 31

Figura 23. Estadistica descriptiva de datos "Tiempos de ajuste de
inventario”

En la Figura 23, los datos muestran que en promedio la empresa tarda 29.9 min
realizando un ajuste de inventario. El 25% de los ajustes de inventario es igual 0 mayor a

32.4 min. El maximo de tiempo utilizado para el ajuste de inventario es 34.6 min.
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Informe de resumen de TIEMPOS DE PREPARACION DE PEDID

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 172
Valor p <0.005
Media 28.380
Desv.Est. 1.564
Varianza 2.447
Asimetria -0.07872
Curtosis -1.44135
N 60
Minimo 26.000
Ter cuartil 27.122
Mediana 28.335
3er cuartil 30.167
Maximo 30.590
Intervalo de confianza de 95% para la media
pn r r e 27.976 28.784
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
27.470 29.300
- Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar
1.326 1.908
Intervalos de confianza de 95%
Media }—o—{
Mediar } }
275 280 285 290 295

Figura 24. Estadistica descriptiva de datos "Tiempos de
preparacion de pedidos"”

En la Figura 24, los datos muestran que la empresa en promedio tarda 28.4 min en
preparar un pedido. EI 25% de las preparaciones de pedido en un dia es igual o mayor a
30.2.

Informe de resumen de SACOS DANADOS EN DESPACHO POR D

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 2.02

Valor p <0.005

Media 9.8833

Desv.Est. 8.4575

Varianza 71.5285

Asimetria 0.23634

Curtosis -1.34824

N 60

Minimo 0.0000

Ter cuartil 0.2500

Mediana 10.0000

3er cuartil 18.5000

Méximo 25.0000

Intervalo de confianza de 95% para la media
e — 7.6985 12.0681
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
5.0000 12.1387
‘ Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar
7.1688 10.3152
Intervalos de confianza de 95%

Media }—o—{
M ; |
4 6 8 10 2

Figura 25. Estadistica descriptiva de datos "Sacos dafiados en
despacho por dia"

En la Figura 25, los datos muestran que la empresa en promedio tiene 9.9 sacos

dafados por dia al despachar. El 25% de sacos dafiados por dia es menor o igual a 0.25.
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Informe de resumen de DEMORA EN DESPACHO

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 1.65
— Valor p <0.005
Media 27298
Desv.Est. 2.0611
Varianza 4.2480
Asimetria 0.00059
Curtosis -1.28568
N 60
Minimo 0.0000
Ter cuartil 0.2625
Mediana 3.1100
3er cuartil 4.4875
1 Maximo 6.3200
Intervalo de confianza de 95% para la media
00 16 32 48 64 21974 3.2623
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
2.0167 3.5000
4{ }7 Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar
1.7470 2.5138
Intervalos de confianza de 95%
Media } }
| |
Media | |
20 24 28 32 36

Figura 26. Estadistica descriptiva de datos "Demora en
despachos por sacos defectuosos”

En la Figura 26, los datos muestran que en promedio la empresa tarda 2.7 min
adicionales en el despacho de pedidos. El 25% de la demora en despacho es igual o mayor
a 4.5 min.

Informe de resumen de MATERIALES UBICADOS INCORRECTAM

Prueba de normalidad de Anderson-Darling
A-cuadrado 141

Valor p <0.005
- Media 12.483
Desv.Est. 0.852
Varianza 0.726
Asimetria -0.23837
\ Curtosis ~ -1.23936
N 45
\ Minimo 11.060
Ter cuartil 11.560
Mediana 12.380
3er cuartil 13.185
\ Maximo 14.000

“ Intervalo de confianza de 95% para la media
n2 120 128 136 12.221 12.739

Intervalo de confianza de 95% para la mediana
12.225 13.145
Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar

0.705 1.076

Intervalos de confianza de 95%

Mediana | | }

123 126 129 132

Figura 27. Estadistica descriptiva de datos "Materiales ubicados
incorrectamente ™

En la Figura 27, los datos se muestran que en promedio la empresa realiza el
proceso de analisis de muestras en un tiempo de 12.48 min, lo cual esta alejado de lo

estandar. EI 25% de los datos son igual 0 menor que 11.56 min.
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Informe de resumen de STOCK DE MATERIALES NO SUFICIEN

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 1.80

Valor p <0.005

Media 35.936

Desv.Est. 0.556

Varianza 0.309

Asimetria -0.25235

Curtosis -1.31870

N 45

/ Minimo 35.020

Ter cuartil 35.425

Mediana 36.140

3er cuartil 36.435

Maximo 37.000

Intervalo de confianza de 95% para la media
350 355 360 365 370 35.769 36.103
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
35.521 36.273
4‘:@7 Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar

0.460 0.703

Intervalos de confianza de 95%
Media }—o—{

Mediana } }

3550 3575 3600 3625

Figura 28. Estadistica descriptiva de datos "Stock de materiales no
suficiente”

En la Figura 28, los datos se muestran que en promedio la empresa realiza un
proceso en 35.94 min, lo cual esta muy por encima de lo estandarizado para dicho proceso.

El 25% de los datos son igual o mayor que 36.44 min.

2.6.9.2. Prueba de normalidad.

Gréfica de probabilidad de TIEMPOS DE AJUSTE DE INVENTARIO

Normal
999
Media 2991
Desv.Est. 2.918
= N 60
AD 0676
95 Valor p 0074
90
o 80
2
60
E 50
Y 40
S 30
20
10
5
1
0.1
20 25 30 35 40

TIEMPOS DE AJUSTE DE INVENTARIO

Figura 29. Prueba de normalidad de datos "Tiempos de ajuste de
inventario”

En la Figura 29, el valor p=0.074 podemos interpretar que los datos siguen una

distribucién normal.
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Gréfica de probabilidad de TIEMPOS DE PREPARACION DE PEDID

Normal
999
Media 2838
DesvEst. 1564
99 . N 60
. AD 1722
95 Valorp <0.005
90
80
-% 70
£ 60
a 50
v a0
S 30
& 2
10
5 -
L ]
1 L ]
01
24 26 28 30 32 34

TIEMPOS DE PREPARACION DE PEDID

Figura 30. Prueba de normalidad de datos "Tiempos de
preparacion de pedidos"

En la Figura 30, el valor p<0.005 podemos interpretar que los datos no siguen una

distribucién normal.

Grafica de probabilidad de SACOS DANADOS EN DESPACHO POR D

Normal

99.9
Media 9883

Desv.Est. 8.457
N 60
AD 2.020
Valor p  <0.005

99

95
90

80
70
60
50
40
30
20

Porcentaje

10
5

1

01
-20 -10 0 10 20 30 40

SACOS DANADOS EN DESPACHO POR D

Figura 31. Prueba de normalidad de datos "Sacos dafiados en
despacho por dia"

En la Figura 31, el valor p<0.005 podemos interpretar que los datos no siguen una

distribucién normal.
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Grafica de probabilidad de MATERIALES UBICADOS INCORRECTAM

Normal

99
Media 12.48

DesvEst. 0.8522
N 45
AD 1.407
Valor p  <0.005

95

90

80

70
60
50
40
30

Porcentaje

20

MATERIALES UBICADOS INCORRECTAM

Figura 32. Prueba de normalidad de datos "Materiales ubicados
incorrectamente™

En la Figura 32, el valor p<0.005 podemos interpretar que los datos no siguen una

distribucién normal.

Grafica de probabilidad de STOCK DE MATERIALES NO SUFICIEN

Normal

99
Media 3594

Desv.Est. 0.5561
N 45
AD 1803
Valorp <0.005

Porcentaje
w
o

34.5 35.0 35.5 36.0 36.5 37.0 375
STOCK DE MATERIALES NO SUFICIEN

Figura 33. Prueba de normalidad de datos "Stock de materiales no
suficiente "

En la Figura 33, el valor p<0.005 podemos interpretar que los datos no siguen una

distribucién normal
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2.6.9.3. Anélisis de capacidad de proceso.
Informe de capacidad del proceso de TIEMPOS DE AJUSTE DE INVENTARIO

S

Procesar datos — largo plazo
LEI 25.04 — — — Corto plazo
Objetivo *
LES 34.59 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 29.9088 Pp 0.55
Numero de muestra 60 PPL 056

PPU 053
Ppk 053
Cpm
Capacidad corto plazo
Cp 054
CPL 055
CPU 053
Cpk 053

Desv.Est. (Largo plazo) 2.91758
Desv.Est. (Corto plazo) 2.92997

LEI
\
\
\
\
\
\
\
\

LE!
i
I
I
I
I
I
I
|
|
|

24 26 28 30 32 34 36

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 47579.38 48282.92
PPM = LES 0.00 54305.41 55056.59
PPM Total 0.00 101884.79 103339.52

Figura 34. Analisis de capacidad de datos "Tiempos de ajuste de
inventario”
En la Figura 34, el valor cpk=0.53 muestra que los tiempos de ajustes de inventario
no son estables, por lo que se propondra alguna mejora para disminuir el LES; cabe resaltar
que por cada ajuste realizado se demora 29.91 min.

Informe de capacidad del proceso de TIEMPOS DE PREPARACION DE PEDID

LEI LES

Procesar datos | Largo plazo
LEI 26 — — — Corto plazo
Objetivo * | -
LES 30.59 | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 28.3798 Pp 0.49
Nimero de muestra 60 | PPL  0.51
Desv.Est. (Largo plazo) 1.56413 PPU 047
Desv.Est. (Corto plazo) 1.57078 Zpk 0.47

pm

Capacidad corto plazo
Cp 0.49
CPL  0.51
CPU 047
Cpk 047

25 26 27 28 29 30 31 32

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 64067.00 64877.52
PPM > LES 0.00 78823.68 79705.69
PPM Total 0.00 142890.67 144583.21

Figura 35. Andlisis de capacidad de datos "Tiempos de preparacion
de pedidos”

En la Figura 35, el valor cpk muestra que los tiempos de preparacién de pedidos no
son estables, por lo que requiere mejora para acercar limites a la izquierda; ademas, se

tiene un tiempo extra debido este problema de 1.71 min por pedido.
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iforme de capacidad del proceso de SACOS DANADOS EN DESPACHO POR

Procesar datos
LEI

LE
\

1 LES

—— largo plazo
— — — Corto plazo

\
Objetivo . | =
LES 25 Capacidad largo plazo
Media de la muestra  9.88333 [ Pp
Numero de muestra 60 | PPL 0.39
Desv.Est. (Largo plazo) 8.45745 PPU  0.60
Desv.Est. (Corto plazo) 8.49337 | Ppk 0.39

| Cpm

| Capacidad corto plazo

Cp  0.49

\ CPL 039

| CPU  0.59

| Cpk 039

]

-6 0 6 12 18 24 30

Rendimiento

Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 121283.55 122282.25
PPM > LES 0.00 36938.22 37552.66
PPM Total 0.00 158221.76 159834.91

Figura 36. Analisis de capacidad de datos "Sacos dafiados en despacho
por dia"

En la Figura 36, el valor cpk=0.39 muestra que los sacos dafiados por dia presentan

mucha variacion, por lo que requiere mejora para acercar limites a 0.

Informe de capacidad del proceso de DEMORA EN DESPACHO

LEl LES

E
Procesar datos | | Largo plazo
LEI 0 e | — — — Corto plazo
Objetivo *
LES 6.32 | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 2.72983 | | Pp 0.51
Numero de muestra 60 PPL 044
Desv.Est. (Largo plazo) 2.06106 | PPU 058
Desv.Est. (Corto plazo) 2.06981 | Ppk 044
Cpm
‘-\ ‘ Capacidad corto plazo
e \ cp 051
| CPL 044
| CPU 058
} Cpk 044
|
/ | ]

-1.6 0.0 1.6 32 4.8 6.4

Rendimiento

Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 92671.52 93604.30
PPM > LES 0.00 40762.51 4141114
PPM Total 0.00 133434.03 135015.44

Figura 37. Analisis de capacidad de datos "Demora en despachos por
sacos defectuosos”

En la Figura 37, el valor cpk=0.44 muestra que la demora en despacho presenta
variacion, por lo que requiere mejora para acercar limites a 0; cabe resaltar que

actualmente se tiene una demora por este problema de 2.73 min.
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forme de capacidad del proceso de MATERIALES UBICADOS INCORRECTAR

LEI LES
Procesar datos ) ' Largo plazo
LEI 11.06 I ‘ ___ Corto plazo
Objetivo * | | =
LES 14 | | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 124829 S Pp
Nimero de muestra 45 | | PPL 056
Desv.Est. (Largo plazo) 0.852191 | | PPU 059
Desv Est. (Corto plazo) 0.857047 | | Epk 0.56
o pm
| \ | Capacidad corto plazo
| Cp 057
| CPL 055
CPU 059
| Cpk 055
|
|
i\

1.2 12.0 12.8 13.6 14.4
Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 47491.1 48434.77
PPM > LES 0.00 37517.77 38350.12
PPM Total 0.00 85008.88 86784.89

Figura 38. Analisis de capacidad de datos "Materiales ubicados
incorrectamente”

En la Figura 38, el valor cpk = 0.55 muestra que los tiempos generados debido a los
materiales ubicados incorrectamente presentan mucha variacion, por lo que se requiere

aplicar una mejora para acercar limites a 0.

Informe de capacidad del proceso de STOCK DE MATERIALES NO SUFICIEN

LEI LES
Procesar datos ! ! Largo plazo
LEI 35.02 | | —— — Corto plazo
Objetivo * | |
LES 37 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 35936 | ‘ Pp 059
Numero de muestra 45 | | PPL 055
Desv.Est. (Largo plazo) 0556129 | | PPU 064
Desv.Est. (Corto plazo) 0559297 _— Ppk 055
| | Cpm
| /\\ | Capacidad corto plazo
| \ | Cp 059
| | CPL 055
CPU 063
| Cpk 055
|
|
|
35.0 251E 36.0 36.5 37.0
Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 49768.66 50734.88
PPM = LES 0.00 27859.54 28560.26
PPM Total 0.00 77628.20 7929513

Figura 39. Analisis de capacidad de datos "Stock de materiales
no suficiente”

En la Figura 39, el valor cpk=0.56 muestra que los tiempos por stock de materiales
no suficiente presentan mucha variacion, por lo que requiere mejora para acercar limites a
0.
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2.7. Proponer herramientas de Ingenieria Industrial

Area de Logistica
2.7.1. CR2 Falta de plan de limpieza y orden de productos en almacén.
2.7.1.1. Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria Industrial.

