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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion se planted una propuesta de mejora en las areas de
Produccién y Logistica, con la finalidad de reducir los altos costos operativos y aumentar la
productividad de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C. Para ello, como objetivo principal
se determino el impacto de la propuesta de mejora en las areas de Produccién y Logistica
sobre los altos costos operativos y la productividad de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
en la ciudad de Trujillo. La recoleccion de los datos se obtuvo con breves entrevistas y
encuestas a los propietarios y trabajadores, asi como la consulta en diversas fuentes de
informacion que permitieron realizar un diagnostico actual de la empresa. Se encontraron 10
causas raices, de las cuales, mediante una matriz de priorizacion quedaron 8 causas raices
para analizar siendo la falta de capacitacion, falta de un programa de la metodologia de las
5’S y falta balance de linea, respecto al area de Produccion. Asimismo; para el area de
Logistica, la falta de evaluacion de proveedores, falta de capacitacion, falta de un programa
de la metodologia de las 5°S, falta de la metodologia ABC y falta de Kardex. A continuacion,
se realiz6 una propuesta de mejora por cada causa raiz identificada, en la cual se determin6
los costos operativos y se analizé el beneficio monetario para cada causa raiz, logrando
reducir los altos costos operativos en un 32% y un aumento de 20.7% de la productividad.
Por ultimo, se realiz6 la evaluacion econémica financiera de la empresa y se hizo uso de
indicadores economicos, donde se obtuvo como resultado un VAN de S/ 172,634.66, una
TIR de 92%, un B/C de 3.53 y un PRI de 1.08 afios. Asimismo, se logré determinar la
variacion de los altos costos operativos respecto a la mejora propuesta, obteniendo un ahorro

de S/ 92,432.92
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

En un mundo competitivo y globalizado como el de hoy, muchas empresas realizan
constantes esfuerzos para el logro de sus actividades de produccion, con la finalidad
de mejorar la calidad en sus productos y sus costos.

En este sentido el que se realicen los procesos de produccion de la forma mas
efectiva y adecuada tiene una gran importancia sobre la empresa. Igualmente, con
respecto a las actividades relacionadas: el desplazamiento del personal, materiales,
productos intermedios y productos terminados. Otro aspecto relacionado a la mejora
de procesos de planta esta relacionado a la seguridad y bienestar, tanto como la del
personal, equipos e instalaciones. También se tienen en cuenta los disefios de espacio
de trabajo. Todos estos factores traeran cambios de forma directa en la productividad
de la empresa y por ello tendra un impacto positivo al aumentar las ganancias en la
empresa.

Hoy en dia en muchas empresas estan luchando por hacer un gran avance en
rendimiento de produccién, fabricacion, etc. ya que estas presentan resultados muy
bajos y muy lejos de su meta. Las compafiias promedio operan con un 55% - 65% en
general de eficacia.

Segun Agrodata Peru la exportacién de Platano Frito — Chifles Pert en el afio 2018
se dirigi6 principalmente a USA y se alcanzo los U$ 13.2 millones, le sigui6 Chile con
U$ 6.7 millones, también tenemos a Canada con U$ 949 mil, Australia con U$ 486
mil y por ultimo Puerto Rico con U$ 317 mil. Con respecto al presente afio 2019 en la
figura N°1 se observa una tendencia creciente en la exportacion de Platano Frito —

Chifles liderada por USA con U$ 5.6 millones.
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EXPORTACION DE PLATANO FRITO

US$ MILES
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PUERTO RICO

Figura 1: Exportacion platano frito 2019 (US$ miles) - Fuente: Agrodata Per(

millones a un precio promedio de U$ 3.88 kilo.

Asi también, en la tabla N°1 segin Agrodata Per( las exportaciones de Platano Frito

— Chifle del 2017 con respecto al 2018 incrementa en 48% las alcanzando los U$ 23.2