Sabemos que un almacén desordenado puede generar muchas demoras al momento
de la busqueda de un producto, siendo perjudicial para la empresa debido a que el tiempo
utilizado en la basqueda de algun producto mal ubicado u organizado genera pérdida y
costos adicionales disminuyendo la utilidad de la empresa, por ello se propone utilizar la
metodologia 5S, el cual ayudara en la gestion de procesos considerando sus cinco
principios, Seiri (clasificacion), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar) y

Shitsuke (mantener la disciplina).

Los propositos fundamentales que dicha metodologia cumplira con su

implementacion seran:

e Mantener un orden adecuado de los productos y del almacén en general.

e Garantizar la ubicacion de los productos y disminuir significativamente los
tiempos de busqueda.

e Garantiza disciplina por parte de los trabajadores u operarios para mantener
un ambiente laboral limpio y ordenando.

e Disminucion de tiempos en la preparacion de pedidos.
2.7.1.2. Solucion de la causa raiz.

Para la implementacién de la herramienta mencionada, metodologia 5S; se siguen
ciertos procedimientos, esto debido a que el propoésito principal es obtener un ambiente de
trabajo limpio y ordenado; es decir donde todo se encuentre donde debe estar y de esta
manera poder eliminar este problema generado por una falta de cultura en los trabajadores
de la empresa; para lo cual primero se realiza una clasificacion (Seiri), donde los

principales a tomar en cuenta son los productos que se tienen dentro del almacén.
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Tabla 16

Productos en almacen

PRODUCTO UNID.

Rinde Mass Naranja Saco

D'Leitt Rojo Saco

D'Leitt Lila Saco

Arroz Mi Fam Criollo Saco

Arroz Extra x 49 kg Saco

D'Leitt Verde Saco
Dofiarroza Pacasmayo S/C Saco

Mass Sabor Afiejo Lechoso Saco
Donarroza Naranja C/C Saco
Arrocillo 1/2 Saco
Arrocillo 3/4 "B" Saco
Arrocillo 3/4 "A" Saco
Arrocillo 3/4 "C" Saco

Nelen Saco
Puntilla Saco

Una vez tomado en cuenta todos los productos de la empresa que se encuentran
almacenados, se procede a clasificar los distintos objetos encontrados entre los pasillos del
almacen; es decir, en algunas de las rutas del montacargas de donde carga el producto para
ser despacho; esto siendo uno de los principales inconvenientes que presenta el almacén

para su baja deficiencia en el proceso de despacho

Tabla 17
Objetos mal ubicados

OBJETO CANT.
Sacos rotos 326
Rastrillos 4
Escobas 2
Recogedor 1
Pallets 8
Baldes de aceite 25

En la Tabla 17, se muestran los objetos que se encontraban mal ubicados en
algunos pasillos del almacén, generado demoras en el despacho de los productos; cabe
resaltar que adicional también se encontraron polvo barrido en gran cantidad, acumulado
en varias partes sin recoger. Por consiguiente, se procede a ubicar los objetos en sus
lugares respectivos o también conocido por organizacion (Seiton), debido a que algunos
pertenecen a otras areas, ya sea los rastrillos al area de secado de arroz en céscara; escobas

y recogedores a limpieza, los pallets se verificaron si estan aptos para ser utilizados debido
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al descuido en el que se encontraban y en lo que respecta a los sacos rotos y baldes de
aceite eran objetos que ya no podian tener algun uso dentro de la empresa, es por eso que
basandose en la teoria de la metodologia 5S, todo lo que no sirve debera ser desechado y

asimismo se realiz6 dicha operacion.

A continuacion, como segundo paso para la implementacion de la metodologia 5S,
se toma en cuenta lo que respecta a tener un ambiente laboral limpio (Seiso); para esto es
primordial lograr obtener un espacio de trabajo comodo para todos los colaboradores; es
decir, se realiz6 un limpieza total de todo el almacén, tomando como principal lo antes
mencionado que se trata de recoger el polvo barrido que se ubicaba en varios puntos del
almaceén y por consiguiente, desempolvar los sacos que se encontraban en parte final del
almaceén para al momento del despacho sean reconocidos a simple vista y evitar que el
producto se quede estancado. Ademas, como se conoce la teoria de la herramienta que se
estd implementando, se entiende que siempre se estara en continua verificacién, debido a
que es una herramienta que debe estar siempre aplicada; es decir se debe lograr
estandarizar (Seiketsu), pero para poder lograr esto se tiene que llevar el control de la
actividades para evitar que se retroceda en lo que se trata de crear la cultura de orden 'y
limpieza dentro del almacén, es asi que se gener6 una ficha de verificacion de las 5S al mes
para asegurar que todo sigue por buen camino y desarrollar de manera adecuada todo los
proceso; cabe resaltar que esta ficha estara bajo supervision de los encargados del almaceén,
es decir va rotando por semanas y asi sucesivamente; sin embargo siempre es importante
realizar capacitaciones a los mismo colaboradores para dar a entender sobre lo que se
quiere lograr y esto basado en los objetivo de la empresa, y todo con el punto principal en
eliminar sobretiempos en los procesos que involucran al almacén teniendo como un base

una cultura de limpieza y organizacion dentro de dicha area.

Finalmente, segiin como se muestra en la Figura 40, se lograra buscar un a
estandarizacion de la aplicacion de la herramienta, no solo en el area del almacén sino
también en las demas areas de la empresa, esto pensando que debe ser una mejora general,
es decir para toda la empresa y lograr lo propuesto; todo esto se realizara con la finalidad
de completar la implementacion con la parte mas importante que refiere a mantener
(Shitsuke) y asi evitar que mas adelante se cometan los mismos errores por parte de los

colaboradores.
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FICHA DE VERIFICACION - 5'S

RESPONSABLE:

INICIO

FECHA:

FIN

AREA

SEM.1

SEM. 2

SEM. 3

SEM. 4

OBSERVACIONES

Clasificacion (Seiri)

Organizacion (Seiton)

Limpieza (Seiso)

Estandarizar (Seiketsu)

Mantener (Shitsuke)

Clasificacion (Seiri)

Organizacion (Seiton)

Limpieza (Seiso)

Estandarizar (Seiketsu)

Mantener (Shitsuke)

Clasificacion (Seiri)

Organizacion (Seiton)

Limpieza (Seiso)

Estandarizar (Seiketsu)

Mantener (Shitsuke)

Clasificacion (Seiri)

Organizacion (Seiton)

Limpieza (Seiso)

Estandarizar (Seiketsu)

Mantener (Shitsuke)

Clasificacion (Seiri)

Organizacion (Seiton)

Limpieza (Seiso)

Estandarizar (Seiketsu)

Mantener (Shitsuke)

Figura 40. Ficha de verificacion mensual de 5S

Ademas, en la Figura 41, para determinar la correcta aplicacion de las herramientas

se determina que cada cierto periodo, en este caso mensual se llevaria una supervision de

los espacios involucrados por parte del supervisor o jefe de area con la finalidad de

determinar la efectividad y verificar su correcta aplicacion. Tambiéen de revisaria archivos

del orden y limpieza realizado para verificar que se esté realizando y aplicando. Por

consiguiente, se plantea lograr realizar dichas actividades de 2 a 3 dias a la semana, estos

serian lunes, miércoles y viernes.
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Molinera del Centros.cs..

Programa de Metodologia 5S - Molinera del Centro S.C.R.L.

Area

Turno

H. Inicio / H. Fin

Zona

Tarea

Logistica

Mafiana

06:00 a. m.

0800 a m.

Oficinas de Logistica

Limpieza de entradas y alrededores

Limpieza v orden de oficinas

Regado de alrededores

08:00 2 m.

10:00 . m.

Almacén de materiales

Limpieza de paredes v pisos internos

Limpieza v orden de materiales dentro del almacen

Limpieza de ventanas v puertas

Limpieza externa de almacén

10:00 a. m.

1200 p. m.

Almacén de productos terminados

Limpieza de paredes v pisos internos

Limpieza v reubicacion de parimelas

Limpieza v orden de productos terminados

Limpieza de ventanas v puertas

Limpieza externa de almacén

1200p. m.

1230 p. m.

Fumigacion del drea en general

Produccion

Tarde

1230 p. m.

0430 p. m.

Oficinas de Produccion y Laboratorio

Limpieza de entradas y alrededores

Limpieza inferna de oficinas y laboratorio

Orden de herramientas e instramentos

Limpieza de ventanas v puertas

Limpieza externa de oficinas

0230 p. m.

0430 p. m.

Area de produccion

Limpieza de paredes v pisos internos

Limpieza de maquinaria y herramientas

Orden de herramientas v parihuelas

Limpieza de ventanas v puertas

Limpieza externa de almacén

0430 p. m.

a

05:00 p. m.

Fumigacion del drea en general

Figura 41. Programa de Metodologia 5S
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2.7.2. CR1 Falta método de control de inventario de los productos
2.7.2.1. Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria Industrial.

Un inadecuado control de inventarios o su ausencia puede generar muchas pérdidas
y retrasos en la preparacion de pedidos, debido a que la empresa no contara con un control
adecuado de sus productos en el almacén lo cual genera pérdida de tiempo al realizar
alguna venta siendo el tiempo el factor principal que presentara variaciones o quiza no se
pueda satisfacer la demanda por falta de productos que no se registraron. Las herramientas
adecuadas para solucionar dicho problema son las metodologias 5S y ABC que minimizan
el tiempo requerido al momento de ubicar o realizar algin proceso que ayude a contabilizar

las existencias que se tienen en el almacén.

Considerando ambas metodologias para su implementacion podremos identificar

algunas ventajas como:

e Disminucion de tiempo significativo al momento de realizar conteo y
registro de productos.

e Facil identificacion de productos de acuerdo con el criterio de basqueda y
registro.

e Disminucién significativa de la pérdida monetaria y aumento de ingresos.

e Disminucién de tiempos al realizar cuadres o ajustes de inventario, es decir
stock fisico con el tedrico.

e Facil registro de productos utilizando criterios establecidos por la empresa.
2.7.2.2. Solucidn de la causa raiz.

En la implementacion de estas herramientas mencionadas se tendra como base la
aplicacion de la metodologia 5S, la cual fue aplicada en el anterior punto y para este se
tendra como una referencia de solucion y servira para poder solucionar esta causa raiz, por
otro lado se tiene en cuenta la aplicacion de la metodologia ABC, que segln la teoria esta
basada en la agrupacion de los productos dentro del almacén de acuerdo a cierto a
considerar; en este caso se realizara de acuerdo al promedio de ventas del afio 2020, que se
tuvo por registro brindado por la empresa, y ademas basado en los productos que se

encuentran en la Tabla 18.
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Tabla 18

Ventas por producto - Afio 2020

PROM. VENTAS

PRODUCTO UNID. AL ARO
Rinde Mass Naranja Saco 186048
D'Leitt Rojo Saco 161568
D'Leitt Lila Saco 141984
Arroz Mi Fam Criollo Saco 9295
Arroz Extra x 49 kg Saco 8892
D'Leitt Verde Saco 8753
Dofiarroza Pacasmayo S/C Saco 8714
Mass Sabor Afiejo Lechoso Saco 8554
Dofiarroza Naranja C/C Saco 7024
Arracillo 1/2 Saco 4385
Arrocillo 3/4 "B" Saco 4378
Arracillo 3/4 "A" Saco 4282
Arrocillo 3/4"C" Saco 4108
Nelen Saco 4045
Puntilla Saco 4026

Una vez teniendo en cuenta toda esta informacion de los productos y conociendo
que la implementacion de la metodologia 5S esta en buen camino sera mas accesible poder
realizar esta clasificacion, cabe resaltar que dentro de la lista se encuentran todos los
productos para la venta al publico, pero ademas también se encuentran subproductos de la

produccion del arroz que son vendidos de la misma forma y en la misma unidad.

Por consiguiente, se procede a calcular los ingresos que generan estos productos de
acuerdo con las ventas promedio al afio para de esta manera poder calcular cuales tienen
mayor prioridad dentro del almacén y por ende deben tener una mejor ubicacion para el
despacho, pero también como punto primordial lo referido al momento de realizar los
ajustes de inventario y de esta manera poder reducirlo, con la finalidad de tener un

inventario mas actualizado, es decir contar con las mismas existencias en sistema y fisico.
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Tabla 19
Clasificacion ABC de productos

PROM.

PRODUCTO UNID. VEIXI'@)S AL UFI)\IIT'EEI!{?O PRECIO TOTAL PORCENTAJE Z%Ecl\:/IEUNL;A[\)Jg ABC
Rinde Mass Naranja Saco 173875 S/ 125,00 S/ 21.734.375,00 35,9% 35,9% A
D'Leitt Rojo Saco 153560 S/ 115,00 S/ 17.659.400,00 29,2% 65,1% A
D'Leitt Lila Saco 138872 S/ 107,00 S/ 14.859.304,00 24,5% 89,6% A
Arroz Mi Fam Criollo Saco 9295 S/ 105,00 S/ 975.975,00 1,6% 91,2% B
Arroz Extra x 49 kg Saco 8892 S/ 103,00 S/ 915.876,00 1,5% 92,7% B
D'Leitt Verde Saco 8753 S/ 102,00 S/ 892.806,00 1,5% 94,2% B
Dofiarroza Pacasmayo S/C Saco 8714 S/ 100,00 S/ 871.400,00 1,4% 95,6% B
Mass Sabor Afiejo Lechoso Saco 8554 S/ 101,00 S/ 863.954,00 1,4% 97,1% B
Dofarroza Naranja C/C Saco 7024 S/ 105,00 S/ 737.520,00 1,2% 98,3% B
Arrocillo 1/2 Saco 4385 S/ 45,00 S/ 197.325,00 0,3% 98,6% C
Arrocillo 3/4 "B" Saco 4378 S/ 60,00 S/ 262.680,00 0,4% 99,0% C
Arrocillo 3/4 A" Saco 4282 S/ 70,00 S/ 299.740,00 0,5% 99,5% C
Arrocillo 3/4 "C" Saco 4108 S/ 50,00 S/ 205.400,00 0,3% 99,9% C
Nelen Saco 4045 S/ 10,00 S/ 40.450,00 0,1% 99,9% C
Puntilla Saco 4026 S/ 9,00 S/ 36.234,00 0,1% 100,0% C
TOTAL S/ 60.552.439,00 100%
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Segun la Tabla 19, es importante resaltar que el criterio de la clasificacién de los
productos seran; para los productos en A los que tengan las ventas mas elevadas en
comparacion a los demas productos, esto debido a que se producen en mayor cantidad y
necesitan un mayor espacio dentro del almacén para poder ser ubicados; para la
clasificacion B seran todos los productos que en comparacion no tengan mucha salida al
mercado y tampoco se produzcan en gran cantidad; y finalmente en la clasificacion C seran
los subproductos, es decir los cuales también son vendidos al cliente pero no se almacenan
en gran cantidad debido que de cada produccion salen muy pocos y por ende no ocupan

mucho espacio dentro del almacén.

Sin embargo, una vez realizada la clasificacion ABC de los productos, permitira la
una ubicacién mas rapida de los productos debido a que ahora tendran una ubicacion
estable; pero para poder solucionar esta causa raiz completamente y con mas efectividad
no solo sera necesario la ubicacion de los productos en almacén, ya que todo empieza
desde que no existe una correcta gestion de inventarios, asimismo, ahora tener los
productos almacenados de una forma ordenada es una buena base para dicha solucion; es
por esto gue se propone la implementacion de un sistema RFID que consiste a través de
chips en los productos al salir del area de produccion al almacén, el encargado con un
aparato poder determinar cuantos sacos estan ingresando y automaticamente se guarde un
registre en el sistema para que el administrador al momento de emitir la cotizacion a los
clientes ahora cuenta con un stock cuadrado, ademés cuando sea necesario realizar los
ajustes de inventario que se tienen planeados al mes, estos seran realizados en menor
tiempo debido a que ahora con el sistema RFID se podra calcular de manera rapida la
cantidad de sacos que se encuentran apilados, de manera que se reduciran los tiempos y
consigo la frecuencia con la que se tengan que realizar, asimismo se podran aumentar las
ventas por dia, esto determinado a que se ahorrara mucho tiempo en realizar ajustes de

inventario innecesarios.
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2.7.3. CR3 Falta de control de rotacion de los productos en el almacén
2.7.3.1. Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria Industrial.

Teniendo en cuenta que una mala rotacion de productos puede generar pérdidas en
los cuales se ven involucrados distintos factores como deterioro del producto o insumo, en
el caso de un molino que es la empresa estudiada, el producto como insumo no se deteriora
y es algo que nos favorece pero el empaque que es usado para el saco es de un material de
polipropileno tejido laminado, tiende a degradarse de acuerdo a las condiciones de
ambiente en el que se encuentran y eso juega en contra al momento de manipular los sacos.
Para ello se propone el uso de la metodologia ABC basado en un criterio en el cual se
considere el nivel de rotacion de los productos y asi poder llevar un registro adecuado de
los productos.

Al considerar la metodologia ABC como herramienta de solucién lograremos

identificar las siguientes mejoras:

e Conocer que productos necesitan ser vendidos con urgencia y cuales pueden
seguir almacenados.

e Llevar un orden de productos almacenados por criterio establecido.

e Disminucién significativa de tiempos por busqueda de productos.

e Disminuir significativamente pérdida monetaria.
2.7.3.2. Solucion de la causa raiz.

Segun se tuvo en cuenta en la solucion de la causa raiz anterior, en este caso
también se considera una herramienta para la solucion, esto visto desde el punto que si
quiere lograr un control de los productos respecto a la rotacion de los mismos dentro del
almacén se tendra que realizar mejores registros sobre las fechas de salida del producto de
produccion y de esta manera poder despachar conforme a la fecha; para esto es necesario
basarse en la teoria FIFO, es decir, el primero en entrar es el primero en salir y si bien es
cierto, el arroz como producto no tiende a deteriorarse con el tiempo pero el material que
sirve para empacarlo en las condiciones de la zona donde se encuentra la empresa esta
expuesto a climas muy variables; sin embargo, para esto es necesario una base de una
metodologia ABC, es por esto que en consecuencia a la clasificacion de los productos
realizada para la causa raiz anterior se tiende a realizar una redistribucion de los productos
dentro del almacén, teniendo como criterio principal las clasificaciones que se dieron en la

metodologia mencionada; cabe resaltar que a través de esta metodologia se lograré al
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momento de realizar el despacho de producto ubicar con mayor facilidad los productos

pero sobre todo teniendo en cuenta la rotacion de los mismos dentro del almacén.

Respecto a la rotacion de inventarios, segin Apaza (2011), la rotacion de inventarios
nos permite conocer el niUmero de veces que se tiene almacenado dicho producto por afio;
ademas, indica que se hace referencia a la frecuencia con la cual una empresa se deshace de
sus existencias en almacén; sin embargo, los inventarios deben ser contados y actualizados

con frecuencia, de modo que se sepa las cantidades de productos que se tiene disponibles.

Es por esto que la rotacion de inventarios es la cantidad de veces que los productos
deben ser reemplazados durante un periodo de tiempo determinado, por lo general es un afio.
(Vermorel, 2012)

No Costo de mercancias vendidas W
veces = - - -
Promedio de inventarios

) . 365 dias al afio
Dias de rotaciéon = — O]
N° veces

Por consiguiente, segun la ecuacion (1) se muestra que para determinar el nimero de
veces que los productos tienen rotacion en el almacén se debe dividir el costo de las
mercancias vendidas y el promedio de los inventarios; por otro lado, en la ecuacién (2) se
calculan los dias de rotacion de los productos y para esto se considera los 365 dias del afio y

las N° veces que los productos rotan en el almacén.
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Tabla 20

Calculo de indice de rotacion de productos

Producto Cantidad de dias almacenados Promed_ip de
Julio Agosto  Setiembre  Octubre Noviembre Diciembre rotacion
Rinde Mass Naranja 5 4 6 8 9 7 6,50
D'Leitt Rojo 5 7 10 8 4 5 6,50
D'Leitt Lila 4 8 6 10 8 5 6,83
Arroz Mi Fam Criollo 4 9 8 8 5 10 7,33
Arroz Extra x 49 kg 8 10 12 9 7 4 8,33
D'Leitt Verde 10 9 7 4 6 11 7,83
Dofiarroza Pacasmayo S/C 6 6 10 8 10 12 8,67
Mass Sabor Afiejo Lechoso 9 8 7 6 5 5 6,67
Doiiarroza Naranja C/C 8 11 6 10 8 9 8,67
Arrocillo 1/2 11 8 10 8 5 9 8,50
Arrocillo 3/4 "B" 5 6 8 8 9 7 7,17
Arrocillo 3/4 "A" 9 8 6 9 4 10 7,67
Arrocillo 3/4 "C" 8 7 10 5 10 4 7,33
Nelen 4 9 8 7 10 12 8,33
Puntilla 12 5 9 8 6 7 7,83
Promedio 7,00 dias
indice de rotacion 52 veces/afio
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En la Tabla 20, se muestran los dias que duran los productos en almacén antes de ser
vendidos, con la intencion de calcular el indice de rotacion para todos los productos,
consideramos calcular el promedio de rotacion de todos los productos, obteniendo que el

comportamiento de los productos es que rotan 52 veces al afio.

Ademas, con el Método de Guerchet, se busca determinar las areas necesarias que
nos permitan realizar las labores de almacenamiento de una forma adecuada y para esto es
importante tener en cuenta los criterios de su ubicacion y también teniendo como prioridad

los indices de rotacion y la clasificacion ABC. (Inti, 2017).

ST =Ss+ Sg + Se ®)
Ss=LxA (4)
Sg=NxSs Q)

Se=k(SS+Sg) (6)

St =n(Ss+ Sg + Se) )
K = i 8
2h

Segun las ecuaciones mostradas, son las que se requieren para realizar los calculos
de las areas hasta finalmente obtener una superficie total; es decir se empieza calculando la
superficie estatica mostrada en la ecuacion (4) en donde se calcula a través del largo y
ancho; por consiguiente en la ecuacion (5), se calcula la superficie gravitacional donde se
tiene en cuenta N que representa el nimero de lados Utiles y el anterior mencionado
superficie estatica; finalmente en la ecuacion (6), donde se calcula la superficie de
evolucion, en la cual es necesario el previo calculo de la constante k, que representa la
relacion del promedio de la altura de los elementos moviles y dos veces el promedio de la
altura de los elementos estaticos, mostrado en la ecuacion (8); es de esta manera que se
procede con el célculo de la superficie de evolucion, pero junto con la suma de las

superficies estatica y gravitacional, tal cual se muestra en la ecuacion (7).
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Tabla 21

Calculo de area requerida en almacén

N°de Largo Ancho Altura

Producto Cantidad lados m) (m) (m) SS SG SE ST
Rinde Mass Naranja 28 2 1,2 1 5,94 12 24 065 118
D'Leitt Rojo 25 2 1,2 1 5,94 12 24 065 105
D'Leitt Lila 22 2 1,2 1 5,94 12 24 065 95
Arroz Mi Fam Criollo 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 7
Arroz Extra x 49 kg 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 7
D'Leitt Verde 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 6
ponaroza Facasmayo 1 2 1,2 1 594 12 24 065 6
t"eisﬁoigbor Anejo 1 2 1,2 1 594 12 24 065 6
Doriarroza Naranja C/C 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 5
Arrocillo 1/2 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 3
Arrocillo 3/4 "B" 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 3
Arrocillo 3/4 "A" 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 3
Arrocillo 3/4 "C" 1 2 1,2 1 5,94 12 24 0,65 3
Nelen 1 2 1,2 1 594 12 24 065 3
Puntilla 1 2 1,2 1 5,94 1,2 24 0,65 3
Parihuelas 1 2 1,2 1 14 12 24 0,65 5
isg’rf‘t‘;'é’af;a 1 1 3,9 1,3 23 507 507 1,83 12
Pasillos 7 11 3,048 33,53 6,07 278
Montacarga 1 3,9 1,3 2,3 5,07
Operarios 10 1,65

TOTAL 668 m2

Segun la Tabla 21, en el método Guerchet se logré calcular el area requerida por
producto, tomando en cuenta que se ubican por rumas apiladas de 3 pallets con una
cantidad de 120 sacos por ruma determinando asi la cantidad de rumas que existen por
producto, también se consideran sus dimensiones y el N° de lados por el cual se puede
manipular, para el cdlculo se debe tener en cuenta las diferentes areas que deben estar
dentro del almacén, como el espacio requerido para montacargas, el espacio que requiere el
almacenaje de las parihuelas, los operarios, el montacarga y los pasillos por los que se
trasladan los elementos moviles, segun Hudock et al., 1998; el espacio minimo requerido
para un montacarga de 2 toneladas es 10 ft equivalente a 3.048 m, también se considera

que el largo de los pasillos segun la cantidad de rumas es 11 m obteniendo un area
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requerida para los pasillos seguin el método Guerchet de 278 m2, que no se consideran

dentro del calculo referido al criterio de cercania.

Tabla 22
Areas a distribuir en almacén
Areas del almacén m2
Productos A 333
Productos B 35
Productos C 17
Almacén de material 16
Puerta despacho 2
Puerta produccion 2

Tomando en cuenta el criterio de clasificacion ABC se determinan subareas para la
ubicacién de los productos segun la importancia determinada, adicionando &reas pequefias

correspondientes a las puertas de despacho y produccién para un desarrollo de Layout

18

completo.
¢Cuantos departamentos
quiere implantar? E REIRGELDER SEOUIR
A=6, E=5, I=4, 0=3, U=2, X=1
Nombre Tamaio
Departamento Depart. m2
1 2 3
1 lProductosA 318 .I o
2 |ProductosB 37 .,07

3 lProductos c

4 lnacén de materiale

17

5 |Puerta despacho

2

6 lPuerta produccion

|
|
|
|
|
|

2

e
-

Bl

Figura 42. Criterios de cercania entre areas

En la Figura 42 se muestra que con ayuda del software Corelap 1.0, determinamos

la cantidad de departamentos a implementar, cada una con un respectivo criterio que debe

tener con relacion a la cercania con las otras.
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ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

Orden Nombre TCR Supefgcie
m
1.- ’ Productos A ‘ 24 ‘ 318 Solucién Grafica
2.- ’Almacén de mater ’ 24 ’ 17
3.- ’ Productos B ’ 21 ’ 37
Superficie Superficie
4.- ’Puerta produccié ’ 20 ’ 2 Requerida < Disponible
5.- 'Puerta despacho ‘ 20 ’ 2 Superficie Requerida:
394
6.- ’ Productos C ‘ 13 ‘ 18 o
Superficie Disponible:
450

Figura 43. Orden de importancia de las &reas

El software solicita informacion adicional y brinda opciones de solucién en las
cuales se identifica el indice de cercania total, superficie requerida y superficie disponible.

LAYOUT ADECUADO

3.- 1

4.- 2

5.- 6

6.- 3
’Tﬁ
|
2

Ver Iteraciones B
Imprimir

Figura 44. Layout del almacén de productos

En la Figura 44 se observa la solucion grafica brindada por el software Corelap, en
los cuales los valores brindados son referentes a la Figura 39, siendo 1 la puerta de
produccion, 2 puerta de despacho, 3 productos A, 4 almacén de materiales, 5 productos C y
6 productos B.

Por consiguiente, es importante resaltar que lo primordial de esta nueva distribucion
de los productos dentro del almacén es lograra que se aplique como antes fue mencionado,
el método FIFO, que para solucionar este causa raiz es muy importante como una ayuda

para la metodologia ABC, es decir todo lote de produccién por producto que ingresa al
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almacen estara registrado por la fecha de ingreso, para de esta manera en lo que respecta a
los productos que tienen baja rotacion en el momento de despacho sean los primeros en
salir y evitar que se queden almacenados; de esta manera se podréa evitar los productos
defectuosos ya que al existir una correcta rotacion de los productos se evitara
almacenamiento de productos con fechas anteriores de produccion.

Area de Produccion

2.7.4. CRA4 Falta de maquinaria adecuada para el proceso
2.7.4.1. Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria Industrial.

Considerando el rubro de la empresa estudiada, se sabe que el proceso productivo
depende mucho del insumo, debe encontrarse en condiciones adecuadas para ser pilado y
luego envasado. Por lo tanto, al tener el principal problema del proceso productivo en el
secado del arroz en cascara se considero que la mejor opcion para solucionar dicho
problema es la compra de una maquina que facilite y agilice el proceso de secado, junto
con un plan de capacitaciones y uso de tarjetas Kanban; tanto del uso de la maquinaria y su

correcto mantenimiento.

Por consiguiente, teniendo en cuenta la compra de la maquinaria y un programa de

capacitaciones como solucion a dicho problema, se logra identificar las siguientes mejoras:

e Aumento del indice de productividad

e Disminucién de tiempos de parada (tiempos improductivos)

e Materia prima apta para produccion en menos tiempo

e Puede verse reflejado un aumento en los ingresos / Disminucion de pérdida
monetaria.
2.7.4.2. Solucion de la causa raiz.

Sabiendo que el proceso productivo del arroz depende netamente de la materia y
que ésta se encuentre en las condiciones adecuadas para su utilizacion; sin embargo, el
cuello de botella que presenta la produccion es el proceso del secado que tarda dias para
que la materia prima se encuentre bajo los parametros adecuados. Por ello; la propuesta de
mejora esta basada en la adquisicion de una secadora industrial que minimice el tiempo de
secado y aumente la productividad de la empresa, al ser una maquinaria su implementacion
vendra de la mano con la herramienta Kanban, la cual sera disefiada como parte de apoyo
para el trabajador, con la finalidad de informar y recordar la correcta manipulacion y

control que debe tener la maquinaria para que funcione correctamente.
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implementacién de la propuesta, se considera para la instalacion, un horno

secador que utilizara como combustible la cascarilla de arroz. Teniendo en cuenta que los

principales objetivos a lograr con dicho sistema son:

Para la
especificos:
[ ]

Reduccidn del tiempo de secado, el cual representa aproximadamente el
50% del total del tiempo de produccion.

Eliminar la cascarilla de arroz mediante su valorizacion energética.
Conversion de la cascarilla de arroz en un combustible de bajo costo a largo
plazo y ecoldgico (reduccion de las emisiones de CO2).

instalacion de dicho horno, hay que tener en cuenta los siguientes requisitos

Almacenamiento de la biomasa

Preparacion de la cascarilla y conduccion al horno

Sistemas de combustion especiales: Combustion en lecho fluidizado.
Control de las emisiones a la atmdsfera: particulas, NOx, CO

Retirada de escorias y cenizas

Descripcion de la tecnologia de dos etapas para secado

El siste

ma consta de los siguientes componentes:

Sistema de alimentacién
Abastecedor de aire
Chimenea

Camara de combustion

Intercambiador de calor

La cascarilla de arroz entra en la camara de combustion por encima y se mueve

hacia abajo sobre una cama caliente fija por gravedad. La tecnologia de dos etapas se

refiere a dos puertos de tomas de aire; el aire primario llega de pequefios orificios que se

ubican en el fo

ndo de la cama. El aire secundario entra encima de la cama y asegura la

combustion completa. Los gases de combustidn calientes son conducidos por un

intercambiador de calor y se calienta el aire del ambiente a 100 - 200°C dependiendo de la

aplicacion. El aire caliente resultante es conducido para el secado utilizando sopladores.

Los mejores resultados son obtenidos con flujos de aire secantes altos (aproximadamente
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25 000 m3 /h) en temperaturas bajas (llegando en el horno a aproximadamente 100 °C que
mas adelante es rebajada al mezclarse con aire ambiente hasta 60 °C). (Najar y Merino,
2017).

Una tarjeta Kanban puede contener informacion relevante o valiosa del producto o
proceso; cuya informacion es referente a la produccion la cual los trabajadores deberan
usar como guia o punto de partida para realizar correctamente su trabajo; por lo general
tiene el disefio en forma rectangular y contiene informacion como; producto o cédigo,

descripcion de producto, proceso o uso de maquinaria, entre otros. (Campoverde, 2016).

TARJETA KANBAN N° -
Cliente :
Orden de produccion N°. : Operario :
Producto - Variedad : Periddo :
Contendor :
Cantidad :
Fecha :
Hora entrada : % Humedad
Hora salida : % Humedad
Obervaciones

Figura 45. Modelo de Tarjeta Kanban

Segun se muestra en la Figura 45, fue elaborada un modelo de tarjeta Kanban, el
cual seria de mucha ayuda para los operarios en lo que respecta al manejo y control de la
nueva maquinaria a implementar en el &rea de produccion; dentro de la cual se puede
observar que se tienen puntos clave como el duefio del lote a ingresar en la maquina de
secado, junto a la orden de produccion y la variedad del producto; asimismo es muy
importante recalcar el operario que lleva a cabo o esta a cargo de dicha operacion; también
se cuenta con datos a fondo de lo referido al proceso, tal como la cantidad que esta
entrando, ya sea medida en sacos o en kilogramos; consigo también considerando muy
importante las horas de entrada y salida de los lotes con su respectivo porcentaje de
humedad en cada uno para que se pueda lograr generar un historial con estos, junto con la
fecha en la que se esté realizando dicho proceso.
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Un plan de capacitacion se encuentra enfocado en plasmar o tratar aspectos como la
orientacion laboral, plan de estimulos, cualificacion y reconocimientos; relacionados con
las competencias y capacidades que posee el personal, enfocado en un disefio de estrategias
de comunicacion; también busca la participacion activa de todos los miembros que forman
parte de la organizacién y junto a esto se integra los procesos de produccion, todo esto con
la finalidad de buscar desarrollar los procesos adecuadamente y de manera Optima
(Bolafios, 2020). Asimismo, segun Cervantes (2020), | plan de capacitaciones tiene como
proposito el desarrollo de habilidades y capacidades de todo el personal con el fin de

formar un talento humano mas competente y habil.

Segun la Tabla 23, como se puede observar que se han planteado distintas
actividades, estas basadas en capacitaciones al personal de las areas de logistica y
produccion, esto referido a las implementaciones que se pretender realizar con la propuesta
de mejora en la empresa; para facilitar esto se realiz6 un diagrama de Gantt, en el cual se
plantea de acuerdo a un plazo de siete semanas dentro del cual se deberan llevar a cabo
todas las capacitaciones para de esta manera poder lograr un alcance de conocimientos con
los colaboradores; y asimismo obtener labores eficientes por parte de ellos; cabe resaltar
que como ultima capacitacion se tiene “Conclusiones de propuesta implementada en areas
de Logistica y Produccion”, en el cual se llevara a cabo un repaso general de todo lo visto

en las semanas anteriores y responder cualquier inquietud por parte de los capacitados.
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Tabla 23
Cronograma de capacitaciones

SEMANAS
SEM. 01 SEM. 02 SEM. 03 SEM. 04 SEM. 05 SEM. 06 SEM. 07

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

Introduccion a la propuesta de

. o X X
implementacion

Aplicacion e implementacion de
Metodologia 5S en Logistica y X
Produccion

Aplicacion e implementacion de la
Metodologia ABC en almacén de X
productos

Planificacion de Requerimiento de
Materiales (MRP)

Implementacion y uso de maquina para X X
secado de arroz cascara

Uso de Tarjetas Kanban para un mejor X
uso de la nueva maquinaria

Conclusiones de propuesta implementada X
en areas de Logistica y Produccion
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2.7.5. CR2 Falta de planificacion de requerimiento de materiales
2.7.5.1. Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria Industrial.

Sabiendo que uno de los insumos mas utilizados y con mayor rotacién dentro del
proceso productivo al momento del envasado del arroz pilado son los sacos, utilizandose
disefios o rotulados distintos de acuerdo con la calidad o tipo de arroz a envasar, de modo
que deberia tenerse una correcta planificacion tanto de produccién y de insumos o materia
prima a utilizar, para no tener problemas al momento del proceso que pueden generar
demoras o paradas imprevistas por falta de material o deterioro del mismo. Conociendo
que el problema es no contar con el stock adecuado o insuficiente, se proponer como
herramienta de mejora aplicar una Planificacion de Requerimiento de Materiales “MRP”
en el cual se ven involucrados los insumos o materiales que se utilizaran dentro del proceso

productivo, acompafiado de un programa de capacitaciones.

Teniendo en cuenta que la aplicacién de un MRP y un programa de capacitaciones

son parte de la solucion, se puede identificar las siguientes mejoras:

e Stock adecuado de materiales a usar en la produccion
e Evitar para imprevistas por falta de material
e Aumentar el indice de productividad
e Disminuir pérdida monetaria
2.7.5.2. Solucion de la causa raiz.

Segun Poma, Pernia y Quiroz (2014), la planificacion de requerimiento de
materiales es una metodologia que requiere conocer la demanda de los productos finales
para de esta manera calcular la demanda generada por el requerimiento de los productos;
asimismo también proporciona un programa para producir o pedir la materia prima; sin
embargo, este requiere informacion, tanto del proceso productivo como de la demanda de
los productos que para lo cual se utiliza un software para el procesamiento de la
informacidn; también se necesita de datos como, plan maestro de produccion, lista de

materiales y registros de inventarios.

Siendo la propuesta de mejora la implementacién de un sistema de Planificacion de
Requerimiento de Materiales MRP, se analiza la data histdrica registrada con la finalidad
de determinar la cantidad de material e insumo que deberia utilizar. (Anexo 02). Ademas,
se conoce que el MRP inicia determinando el comportamiento que tendra la demanda con

ayuda de la data historica, dicho proceso es conocido como prondstico. Siendo el tipo de
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prondstico méas adecuado para el estudio, el llamado promedio movil ponderado, basado en
calificar los datos a analizar segun criterio de importancia para obtener un valor mas
cercano a una supuesta demanda real; calificando con valores del 1 al 3, siendo 1 el de
menor importancia, 2 importancia media y 3 mayor importancia. Aplicado al estudio, la
data del mes mas cercano se califica con 3, al segundo mes més antiguo con 2y 1 al de
mayor diferencia de meses debido a que un dato obtenido recientemente presenta mucho
mas valor que lo otros. En la Tabla 24, segln se sabe gue los 3 productos seleccionados
para dicho estudio equivalen a casi el 90 % de los materiales fabricados, los valores
obtenidos después de realizado el prondstico seran utilizados para elaborar el prondstico y
otros materiales. Los resultados del calculo para el mes de abril fueron, 14829 sac. 1330 y
10519 respectivamente, segun el tipo de material Rinde Mass Naranja, Arroz D"Leitt y
Arroz D’Leitt.

Tabla 24
Productos y SKU
Tipo de sacos SKU
Rinde Mass Naranja SACOS
Arroz D’Leitt Rojo SACOS
Arroz D’Leitt Lila SACOS
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Tabla 25

Prondstico de la demanda

“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA UBICADA
EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

PRONOSTICO PROMEDIO MOVIL PONDERADO - ANO 2021

Rinde Mass Naranja Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Pedido 14829 15259 15732 16267 17164 16309 15655 14812 14993
Produccion 13872 14074 14880 15879 16429 15415 14557 13988 13543
Demanda Insatisfecha 957 1185 852 389 735 895 1099 825 1451

Arroz D’Leitt Rojo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Pedido 13009 12981 12146 11917 14010 15101 15349 14303 14103
Produccion 12349 12432 10861 11098 13498 14932 14685 13607 13620
Demanda Insatisfecha 660 549 1285 819 512 170 665 697 484

Arroz D’Leitt Lila Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Pedido 10519 11339 11765 11764 13290 12818 12350 12320 12522
Produccion 10272 11239 10986 11008 13239 13015 12461 11780 11732
Demanda Insatisfecha 247 100 779 757 52 -197 -111 541 791
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En la Tabla 26, se tiene como finalidad detallar los materiales se veran involucrados

en el desarrollo, denominados también SKU.

Tabla 26
Plan Maestro de Produccion (PMP)

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION (PMP)

Tipo de sacos SKU ABRIL MAYO  JUNIO  JULIO
Rinde Mass Naranja SACOS 14829 15259 15732 16267
Arroz D’Leitt Rojo SACOS 13009 12981 12146 11917
Arroz D’Leitt Lila SACOS 10519 11339 11765 11764

En la Tabla 27 se muestra la demanda pronosticada, la cual debera ser
descompuesta en semanas para obtener un dato méas pequefio y la produccién no se vea
involucrado, siendo la semana 4 utilizada solamente para realizar una produccion que

nivele la demanda.

Tabla 27
Demanda pronosticada por semanas

Tipo de sacos SKU SEM.01 SEM.02 SEM.03 SEM.04
Rinde Mass SACOS 3708 3708 3708 3705
Naranja
Arroz D'Leitt ¢ ~g 3253 3253 3253 3250
Rojo
Aoz D’Leitt g p g 2630 2630 2630 2629

Lila
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Ademas, en la Tabla 28 se muestra la lista de materiales necesaria para poder
producir un producto de los SKU, que en este caso se trata de lo mismo dado que los tres

SKU que se tienen son basados en la misma produccion.

Tabla 28
Bill of materials

Productos Cantidad
Saco 1 saco
Hilo Pabilo 0,027 rollo

Por consiguiente, en las siguientes tablas se muestra la planificacion de materiales
(MRP) para los dos productos mencionados anteriormente y con lo cual servira para tener
en consideracion proximos abastecimientos de materia prima y poder llevar un control
adecuado de los mismos; cabe resaltar que se cuenta con un Lead Time de 2 semanas, esto
dado que se tiene como proveedor a la empresa Norsac Perd, mencionada anteriormente

como uno de los principales proveedores, y esta tiene envia los productos desde la ciudad

de Trujillo.

Tabla 29

MRP para sacos Rinde Mass Naranja

Periodo Stock SEM. 01 SEM. 02 SEM. 03 SEM. 04

Necesidades Brutas 3708 3708 3708 3705
Recepciones

programadas

Stock Proyectado 8690 4982 1274 6566 2861
Necesidades netas 0 0 2434 0
Pedidos Planeados 9000

Pedido Planificado 9000
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Tabla 30
MRP para sacos Arroz D'Leitt Rojo
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UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021

Periodo Stock SEM. 01 SEM. 02 SEM. 03 SEM. 04
Necesidades Brutas 3253 3253 3253 3250
Recepciones
programadas
Stock Proyectado 7450 4197 944 6691 3441
Necesidades netas 0 0 2309 0
Pedidos Planeados 9000
Pedido Planificado 9000

Tabla 31
MRP para sacos Arroz D'Leitt Lila

Periodo Stock SEM. 01 SEM. 02 SEM. 03 SEM. 04
Necesidades Brutas 2630 2630 2630 2629
Recepciones
programadas
Stock Proyectado 5590 2960 330 6700 4071
Necesidades netas 0 0 2300 0
Pedidos Planeados 9000
Pedido Planificado 9000
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Tabla 32
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LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

Periodo Stock SEM. 01 SEM. 02 SEM. 03 SEM. 04
Necesidades Brutas 258,96 258,96 258,96 258,77
Recepciones
programadas
Stock Proyectado 760,5 501,54 242,59 883,63 624,86
Necesidades netas 0 0 16,37
Pedidos Planeados 900
Pedido Planificado 900

Y finalmente en la Tabla 33, se muestra las 6rdenes de aprovisionamiento obtenido

de las dos planificaciones realizadas anteriormente para de esta manera poder llevar un

control mas exacto.

Tabla 33

Plan de aprovisionamiento de materia prima

PLAN DE APROVISIONAMIENTO

PRODUCTOS SEM. 01 SEM. 02 SEM. 03 SEM. 04
Sacos
Rinde Mass Naranja 9000 0 0 0
Arroz D'Leitt Rojo 9000 0 0 0
Arroz D'Leitt Lila 9000 0 0 0
Hilo Pabilo 900 0 0 0
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2.7.6. CR1 Falta de ordeny limpieza en el area de produccion
2.7.6.1. Criterios de seleccion de la herramienta de Ingenieria Industrial.
Como parte del proceso productivo se encuentra un paso importante para saber si la
materia prima se encuentra apta para la produccion, el cual es la medicion del porcentaje
de humedad realizado con un instrumento portatil que al ser pequefio suele extraviarse
facilmente en un almacén que no esta correctamente ordenado, por tal motivo se propone
como herramienta de mejora aplicar la metodologia 5S, para mantener el orden y limpieza

del &rea y mejorar la ubicacion de ciertos materiales.

Tomando como herramienta de mejora la metodologia 5S podemos identificar las

siguientes mejoras en el area:

e Facil ubicacion de materiales e instrumentos
e Mantener un adecuado orden en el area de produccion
e Disminucién de tiempo al realizar analisis

2.7.6.2. Solucion de la causa raiz.

La empresa y los colaboradores tienen dentro de la principal responsabilidad de
organizar, mantener y mejorar sus respectivos lugares de trabajo permanentemente, para de
esta manera poder lograr mejores indices de calidad y productividad para que de esta
manera la empresa sea capaz de sobrevivir en un mercado actual; es por esto que el éxito
de las 5S exige un compromiso total por parte del personal operativo y especialmente de la
direccién general para inducir un cambio en el estado de animo, actitud y comportamiento
de la organizacion, motivando de esta manera a sus colaboradores para garantizar el éxito
de esta metodologia; sabiendo que, esto se trata de dar pautas a los mismos para entender,
implementar y mantener un sistema de orden y limpieza, esto a partir del cual se puedan
sentar ciertas bases para la mejora continua y dar unas mejores condiciones de calidad,
seguridad y medio ambiente dentro de la empresa y asimismo dentro del area respectiva.
(Benavides y Castro, 2010).

Por lo cual, en la empresa se planted la implementacién de la Metodologia 5S tanto
en el &rea de produccion como en el la de logistica, siguiendo el mismo procedimiento para
de esta manera poder lograr un proceso estandarizado dentro de las actividades que dicha
metodologia respecta; en lo que respecta a seleccionar, ordenar y limpiar; para de esta
manera poder lograr un ambiente de trabajo adecuado para los colaboradores; cabe resaltar

que como se menciono el proceso serd el mismo y bajo el mismo método que lo aplicado
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en el area de logistica, para poder verificar la aplicacion de esta herramienta se usaré la
ficha de verificacion de la herramienta, la cual se puede ver en la Figura 40.

2.8. Cuantificar la situacion después de la mejora
2.8.1. Monetizacion de pérdidas para reajustes de inventario después de la mejora.

Tabla 34
Monetizacion de reajustes de inventario momentaneos después de la mejora

REAJUSTES DE INVENTARIO MOMENTANEOS
Trabajador "Administrador”

Sueldo S/ 2.000,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo por min S/ 0,17

Proceso "Ajuste de Inventario™
Tiempo promedio 15 min
Cantidad al mes 1
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 180,0 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840,00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644,00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176,00
Total Dia S/ 1.660,00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3,46
COSTO S/ 653,75

Después de aplicar la mejora en el almacén de la empresa y consigo a sus procesos
dentro del mismo se veran reflejadas las mejoras en los principales problemas detectados,
por consiguiente, en la Tabla 34 se muestra el costeo de un problema de la empresa,
relacionado a los ajustes de inventario y para esto se ve una mejora en la cantidad de veces
que se realizan los ajustes de inventario y el tiempo en el que toma realizarlos; cabe
resaltar que al contar con un sistema RFID se vera una mejora en el tiempo de realizar el
proceso, disminuyendo el tiempo a 15 min por operacion; asimismo la cantidad de veces
que se realizaran, sera solo una vez al mes debido a que el almacén se encontrara

debidamente clasificado, llevando consigo un control de los inventarios periodicamente.
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2.8.2. Monetizacién de pérdidas por preparacion de pedidos después de la propuesta.

Tabla 35

Monetizacion de sobretiempo en preparacion de pedido después de la mejora

SOBRETIEMPO EN PREPARACION DE PEDIDO

Trabajador "Estibador"

Sueldo S/ 1.100,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,095

Montacarguista

Sueldo S/ 1.200,000

24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,104

Montacarga
Veces recorridas 4896
Distancia por vez (mts) 25
Distancia recorrida 122400 mts
Consumo 6 Its/km
0,006 Its/mts

Costo de combustible (Its) S/ 1,65
Costo Total de combustible S/ 1.211,76

Sobretiempo en preparacién de pedido

Tiempo promedio 0,7 min

Pedidos prom. al dia 17

Dias al mes 24

Meses al afio 12

Tiempo utilizado al afio 3427,2 min

Lucro Cesante

Rinde Mass Naranja S/ 840,00

Arroz D’Leitt Rojo S/ 644,00

Arroz D’Leitt Lila S/ 176,00

Total Dia S/ 1.660,00

Hr de trabajo al dia 8

Min por hr 60

Lucro Cesante por min S/ 3,46
COSTO S/ 13.748,41

Cuando la mejora se encuentre aplicada al almacén de la empresa, uno de los

principales problemas a solucionar sera los tiempos extra al momento de despachar los

pedidos a los clientes; es por esto que al contar con un almacén limpio, ordenado y

organizado, es decir cada cosa en su lugar sera de mayor facilidad para los colaboradores
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poder realizar su trabajo dentro de esta area, siempre y cuando se mantenga una cultura
requerida; por consiguiente, tener un almacén con los parametros mencionados permitira
realizar un pedido con mayor eficiencia, es decir, ahora se podra localizar los productos
por familia a la que fueron clasificados y ademés contando con pasillos limpios y sin
obstaculos para el montacargas que es primordial para poder realizar los despachos, esto se
ve reflejado en la Tabla 35, donde ahora evidentemente se muestra una mejora en lo que
respecta a los recorridos del montacargas en el proceso de despacho y lo mas importante es
la mejora en el tiempo extra de despacho que en este caso se logro disminuir hasta 0.7

minutos.

2.8.3. Monetizacién de pérdidas por nivel de rotacion después de la propuesta.

Tabla 36
Monetizacion de productos defectuosos después de la mejora

PRODUCTO DEFECTUOSO POR ENVASE ROTO
Trabajador "Estibador"

Sueldo S/ 1.100,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,095

Sobretiempo en preparacion de pedido
Tiempo promedio 1,4 min
Dias al mes 24
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 393,1 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840,00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644,00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176,00
Total Dia S/ 1.660,00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3,46
COSTO S/ 1.396,99

Uno de los principales problemas detectados que tiene la empresa es la cantidad de
sacos dafiados por envase roto debido a un mal control de las existencias dentro del
almacén, es decir por tener una baja rotacion para algunos productos y esto ocasiona
demoras al momento del despacho, viéndose reflejado al momento de cargar los sacos

generando demoras al tener que llevar el producto dafiado a otra zona, es por esto que
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ahora al contar con sistema FIFO, es decir el primero que entra al almacén es el primero en
salir, reflejado en la Tabla 36, en la cual se muestra que el tiempo extra por tener que llevar

el producto dafiado a otra area se logrd disminuir a 1.4 minutos.

Ademas, teniendo como base la simulacion realizada en ProModel, donde se
ingresaron los datos recabados de la empresa, y para esto se hicieron dos simulaciones, una
donde se ve reflejada la situacion actual (Anexo 11) y después de la mejora planteada
(Anexo 12); para esto se procedieron en dar corridas en un periodo de un mesy de esta
manera poder obtener datos de los procesos de despacho y ver como afecta al proceso la
implementacidn de las metodologias y el criterio del sistema FIFO en el almacenamiento

de productos con respecto a los productos dafiados por envases rotos.

Nombre Tiempo Programado (Hr) | Capacidad | Total Entradas
Zona despacho 705,00 3,00 843,00
Almacén materiales 705,00 100,00 940,00
Almacén de productos 705,00 10.800,00 940,00
:Productos dafiados 705,00 999.999,00 272,00
Camidn de carga 705,00 100,00 41.272,00
Produccion 705,00 999.999,00 43.428,00

Figura 46. Productos dafiados antes de mejora

MNombre Tiempo Programado (Hr) | Capacidad | Total Entradas
.Zona despacho 705,00 3,00 1.163,00
Almacén materiales 705,00 100,00 1.263,00
Almacén de productos 705,00 10.800,00 1.263,00
:Productos dafiados 705,00 999.999,00 128,00
:Camién de carga 705,00 100,00 42.700,00
Produccion 705,00 999.999,00 43.428,00

Figura 47. Productos dafiados después de mejora
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Segun se muestra en la Figura 46, en la situacion actual de la empresa se logrd
identificar a través de la simulacion realizada en ProModel los resultados obtenidos de
dicho proceso, para esto se contabilizaron 272 productos dafiados en una corrida de un
mes; sin embargo, en la Figura 47, que es referida a la simulacion después de la mejora, se
registraron un total de 128 productos dafiados, considerando la capacidad del area de

produccion y productos dafiados infinita porque es un area ajena al estudio.

2.8.4. Monetizacién de pérdidas por insumo no apto para produccion.

Tabla 37
Monetizacion de insumo no apto para produccion después de la mejora

INSUMO NO APTO PARA PRODUCCION
Trabajador "Estibador"

Estibadores 4
Sueldo S/ 1.100,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,382

Tiempo por poner a secar el producto
Tiempo promedio 1,3 min
Dias al mes 15
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 234,0 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840,00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644,00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176,00
Total Dia S/ 1.660,00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3,46
COSTO S/ 898,63

El principal problema detectado dentro del area de produccion de la empresa fue el
no contar con la maquinaria necesaria para realizar el proceso de secado, dado que con este
se tomaba mucho tiempo en realizar procesos extras, ya sea un llenado de sacos, analisis de
humedad en repetidas oportunidades, pesado y llenado de la tolva. Sabiendo que el proceso
mencionado se repetia en varias veces dentro del afio y generaba demoras y consigo la
acumulacion de pedidos en produccion, se tomd en consideracion la implementacion de
una maquina secadora con capacidad de 10 toneladas, ademas, segun Najar y Merino

(2007), para instalar una maquina de secado dentro de un molino de arroz no se puede

Espinoza Pretel, J; Saldafia Aliaga, J Pag. 111



.
-r L 2
“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
4 UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
PRIVADA DEL NORTE UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

pretender realizarlo con igual o mayor que las recepciones diarias de grano himedo dado
que significaria una inversion excesiva; es por esto que es conveniente tener en cuenta el
promedio de recepciones diarias de grano himedo dentro de un plazo y fijar una capacidad
de secado mayor a eso para determinar la capacidad de la maquina a implementar; ademas
se tiene en cuenta que el promedio nacional de pilado es de 0.69; es decir que por cada
kilogramo de arroz cascara sale 0.69 kg de arroz pilado y el restante es pajilla; ademas se
dice que la implementacion de esta maquinaria en un molino de arroz reduce el tiempo de

secado en un 98.7%.

Tabla 38

Célculo para determinar capacidad de produccién diaria
Productos Prom. Mensual Cantidad por saco Ton. al mes
Rinde Mass Naranja 42 sacos/dia 50 kg/saco 2,1 ton/dia
Arroz D'Leitt Rojo 28 sacos/dia 50 kg/saco 1,4 ton/dia
Arroz D'Leitt Lila 11 sacos/dia 50 kg/saco 0,55 ton/dia
Total arroz pilado 4,05 ton/dia
:}'gﬁéggroz 5,87 ton/dia

En la Tabla 38, se puede ver que por cada producto se realiz6 un promedio de las
producciones mensuales y luego por dia para de esta manera poder determinar en unidad
sacos la cantidad que se logran producir; por consiguiente se calcula en toneladas y
finalmente se tiene una cantidad de 5,87 toneladas/dia, esto teniendo en cuenta que la
magquinaria trabaja todo el dia y con operarios de dos turnos de 8 horas cada uno. Entonces
se llega a la conclusion de adquirir una maquina de capacidad de 10 toneladas; esto

teniendo en cuenta que se podra cubrir la cantidad requerida por dia.
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2.8.5. Monetizacion de pérdidas por stock de materiales no suficiente.

Tabla 39
Monetizacion de stock de materiales no suficiente después de la mejora

STOCK DE MATERIALES NO SUFICIENTE
Trabajador "Estibador"

Estibadores 4
Sueldo S/ 1.100,00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,382
Sobretiempo por espera de materiales
Tiempo promedio 0,46 min
Dias al mes 24
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 132,5 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840,00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644,00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176,00
Total Dia S/ 1.660,00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3,46
COSTO S/ 508,76

Se tenia como problema que traia retrasos en el area de produccion el no contar con
la materia necesaria en el momento necesario; es por esto que se tuvo como propuesta la
implementacién de un sistema MRP en dicha area para que se pueda llevar un control de la
materia prima dentro de dicha &rea y ademas saber en qué momento es necesario pedirla;
esto basado en la produccion que se tenia como base de datos, sabiendo que es
especificamente para los tres principales productos que tiene la empresa, dado que en ellos
se refleja més del 80% de las ventas de la empresa, abarcando un total de 3 SKU, todos
medidos en la misma unidad. Entonces, segin Mendoza (2012), dice que la
implementacién de un sistema MRP en el area de produccion trae consigo un
cumplimiento de dicha area en un 7,63% al mes, la reduccion de horas-méaquina
improductivas por mes en 92.26% y ademas, se reduce las horas-hombre improductivas, ya
sea por la falta de materiales o demoras por dia en un 92.27%. Por consiguiente, se llega a
determinar el que el tiempo que se tenia considerado por demoras de material al dia se

reduce de 5,94 min a 0.46 min.
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2.8.6. Monetizacion de pérdidas por materiales ubicados incorrectamente.

Tabla 40
Monetizacion de materiales ubicados incorrectamente después de la mejora

MATERIALES UBICADOS INCORRECTAMENTE
Trabajador "Operario”

Sueldo S/ 1.300,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo por min S/ 0,11

Proceso "Ubicacion de materiales™
Tiempo promedio 0,50 min
Cantidad al mes 15
Meses al afio 12
Tiempo utilizado al afio 90,0 min
Lucro Cesante
Rinde Mass Naranja S/ 840,00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 644,00
Arroz D’Leitt Lila S/ 176,00
Total Dia S/ 1.660,00
Hr de trabajo al dia 8
Min por hr 60
Lucro Cesante por min S/ 3,46
COSTO S/ 321,41

Uno de los problemas que se logré identificar fue que no se encontraban los
materiales necesarios para poder realizar las operaciones, y por lo cual se perdia mucho
tiempo al momento de realizar la busqueda de dichos materiales, que en este caso se trata
del proceso de andlisis de humedad de los lotes que llegan al area de produccion para
determinar si es que estan aptos para entrar en dicho proceso o deberan a otro; sin embargo
tras la implementacion de la metodologia 5S se busca la organizacion y limpieza del &rea
para poder lograr un mejor ambiente laboral para quienes se encuentren dentro de dicha
area; entonces segun Castro (2020), tras la implementacion de una metodologia 5S en el
area de produccion se logro la disminucién de los tiempos de busqueda de herramientas y
materia prima, logrando establecer puestos de trabajo méas limpios, ordenados y agradables
para los colaboradores. Por consiguiente, segun Telles, Pérez, LOpez-Espinoza y Teyes
(2013), los resultados de la implementacion de la metodologia 5S logran establecer orden y
limpieza dentro del area de produccion y ademas, reducir tiempos de busqueda de
herramienta en un 80% e insumos en 66,6%. Es por lo que de acuerdo con los tiempos que

Espinoza Pretel, J; Saldafia Aliaga, J Pag. 114



y
-r L 2
“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
4 UNIVERSIDAD LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA
PRIVADA DEL NORTE UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

se lograron obtener y de acuerdo con la informacion antes mencionada se logro reducir el

tiempo de bdsqueda a 0.50 min.

2.9. Evaluar econémica y financieramente la propuesta de mejora
2.9.1. Costeo de Implementacion de la Metodologia ABC.

Tabla 41
Costeo de Metodologia ABC

COSTEO METODOLOGIA ABC
Trabajador "Administrador”

Sueldo S/ 3.000,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo por min S/ 0,26

Trabajador "Estibador"

Sueldo S/ 1.650,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,143

Montacarguista

Sueldo S/ 1.800,000

24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,156

Montacarga
Distancia recorrida 5000 mts
Consumo 6 lts/lkm
0,006 Its/mts
Costo de combustible (lts) S/ 1,65
Costo Total de combustible S/ 49,50
Tiempo para implementacion 180 min
COSTO S/ 150,28
Laptop S/ 3.500,00
Estudio de metodologia S/ 500,00
Sistema RFID

Etiquetas S/ 10.425,60

Lector de inventarios (Zebra RFD8500

Bluetooth Handheld UHF RFID Sled) S/ 10.345.96

Antena (ZEBRA AN480) S/ 3.315,92
Soporte (Zebra RFID Antenna) S/ 1.071,52

Impinj Speedway Revolution R420 UHF

RFID Reader Evaluation Kit (4 Port) S/ 8.561,30
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BarTender Software - 2019 Enterprise

Automation Edition (Application License) S/ 7.583,90
SLS RFID smartPORTAL™ Reader S/ 15.928,00
Costo de implementacion RFID S/ 3.620,00
TOTAL S/ 64.852,20
COSTO TOTAL S/ 65.002,48

En la Tabla 41 se detalla el costo de implementar la metodologia ABC, la cual se
propuso implementar un dia no laborable para la empresa, evitando tener pérdidas de
ventas y resaltando que el pago a los trabajadores de la empresa sera aumentado el 50%
durante el dia trabajado con un costo de S/ 180 considerando el uso del combustible de
montacarga. Se planeo que la propuesta serd implementada en 3 horas equivalentes a 180
min, adicionando costos por la compra de una laptop, el estudio de la metodologia y
capacitaciones, las cuales seran acompafiadas del uso de un sistema RFID que facilitara el
conteo de materiales almacenados y registrados en el almacén que tiene un costo con todo
e implementacion de S/ 3,620 monto obtenido de tienda virtual Atlas RFID Store, teniendo

un costo total para implementar la metodologia ABC de S/ 65,002.48.
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2.9.2. Costeo de Implementacion de la Metodologia 5S.

Tabla 42
Costeo de Metodologia 5S

COSTEO METODOLOGIA 5S
Trabajador "Administrador"

Sueldo S/ 3.000,00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo por min S/ 0,26
Trabajador "Estibador"
Sueldo S/ 1.650,00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,143
Montacarguista
Sueldo S/ 1.800,000
24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,156
Montacarga
Distancia recorrida 5000 mts
Consumo 6 Its/km
0,006 Its/mts
Costo de combustible (lts) S/ 1,65
Costo Total de combustible S/ 49,50
Tiempo para implementacion 300 min
COSTO S/ 217,47
Estudio de metodologia S/ 400,00
Material de limpieza S/ 200,00
COSTO TOTAL S/ 817,47

En la Tabla 42 se detalla el costo que genera la implementacion de la metodologia
5S, manejandose un horario similar que la implementacion ABC en un dia no laboral y con
un pago del 50% adicional a los trabajadores de S/ 217.47 referentes a un tiempo de 5
horas equivalentes a 300 min. El estudio de la metodologia 5S al ser mas compleja se
contempla un costo de S/ 400 considerando que toma tiempo al realizar, pero sabiendo que
se utilizan escasos insumos o materiales con un costo de S/ 200 y capacitaciones por ser
una metodologia que necesita explicacion detallada y concreta para su implementacion y

disciplina al mantenerla en el tiempo; cabe resaltar que dentro de este costeo esta
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referenciado a las areas de logistica y produccién, en las cuales es necesario la aplicacion
de dicha herramienta.

2.9.3. Costeo de Implementacién de MRP.

Tabla 43
Costeo de MRP
COSTEO MRP
Trabajador "Administrador"
Sueldo S/ 3.000,00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr
Costo de trabajo por min S/ 0,26
Tiempo para implementacion 120 min
COSTO S/ 31,25
Impresora S/ 500,00
Utiles de oficina S/ 100,00
COSTO TOTAL S/ 631,25

En la Tabla 43 se muestra lo que es requerido para la implementacion de un sistema
MRP dentro de la empresa, dado que este sistema se llevara a cabo en el programa
Microsoft Excel para de esta manera se pueda utilizar de una forma més bésica para los
colaboradores y conjunto a esto se puede ver la compra de una impresora y Utiles de
oficina; cabe resaltar también que este proceso lo llevara a cabo el administrador que es
quien esta a cargo de las areas de la empresa y quien se comprometid a ser el encargado de

realizar los pedidos y llevar el control de las existencia en produccion.
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2.9.4. Costeo de Implementacion de Plan de Capacitaciones.

Tabla 44
Costeo de Plan de Capacitaciones

COSTEO PLAN DE CAPACITACIONES

Utiles de oficina S/ 300,00
Proyector S/ 500,00
Ingeniero S/ 1.000,00
Capacitador de maquinaria S/ 800,00
COSTO TOTAL S/ 2.600,00

En la Tabla 44 se detalla todo lo que respecta a los costos que trae consigo aplicar
un plan de capacitaciones dentro de la empresa, esto con la finalidad de tener claro todo lo
que se plantea dentro de la propuesta y que consigo los colaboradores puedan
desempefiarse de la mejora manera dentro de sus areas respectivas, cabe resaltar que dichas
capacitaciones son para los que pertenecen a las areas de logistica y produccion; asimismo
es necesario la compra de un proyector para las charlas que se tienen planificadas y la
contratacion de un ingeniero para que se puedan hacer las mismas y también un
capacitador de maquinaria para que pueda explicar todo lo referente a la maquina secadora

que se pretende implementar en el area de produccion, sobre su uso y mantenimiento.
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Tabla 45

Costeo de implementacidn nueva maquinaria

COSTEO SECADOR INDUSTRIAL
Secador Industrial S/ 54.300,00
Limpieza de area
Trabajador "Estibador"

Sueldo S/ 1.650,00
Tiempo de trabajo 24 dias

8 hr/dia

192 hr
Costo de trabajo el min S/ 0,143

Acondicionar
Contratado "Soldador”
Sueldo S/ 8.000,00
Implementacion
Trabajador "Maquinista"

Sueldo S/ 1.800,00
Tiempo de trabajo 24 dias
8 hr/dia
192 hr

Costo de trabajo el min S/ 0,156

Contratado "Especialista”

Sueldo S/ 2.000,00
Tiempo para implementacion 360 min

COSTO TOTAL S/ 64.407,81

Ademas, en la Tabla 45 se muestra sobre la compra e implementacién de la
maquina secadora, la cual se propone implementar para reducir tiempos en el area
produccion y poder hacer mas eficiente el proceso; dentro de esto se trata de una maquina
secadora modelo 5SHGY-10 con una capacidad de 10 toneladas por lote, con 7,5 KW de
potencia, con un soplador de 4-72-6A y dimensiones 4320 mts, 2492 mts y 7970 mts; para
esto segun se observa se costed la limpieza del area donde se ubicaria dicha maquina, un
espacio techado y ademas la instalacion de la maquina, esto también para conectar a la
tolva donde el arroz cascara sera pasado después de culminar con el proceso de secado;
esto con un total de S/ 64.407,81.
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2.9.5. Tabla Resumen de la Inversion para Implementacion.

Tabla 46
Costos de inversion
DESCRIPCION DEL COSTO TOTAL DEL COSTO
Costo de Metodologia ABC S/ 65.002,48
Costo de Metodologia 5S S/ 817,47
Costeo de Sistema MRP S/ 631,25
Costeo de Plan de Capacitaciones S/ 2.600,00
Costeo de Nueva Maquinaria S/ 64.407,81
TOTAL S/ 133.459,01

La Tabla 46 titulada Costos de Inversion, se resume cada uno de los costos que se
veran involucrados para poder aplicar la mejora. Considerando que los estudios de las
metodologias ABC y 5S tienen un costo de S/ 500 y S/ 400 respectivamente, mano de obra
valorada en S/ 376.75, capacitaciones y materiales utilizados en la investigacion y para su
futura implementacion, pero adicional se propuso la implementacion del sistema RFID que
tiene un costo de S/ 60,852.20, costos involucrados en la propuesta de implementacién de
ambas metodologias; asimismo también se tiene el costeo de un sistema MRP y un plan de
capacitaciones con costos de S/ 631.25 y S/ 2,600 respectivamente; y finalmente la nueva
maquina que tendra un costo de S/ 54,300 con todo lo que respecta en acondicionamiento e

instalacion de la misma.

Tabla 47
Cronograma de pagos del préstamo bancario
N° DE CUOTAA INTERES CAPITAL CAPITAL
CUOTA PAGAR AMORTIZADO VIVO

0 S/ 133.459,01
1 S/ 30.643,17 S/ 13.34590 S/ 17.297,27 S/ 116.161,74
2 S/ 30.643,17 S/ 11.616,17 S/ 19.027,00 S/ 97.134,74
3 S/ 30.643,17 S/ 9.713,47 S/ 20.929,70 S/ 76.205,04
4 S/ 30.643,17 S/ 7.62050 S/ 23.022,67 S/ 53.182,37
5 S/ 30.643,17 S/ 5.318,24 S/ 25.324,94 S/ 27.857,43
6 S/ 30.643,17 S/ 278574 S/ 27.857,43 S/ 0,00

Ademas, en la Tabla 47, se muestra el cronograma de pagos de las cuotas del
préstamo bancario que se realizara para poder sustentar la propuesta planteada, es decir

para poder cubrir la inversion requerida.
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Flujo de Caja de la propuesta

PRIMER

SEGUNDO

Descripcion DICIEMBRE ARIO ARO TERCER ANO CUARTO ANO QUINTO ANO SEXTO ANO
EGRESOS
Cuota de préstamo S/ - S/ 30.643,17 S/ 30.643,17 S/ 30.643,17 S/ 30.643,17 S/ 30.643,17 S/ 30.643,17
Costo de propuesta ABC S/ 65.002,48 S/ 3.500,00
Costo de propuesta 5S S/ 817,47
Costeo de Sistema MRP S/ 631,25 S/ 500,00
Costeo de Plan de Capacitaciones S/ 2.600,00
Costeo de Nueva Maquinaria S/ 64.407,81
Depreciacion S/ 1256522 S/ 1256522 S/ 1256522 S/ 1256522 S/ 1256522 S/ 12.565,22
TOTAL DE EGRESOS S/ 133.459,01 S/ 43.20839 S/ 43.208,39 S/ 43.208,39 S/ 43.208,39 S/ 47.208,39 S/ 43.208,39
BENEFICIOS
Sobretiempo en preparacion de pedidos S/ 18.387.66 S/ 18.387,66 S/ 18.38766 S/ 18.387,66 S/ 18.387,66 S/ 18.387,66
Reajustes de inventario momentaneos S/ 5.863,88 S/ 5.863,88 S/ 5.863,88 S/ 5.863,88 S/ 5.863,88 S/ 5.863,88
Producto defectuoso por envase roto S/ 1.396,99 S/ 1.396,99 S/ 1.396,99 S/ 1.396,99 S/ 1.396,99 S/ 1.396,99
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Insumo no apto para produccion S/ 56.764,68 S/ 56.764,68 S/ 56.764,68 S/ 56.764,68 S/ 56.764,68 S/ 56.764,68
Stock de materiales no suficiente S/ 6.056,46 S/ 6.056,46 S/ 6.056,46 S/ 6.056,46 S/ 6.056,46 S/  6.056,46
Materiales ubicados incorrectamente S/ 1.27463 S/ 1.27463 S/ 1.27463 S/ 1.27463 S/ 1.27463 S/ 1.274,63
TOTAL DE BENEFICIOS S/ - S/ 8974430 S/ 89.74430 S/ 89.74430 S/ 89.74430 S/ 89.74430 S/ 89.744,30

FLUJO MENSUAL DE CAJA -S/ 133.459,01 S/ 46.53591 S/ 46.53591 S/ 46.53591 S/ 46.53591 S/ 4253591 S/ 46.535,91
SALDO ACTUALIZADO ACUMULADO S/ 4653591 S/ 4653591 S/ 4653591 S/ 4653591 S/ 4253591 S/ 46.535,91
SALDO ACTUALIZADO ACUMULADO -S/ 133.459,01 -S/ 86.923,11 -S/ 40.387,20 S/ 6.148,70 S/ 52.684,61 S/ 95.22051 S/ 141.756,42

En la Tabla 48, se determin el flujo de caja respecto a la propuesta de mejora en la empresa, donde se tuvo en cuenta los costos de

inversion calculados para las herramientas y de dicha manera ser plasmados en ésta tabla; cabe resaltar que para dicha implementacion la

empresa deberé realizar un préstamo bancario de S/ 134,159.01 equivalente al costo total de la propuesta a implementar y ser pagado en 6 cuotas

anuales, para determinar la deprecacion de la maquinaria se considerd 10% para la maquinaria como el secador industrial, los componentes del

sistema RFID vy el proyector, 25% para laptop e impresora, sabiendo que dicha maquinaria pierde valor el afio 4 y debe ser reemplazada por lo

que se realiza la compra; ademas se considero los beneficios anuales que trae consigo la implementacion de herramientas de mejora para cada

problema.
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Tabla 49
Indicador Beneficio - costo
Detalle Cantidad
Valor presente Beneficios S/ 538.465,80
Valor presente Costo S/ 263.250,37
Relacion B/C S/ 2,05

Ademas, en la Tabla 49 se muestra lo referido al indicador relacionado al beneficio
— costo; para esto se considerd la suma de los beneficios que se obtienen en los afios que
dura la inversion y asi determinar el valor presente en beneficios; por otro lado, para
calcular el valor presente en costos, se toma en cuenta la suma de todos los egresos un mes
antes de empezar; es decir, tomar en cuenta también lo que representa la inversion de la

propuesta; por consiguiente se determiné una relacién B/C de S/ 2.05.

Tabla 50
Indicadores VAN, TIR y PRI
Detalle Cantidad
Valor Actual Neto (VAN) S/19.689,10
Tasa Interna de Retorno (TIR) 25,85%
Periodo de Recuperacion (PRI) 2,87

Finalmente, en la Tabla 50 se calculan los indicadores VAN, TIR y PR; teniendo
en cuanta que para realizar el calculo del Valor Actual Neto (VAN) se debe determinar el
Costo de Oportunidad de Capital (COK), teniendo en cuenta referencias, que realizaron su
estudio para identificar el COK en el sector agrario, se determind que segun los parametros
definidos se valor equivale al 20%; por consiguiente, se calcula un VAN de S/ 19.689,10; y
para el calculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR) se tuvo en cuenta todo el flujo de caja
calculado y de esta manera llegar un dato de 25.85%. Para un estudio consistente se
establecid hallar el periodo de recuperacion de inversion, el cual tuvo un valor de 2.87
afios, periodo en el cual a partir de ello la empresa empezara a obtener ganancias,
indicadores que nos sirven de respaldo para determinar qué tan rentable es el proyecto,
debido a que tenemos un VAN positivo y TIR mayor a 0 e inclusive mayor al COK, se
deduce que la implementacion del proyecto es rentable.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

3.1. Tabla resumen de antes, después y el beneficio.

Tabla 51
Tabla resumen de costos y beneficios
ANTES DE DESPUES DE HERRAMIENTA
PROBLEMA MEJORA MEJORA BENEFICIO APLICADA
AREA DE LOGISTICA

Sobretiempo en S/ S/ S/ .
preparacion de pedidos 32.136,07 13.748,41 18.387,66 Metodologia 5
Reajustes de inventario S/ S/ S/ Metodologia 5S y
momentaneos 6.517,63 653,75 5.863,88 Metodologia ABC
Producto defectuoso por S/ S/ S/ .
envase roto 2.793,98 1.396,99 1.396,99 Metodologia ABC

AREA DE PRODUCCION
Insumo no apto para S/ S/ S/ m]apllejmj\?ifc'o?aie
produccion 57.663,31 898,63 56.764,68 | quinariay p

e capacitaciones
Stock de materiales no S/ S/ S/ RF;ESél;Ii(rﬁiCe:r?tno(:jee
suficiente 6.565,22 508,76 6.056,46 Materiales (MRP)
Materiales ubicados S/ S/ S/ .
incorrectamente 1.596,03 321,41 1.274,63 Metodologia 55
S/ S/ S/
TOTAL 107.272,24 17.527,94 89.744,30

En la Tabla 51 se muestran los costos generados por los problemas detectados,
antes y después de la mejora planteada y en la cual se muestra adicionalmente el beneficio
obtenido por dicha mejora en la empresa, el cual es de S/ 89.744,30; cabe resaltar que
también se logré ver beneficio en los tiempos de los problemas identificados; los cuales en
el area de logistica fueron sobretiempo en preparacién de pedidos, reajustes de inventario
momentéaneos y producto defectuoso por envase roto; los tiempos se redujeron a 0.7 min,
15 min y 1.4 min respectivamente; por otro lado, en el area de produccion fueron insumo
no apto para produccion, stock de materiales no suficiente, materiales ubicados

incorrectamente; los tiempos se redujeron a 1.3 min, 0.46 min'y 0.50 min.
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RESUMEN DE LA MEJORA - COSTOS

Materiales ubicados incorrectamente i 533%153{% 03

S/508.76

Stock de materiales no suficiente $/6.565.22
IS0 10 APt PATA PrOAUCCIOn g e /57,663 31
Producto defectuoso por envase roto Sg};f_?gfgg
Reajustes de inventario momentaneos : 5331,%5517:53

= DESPUES DE MEJORA ™ ANTES DE MEJORA

Figura 48. Resumen de la mejora en costos

En la Figura 48, se muestra un grafico estadistico en el cual se muestra la forma en
la cual han reducido los costos para los diferentes problemas identificados de la empresa,
que con la correcta implementacion de la propuesta de mejora se logro realizar, para de
esta manera lograr obtener el beneficio antes mencionado. Asimismo en la Figura 49, se

muestra la reduccion de los tiempos de acuerdo con la implementaciéon realizada.

RESUMEN DE LA MEJORA - TIEMPOS

Materiales ubicados incorrectamente 025;11{1-;%111
Stock de materiales no suficiente O-“%fgﬁi‘“miﬂ
U0 10 AP0 AT PTOCCi O S 4 min
Producto defectuoso por envase roto Iii‘?néil]iln
Reajustes de inventario momentaneos ﬂ 29,9 min
0.7 min

Sobretiempo en preparacion de pedidos 17 min

= DESPUES DE MEJORA B ANTES DE MEJORA

Figura 49. Resumen de la mejora en tiempos
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusidén

Para el inicio de la investigacion se realiz6 un diagnostico inicial del almacén'y
produccion, areas escogidas para el estudio basado en los tiempos de despacho de la
empresa Molinera del Centro S.C.R.L., identificando las principales pérdidas econdmicas
en la preparacion de pedidos, reajustes de inventarios y el deficiente nivel de rotacion con
S/ 41.447,69 perdidos para el area de almacén; por otro lado, el area de produccion
presentd los siguientes problemas que genera sobrecostos, busqueda de materiales,
insumos no aptos para produccidn y stock de materiales no suficientes que representan el
S/ 66.918,42 de costos; por consiguiente, segun Mattos y Siccha (2016) determinan su
proceso de almacenaje como segunda causa raiz de mayor impacto en sus costos con una
pérdida monetaria de S/ 16,739.94 anuales, obteniendo una diferencia significativa basada
en el objeto de estudio de cada trabajo y en la importancia brindada al area elegida,
asimismo Rodriguez, Galvez y Silva (2015) identificaron que para el reabastecimiento de
materia prima se incurre en tiempo de transporte, lo cual genera paradas de produccién, lo
cual se traduce en pérdidas para la empresa de horas hombres y horas maquina en un total
de S/ 29, 767.00 representando un 48% de los costos totales.

Nuestra propuesta de mejora tuvo como objetivo principal implementar en el
almacén de un molino la aplicacion de las metodologias ABC, 5S y un sistema de control
de inventarios, que segun lo calculado ayudara a aumentar los beneficios en un 63.44%; sin
embargo, Cornejo y Leon (2017) proponen que para optimizar el desempefio del almacén
de un supermercado se debe implementar herramientas como, layout, metodologia 5S,
documentos y controles, programa de mantenimiento, programa de capacitacion,
descripcion de puestos de trabajo, procedimiento de atencion al cliente interno, indicadores
de desempefio, procedimiento de gestion de proveedores, procedimientos de gestion de
almacenes entre otras, logrando aumentar el cumplimiento de parametros en un 40%. Por
otra parte, en el &rea de produccion se considero favorable la aplicacion e implementacion
herramientas como el MRP, KANBAN, la compra de maquinaria, metodologia 5S que
brindarian un aporte en la reduccién de un 97.37% de los costos identificados en el area de
produccion; de igual forma con Campos (2015), en su estudio en el cual aplico el sistema
MRP para llevar el control de las existencias de la materia prima dentro de su empresa

obtuvo como beneficio de acuerdo a la propuesta ahorrar 19.11% que también esta
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reflejado en S/ 64,293.96 y consigo un ahorro mensual de S/ 1,524.86 por reduccién de
diferentes factores. Lo cual nos conlleva a decir que la variacion observada en los

beneficios se debe a los diferentes sectores estudiados.

Segun Mattos y Siccha (2016) como resultado de la implementacion de las
herramientas Lean y de Ingenieria Industrial, lograron una reduccion del 49.88% en los
costos logisticos, obteniendo un ahorro total en el &rea de S/ 444,228.02; por otro lado, con
nuestra propuesta de mejora con la implementacién de las metodologias 5S, ABC y el
sistema de gestion de inventarios, calculamos una disminucion de las pérdidas monetarias
en un 61.88%, equivalentes a un beneficio de S/ 25.648,54 considerado ahorro, siendo el
valor calculado en la propuesta muy parecido al obtenido en una aplicacion de la vida real;
de forma similar con el area de produccién, ya que con la implementacién de herramientas
y metodologias como MRP, KANBAN, la compra de maquinaria, metodologia 5S, se
logré disminuir los costos en un 97.37% equivalentes a S/ 64.095,76; igualmente Dioses
(2020) en su investigacion de aplicacion de un sistema MRP para el control de los

inventarios en su empresa logro resultados de disminuir los costos en un 50.3%.

Finalizada nuestra propuesta para mejorar el area de almacén y produccion en la
empresa Molinera del Centro S.C.R.L, se realiza el estudio de un analisis economico segun
la inversidn necesaria para poder aplicar la propuesta con una amortizacién de 6 afios,
obtenemos como resultado Valor Actual Neto (VAN) de S/ 19.689,10, Tasa Interna de
Retorno (TIR) de 25,85% y un Beneficio — costo B/C de S/ 2.05, lo que significa que por
cada unidad monetaria invertida se tiene un retorno de S/ 3.03 y un periodo de
recuperacion de inversion (PRI) de 2.87 afios; sin embargo, Guerrero y Olavarria (2017) en
su anélisis econdmico con una amortizacion de 5 afios obtuvo un VAN de S/ 19.819,84,
una TIR de 38,83% y un B/C de 1,54, diferencia referenciada por el tiempo de
amortizacion y la cantidad de dinero invertido inicialmente. Y Campos (2015), con su
propuesta de implementacion de un sistema MRP en su empresa, obtuvieron un VAN de S/
12.933,55, una TIR de 199,99%, un B/C de 2,10 y un periodo de recuperacion de la
inversion (PRI) de 2.0 afios.
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4.2 Conclusiones

Los costos después de la propuesta de mejora en el area de despacho y produccion
tuvieron una reduccion significativa, obteniendo como beneficio una disminucion de S/
25,648.54 en el area de logistica 'y S/ 64,095.76 en produccion.

El diagnostico inicial de la empresa Molinera del Centro S.C.R.L, basado en el area
de despacho, determino los principales problemas, los cuales son sobretiempo en la
preparacion de los pedidos, reajustes de inventario momentaneos y productos defectuosos
por envase roto; los cuales generaban costos S/ 32,136.07; S/ 6,517.63; S/ 2,739.98
respectivamente; teniendo en cuenta que el area de produccion también fue motivo de
estudio, se identificaron los siguientes problemas, insumo no apto para produccién, stock
de materiales no suficiente, materiales ubicados incorrectamente, generando costos de S/
57,663.31; S/ 6,565.22 y S/ 1,596.03 respectivamente.

La implementacién de la propuesta de mejora en los procesos de despacho y
produccion trae consigo beneficios econdmicos para la empresa, presentado para cada uno
de los problemas antes mencionados, obteniendo beneficios en el area de despacho de S/
18,387.66; S/ 5,863.88 y S/ 1,396.99 respectivamente y en el area de produccion beneficios
de S/ 56,764.68; S/6,056,46 y S/ 1,274.63 respectivamente, considerando que los datos

presentados anteriormente son anuales.

La determinacion e identificacion de las herramientas para la propuesta de mejora
calcula una reduccion y eliminacion de algunos tiempos y/o actividades en las areas de
produccion y logistica que benefician econémicamente a la empresa, utilizando;
Metodologia ABC, 5S, Plan de capacitaciones y propuestas de maquinaria que mejoren y

optimicen el trabajo realizado en beneficio de la empresa.

La evaluacion econdmica y financiera de la empresa después de la propuesta de
mejora aplicada tiene el VAN de S/ 19.689,10, TIR de 25.85%, PR de 2,87 y B/C de S/
4,03, dando como resultado una propuesta viable y factible economicamente.
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ANEXOS
ANEXO 01
Registro de procesos de despacho
ADMINISTRADOR : CAJERA : ADMINISTRADOR : MONTACARGISTA : CARGADORES : SECRETARIA
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
.| Elcliente hace el 1 1 1 | |
" pedido | 1 1 1 |
1 1 1 | |
l I I I I I
1 1 1 | |
Se revisa el stock : : : : :
en sistema 1 | I I I
1 1 1 | |
L 1 1 1 | |
1 1 1 | |
Se reviza el stock 1 1 1 | |
en almacén 1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
| . | Genera una orden de 1 Recaba inf i | 1
Se realiza el pago ——p—» - ecaba mformacion
1 v genera bofetga I Tetiro y enfrega a I_'| del carro y chofer : :
1 - 1 montacargas 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
Se elabora una : : : Busca el producto(s) en : :
altenativa | 1 | almacén 1 |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
1 1 1 | |
! ! 1 Lleva el products | C I
1 1 1 X | argan el |
1 1 1 hacia el carro del ™| producto(s) al carro ———» Genera una orden
I I I cliente I del cliente despacho
1 1 1 |
I I I I l
1 1 1 |
1 1 1 |
: : : : Entrega al cliente
1 1 1 |
1 1 1 |
1 1 1 |
1 1 1 |
1 1 1 |
1 1 1 |
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ANEXO 02
Produccion del afio 2020

PRODUCTOS Enero Febrero Marno Abnl Mayo Jumio Julio Asosto  Setiembre ~ Ocfibre ~ Noviewbre  Diciembre
Rinde Mass Naranja
Vendido 13207 sacosimes 16412 sacosmes 14313 sacostmes 13304 sacosimes 16336 sacosmes 16462 sacosimes 17901 sacosimes 1319 sacosmes 13212 sacosimes 14416 sacoslmes 13304 sacos'mes 15763 sacosimes
Produccion 12634 sacosimes 13571 sacosimes 13132 sacosimes 14189 sacosmes 13917 sacos'mes 16416 sacos'mes 16608 sacos'mes 1428 sacos'mes 14034 sacos'mes 13847 sacosimes 13171 sacosimes 14035 sacosimes
Demanda msatisfecha Ssacosmes 841 sacosmes 1160 sacosmes 319 sacoshmes 430 sacosmes  4Bsacoshmes 1293 sacosmes 911 sacosmes 1158 sacosimes 373 sacoshmes 2133 sacoslhmes 1730 sacosimes
Arroz D'Leitt Rojo
Vendido 11618 sacosmes 14299 sacosmes 12615 sacosmes 12787 sacoshmes 11361 sacosmes 11863 sacosimes 16236 sacosmes 13410 sacosmes 15006 sacosimes 13464 sacosmes 14227 sacos'mes 12466 sacosimes
Produccion 10042 sacosimes 14034 sacosimes 11981 sacosimes 12192 sacosimes 9600 sacosimes 11731 sacos'mes 13974 sacos'mes 13302 sacos'mes 13843 sacos'mes 12887 sacosimes 14035 sacosimes 11923 sacosimes
Demanda nsatisfzcha 176 sacosmes Ml sacosmes 63 sacosimes 399 sacosimes 1961 sacosmes 13D sacosmes 28D sacosmes 108 sacostmes 1163 sacosmes 381 sacostmes 192 sacostmes 343 sacosimes
Arror D'Leitt Lila
Vendido 0731 sacosmes 10328 sacosimes 10768 sacosimes 11989 sacosimes 11947 sacos'mes 11367 sacosmes 14886 sacos'mes 11836 sacos'mes 11833 sacos'mes 12798 sacosimes 12367 sacosines 11494 sacosines
Produccion 0984 sacostmes 10360 sacosimes 10176 sacosimes 12173 sacosimes 10464 sacos'mes 10982 sacos'mes 13667 sacos'mes 11923 sacos'mes: 11730 sacos'mes 11730 sacostmes 11712 sacosimes 11731 sacosines
Demanda nsatisfzcha D33 sacosmes -1 sacoshmes 39D sacostmes  -1%4 sacostmes 1483 sacosimes 383 sacosmes T8l sacostmes  -O7 sacoshmes 83 sacosmes 1048 sacoshmes 853 sacosmes  -37 sacosimes
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ANEXO 03
Calculo de lucro cesante

PRODUCTOS PRECIO COSTO UT. NO PERCIBIDA
Rinde Mass Naranja S/ 125,00 S/ 105,00 S/ 20,00 42 sacos/dia S/ 840.00
Arroz D’Leitt Rojo S/ 115,00 S/ 92,00 S/ 23,00 28 sacos/dia S/ 640.00
Arroz D’Leitt Lila S/ 107,00 S/ 91,00 S/ 16,00 11 sacos/dia S/ 176.00
Lucro Cesante por minuto S/ 3,46
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ANEXO 04

Pedidos por dia en dos meses

PEDIDOS POR DiA EN DOS MESES
1 17
2 14
3 17
4 20
5 15
B 20
I 16
g 20
3 16
8] 14
il =]
12 17
13 16
14 20
15 =]
16 =]
17 17
15 =]
=] 15
20 16
21 16
22 20
23 15
2q =]
25 14
25 15
27 15
28 16
29 14
30 =]
H 17
32 20
33 14
a4 14
35 15
36 20
aT =]
35 16
39 15
40 14
41 =]
42 17
43 15
44 20
45 =]
45 =]
47 17
45 15
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ANEXO 05

Tiempos de ajuste de inventario

TIEMPOS DE AJUSTE DE INVENTARICH
1 3d.44 45 3d.50
2 3135 S0 3242
3 23,58 =1 ad. 25
4 2743 52 ad.53
] 2TET a3 23,54
B 33,44 =4 32,4
ki 27.02 55 26.d44
] 28,53 a5 28,35
3 25,57 a7 31.03
10 30,31 58 23,34
il 23,16 53 2545
12 33,16 =10} £3.04
13 26,26
14 276
15 153
=] 3144
17 2753
=] 40,43
13 33,51
20 23,76
21 33N
22 34,53
23 27.03
29 34,15
25 1.4
25 26,13
27 2347
28 d2.43
23 33.34
30 3020
3 23,41
32 ad.43
33 26,17
34 277
35 43.23
36 31,18
37 28.52
38 25,53
33 23.23
40 30.0
41 28.03
4= 25,03
43 3241
44 25,22
45 28,530
45 32,33
47 25,04
45 40,36
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ANEXO 06

Tiempos de preparacion de pedidos

|  CAMIONESTANDAR | 5TON M
| SACOSPORCAMION | 100 M
TIEMPO ESTANDAR 16 saz
DESPACHO X 5ACO = !
TIEMPOS DE PREPARACION DE PEDIDO 4 26,30
1 20,04 42 2157
2 2734 13 30.18
3 2743 44 30.48
4 2641 43 26,13
3 30,39 16 28,12
6 3033 47 2711
7 30,13 43 28,52
[ 23490 40 30,48
0 2747 30 27.08
10 26.00 51 30.23
11 26,17 32 2717
2 3024 33 26,51
13 2005 34 2027
14 2030 33 2748
15 2031 36 26,01
16 3041 37 30,34
17 2627 38 2050
18 26,26 30 26,09
19 2047 60 2346
20 3027
21 3023 | FPROM. | 18,49 min
23 3026 | Tiempo estandar para 100 sacos | 26,67 min
24 2821
23 30,28 | Sobretismpo | 1,83 min
26 28,04
27 27,04
28 26,08
20 2716
30 30.18
31 2057
32 2734
33 2030
34 2037
33 30,48
36 2021
37 28.15
33 2747
39 26,03
40 23,03
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ANEXO 07

Sacos dafiados en despacho por dia

SACOS DANADOS ENDESPACHOPORDIA |  DEMORA EN DESPACHO
1 0 30 1% 0 0.00
2 b7 536 17 2 136
3 14 146 I 0 0.00
4 19 149 9 0 0.00
5 3 448 30 1 1,03
6 bR 534 51 0 0.00
7 0 0.00 5 3 5.3
g 1 132 3 2 132
y 5 154 4 5 203
10 0 130 35 35 620
11 0 0.00 36 1 109
12 11 337 57 19 509
13 14 330 38 0 0.00
14 16 350 39 0 0.00
15 1 337 60 25 32
16 15 333
17 6 258
18 0 0.00
19 15 336
N0 0 509
2 7 137
7 17 2,38
b 1l 305
u 11 30
%5 1 511
% 12 350
2] 0 300
3 1l 336
2 0 0.00
3 %3 6,12
3 545
3 0 509
3 0 0.00
3 0 507
3 0 0.00
3 1l 230
37 5 126
38 19 526
3 0 0.00
0 5 231
1 10 13
1 0 0.00
3 10 30
! 0 0.00
I 0 530
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Tiempos de carga al camion por cada 100 sacos

TIEMPOS DE CARGA AL CAMION ¥ 100 SACOS
7 26,39
7 29,46
3 2715
4 26,27
5 29,45
5 25,47
7 Z6.2
5 29,02
E 29,36
10 25,07
1 26,56
B 25,08
13 25,42
i 29,44
T 25,08
5 26,06
17 29,21
1 274
13 2547
20 25,55
21 28,01
] 29,43
73 291
24 26,08
25 29,21
75 5T
27 254
25 29,27
29 20,03
30 25,13
£l 2752
7] 26,5
e 25,24
34 25,46
5 2541
5 27,23
T 28,26
e 27
R 2752
40 29,47
41 2713
4z 2816
43 26,29
44 25,24
45 20,02
45 26,53
47 29,41
45 2757
49 26,44
50 29,43

[ PROM. | 27.43 min
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ANEXO 09

Anélisis de tiempo en llevar productos dafiados en Stat Fit

autofit of distributions

distribution rank acceptance

Normal(2.73, 1.93) 100 do not reject

Lognormal[-749, 6.62, 0.00256) 98.8 do not reject

Uniform(0, 6.12) 0.677 reject
ANEXO 10

Anadlisis de tiempo en cargar productos al camion en Stat Fit

autofit of distributions

distribution rank acceptance

Lognormal(-724, 6.62, 0.00201) 99.9 do not reject
Normal(27.4, 1.51] 99.9 do not reject
Uniform(25.1, 29.5) 2.62 do not reject
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ANEXO 11
Simulacion ProModel — Situacién actual

L1 —
44 4

41628
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ANEXO 12
Simulacion ProModel — Mejora aplicada

Dl =i

42700 42828
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LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA

UBICADA EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

Locaciones usadas en simulacion

Locaciones X

Icona Mombre Cap. Unidades
Zona_despacho 3
B Almacén_materiales 100
Almacén_de_productos 10800
== Productos_dafiados inf
;_.J Camion_de_carga 100
Tl Praduccién inf
ANEXO 14
Entidades usadas en simulacion
lcono Nombre
Saco_A
Saco B
@ Saco_C
IQl!!? Pallet
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ANEXO 15

Arribos aplicados en simulacion

Entidad.. Locacion.. Cant. por Arribo..
Saco A Produccion 3390
Saco B Produccion 943
Sarn C Produccion 484
Pallet Almacen materiales 100

ANEXO 16
Recursos usados en simulacion

Recursos X

lcono MNombre Unidades

Montacarga 1

Cargador ]
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ANEXO 17

Rutas usadas en simulacién

Redes de Ruta X

Grafica.. Nombre
Red_Montacarga '
| Red_cargar_y_dafados :
ANEXO 18

Variables usadas en simulacion

Variables X

| lcono |

Var_despacho

Si Var_camion

Si Var_dafiados
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ANEXO 19
Calendario usado en simulacion

-)

) 5 Calendar Editor- [horario tesis mejora) — O >

.~ | MCalendario | [ Tumos

[ Vacaciones [JOtro [ Tumo: Tumo con ajuste ~ [ Bomar = 3§ Limpiar todo V' Mostrar dias no laborables
@ | 2020 | ®»
ensro febraro marzo abril
do. k. ma mi ju v, =, do. b ma mi. ju wvi s do. b ma. mi. ju wi sd. do. b ma. mi. ju wvi. sd.
m: : 4 1 1@ 4 5 6 7 1 2 3 4
s B 7 &8 5 10 11 208 4 5 & 7 8 B 5 10 11 12 13 14 s & 7 ¢« N i
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15 15 16 17 18 19 20 21 12 13 14 15 16 17 18
19 20 21 22 23 24 25 6 17 18 19 20 21 22 2 23 4 35 26 27 8 19 20 21 2 23 24 25
% 27 28 29 1 3% 23 24 25 2% 27 2% B % 0 1 2% 27 28 29 30
mayo Junio julio agosto
do. k. ma mi ju v =, do. b ma mi. ju wvi =i do. b ma mii ju wi =i do. b ma. mi. ju wvi. =i
i : B : 3 34 5 ¢ 1 2 3 4 1
3@l s s 7 8 3 7 8 9 10 1 12 13 s el 7 &8 9 10 1 2@+ 5 6 7 8
10 11 12 13 14 15 16 4 15 16 17 18 19 20 12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
17 18 19 20 21 2 23 21 2 23 4 B % 7 19 20 21 2 23 24 25 % 17 18 19 20 2 22
4 25 26 27 2 9 N0 2 [ 2 7 RS 0 31 3 4 X5 % 7 B B
n B
saptiambre octubre nowviembre dicembre
do. b ma mi ju v sd do. b ma mi ju wvi sd do. b ma mi ju wi sd. do. b ma. mi. ju wvi. sd
1 2 3 4 5 1 2 3 P2 3 4 5 8 7 1 2 3 4 5
s g 9 10 11 12 4-5 7 5 w § 9 10 11 12 13 14 s N 5 10 11 12
13 14 15 16 17 18 19 1 13 14 15 16 17 15 16 17 18 19 20 21 13 14 15 16 17 18 19
20 21 2 23 24 5 2% 18 19 20 211 2 23 4 2 23 24 25 26 27 28 20 21 2 3 45 »
7 8 ¥ B0 35 26 27 2 2 0 3 »% 30 7 2 » »n|E
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ANEXO 20
Proceso de la simulacion

Proceso X -

Entidad... Locacion... Operacion...
Pallet Almacén_materiales ~
Pallet Almacén_de_productos Load 100 Iff Saco_A In 3.5 min
Pallet Zona_despacho Unload 100 Iff Saco_A
Saco_A Produccian
Saco A Zona_despacho Inc Var_despacholf Var_despacho = 10 Then { Display "SE DETIE
Saco_A Camidn_de_carga Inc Var_camionWait M(27.4,1.51) min
Saco_A Productos_dafiados Wait N(2.73,1.93) min
Pallet Almacén_de_productos Load 100 Iff Saco_B In 3.5 min
Pallet Zona_despacho Unload 100 Iff Saco_B
Saco B Produccian
Saco B Zona_despacho Inc Var_despacholf Var_despacho = 10 Then { Display "SE DETIE
Saco_B Camidn_de_carga Inc Var_camionWait M(27.4,1.51) min
Saco B Productos_dafiados Wait N(2.73,1.93) min
Pallet Almacén_de_productos Load 100 Iff Saco_A In 3.5 min
Pallet Zona_despacho Unload 100 Iff Saco_C
Saco_C Produccian
Saco_C Zona_despacho Inc Var_despacholf Var_despacho = 10 Then { Display "SE DETIE
Saco_C Camidn_de_carga Inc Var_camionWait M(27.4,1.51) min
Saco_C Productos_dafiados Wait N(2.73,1.93) min
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“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y LOGISTICA PARA REDUCIR COSTOS EN UNA PLANTA MOLINERA UBICADA
EN LA CIUDAD DE PACASMAYO 2021”

Calculos para préstamo bancario

Valor del préstamo S/ 133 45901 Eesumen:
TNA (30/360) 10% Valor préstamo 5/ 133 45901
Afos 5.0 Suma de Cuotas 5/ 367.718.09
Frecuencia de Pago Anual Suma de Interés S/ 50.400,03
Interés equivalente 10.000%
N° de pagos por afio 1
N°® Total de Cuotas 6
- . . - - CAPITAL N
N°DE CUOTA CUOTA APAGAR INTERES AMORTIZADO CAPITAL VIVO
0 5 133.459.01
1 5/ 30.643,17 | &/ 13.34590 | &/ 1729727 | 5 116.161,74
2 5/ 30.643,17 | &/ 11.616,17 | 5/ 19.027.00 | S 07.134.74
3 5/ 30.643,17 | &/ 071347 | &/ 2092070 | S/ 76.205,04
4 5/ 30.643,17 | &/ 7.620,50 | &/ 2302267 | S/ 53.18237
5 5/ 30.643,17 | &/ 531824 | &/ 2532494 | S 27.85743
6 5/ 30.643,17 | &/ 278574 | &/ 2785743 | S 0,00
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