Tabla 1:
Incremento de exportaciones de Platano Frito - Chifles del afio 2017-2018
2018 - 2017
MES FOB. KILOS | PREC. FOB KILOS | PREC.
PROM. PROM.
ENERO 832,149 211,397 | 3.94 461,017 141,189 | 3.27
FEBRERO 1,081,028 260.807 | 4.14 874.508 225878 | 3.87
MARZO 1,280,425 360,874 | 3.55 1,214,032 270,517 | 4.49
ABRIL 2,606,602 638,407 | 4.08 1,639,661 440,109 | 3.73
MAYO 3,694,470 987461 | 3.74 874,110 225,629 | 3.87
JUNIO 2,793,276 777831 | 3.59 1,090,250 313,281 | 3.48
JULIO 1,966,004 518,197 | 3.79 1,890,570 508,731 | 3.72
AGOSTO 2,557,203 636,384 | 4.02 1,669,151 417,868 | 3.99
SEPTIEMBRE 1,657,452 396,496 | 4.18 2,424,374 613,239 | 3.95
OCTUBRE 1,877,367 447,096 | 4.20 1,392,250 320,770 | 4.22
NOVIEMBRE 1,531,330 373579 | 4.10 969,007 258,188 | 3.75
DICEMBRE 1,353,271 372,164 | 364 1,163,465 269,997 | 4.31
TOTALES | 23230,577| 50980,693| 3.88 |  15662,395| 4,014,396 | 3.90
PROMEDIO MES 1,935,881 498,391 [ 1305200 334,533
% CREC. ANUAL 48% 9% | 0% 9% 7% 2%
Fuente: Agrodata Pert
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Asimismo, durante estos Ultimos afios la logistica se ha convertido en una de las
funciones empresariales mas importantes que le permiten a la empresa obtener ventaja
competitiva respecto a otras, y uno de los aspectos mas resaltantes de la logistica
aplicada a cualquier empresa es la organizacion y capacidad de almacenaje de sus
productos. Es por este motivo que, las empresas han tomado consciencia de la
importancia de la logistica en la gestién de almacenes, ya que en cuanto mejor sea la
logistica mayor sera el rendimiento de la empresa.

La empresa Bananitos Crunchy S.A.C. es una empresa agroindustrial que produce
chifles y frituras como camote, chicharrén de soya, papas y se localiza en la Cal.
Huascar nro. 723 sec. Rio Seco del Distrito el Porvenir en la Provincia de Trujillo del
Departamento de La Libertad. Cuenta con 1 fundo propio, después de un diagnostico
previo se evidencio que esta empresa no cuenta actualmente con un sistema ideal con
el cual pueda optimizar todos sus procesos y asi logre la excelencia operacional.

Las operaciones no estan claramente definidas, no cuentan con herramientas de
analisis para encontrar la causa raiz de los problemas y poder solucionarlos con planes
de accidn sugeridos por los lideres de cada proceso. Bananitos Crunchy opera 1 turno

de 8 horas diarias, 6 dias a la semana.
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En la siguiente tabla se puede observar las areas de procesos y el nimero de
operarios por cada area.

Tabla 2
Ndamero de operarios por area

AREA PROCESO OPERARIOS
Produccion Recepcion MP 3
Pelado MP
Cocinal
Cocina 2
Envasado 1
Envasado 2
Sellado
Empaquetado
Logistica Compras
Almacén
TOTAL

PRPRFRPPFPAERERROODN

N
w

En la empresa no existe control alguno en sus procesos, la falta de un programa de
Mantenimiento incurre en paradas de maquinas no planificadas y por ende para la
produccidn, y a su vez no satisfacen la demanda oportunamente.

En las siguientes tablas se pueden observar las paradas de maquinas en el periodo
de Setiembre 2018 — Setiembre 20109.

Tabla 3

Paradas Maquina rebanadora (horas)

Equipos  Set-18 Oct-18 Nov-18 Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19

Rebanadoral 039 075 084 067 08 030 043 045 063 057 022 051 033
Rebanadora2 033 063 092 061 054 052 050 033 018 021 08 045 031
Rebanadora3 031 082 034 087 033 041 038 037 031 031 078 065 065

Tabla 4

Paradas Sellador eléctrico (horas)

Equipos  Set-18 Oct-18 Nov-18 Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19

Sellador1 056 059 033 073 058 079 046 029 060 08 065 062 088
Sellador2 078 069 040 084 067 026 030 015 014 047 047 046 073
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Tabla5s

Paradas balanza eléctrica (horas)

Equipos  Set-18 Oct-18 Nov-18 Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul19 Ago-19 Set-19

Balanzal 015 025 05 05 018 020 032 014 015 024 018 030 022
Balanza2 016 040 033 014 050 031 049 063 062 051 058 015 032
Balanza3 053 019 041 018 064 055 064 035 058 063 065 026 041

La falta de balance de linea no garantiza a la empresa que se logre una utilizacién
dptima de la capacidad de produccién, tampoco garantiza que el tiempo de produccion
se mantenga en un nivel 6ptimo y es por eso que la productividad disminuye.

Asimismo, la empresa no tiene una correcta evaluacion de proveedores, no controla

su stock y esto conlleva a no cumplir con la demanda y genera pérdidas a la empresa.

En las siguientes tablas se muestra la demanda incumplida de los pedidos de Chifles

y Camotes en el periodo Setiembre 2018 — Setiembre 20109.

Tabla 6
Demanda incumplida de chifles periodo Setiembre 2018 - Setiembre 2019
Produccion Chifles Pedidos Chifles Pedidos Pedidos .
Mes . . ) . . Inventario
(cajas) (cajas) Cumplidos(cajas)  Incumplidos
Set-18 777 771 771 0 6
Oct-18 777 801 777 24 0
Nov-18 773 756 756 0 17
Dic-18 775 807 775 32 0
Ene-19 779 760 760 0 19
Feb-19 776 750 750 0 26
Mar-19 800 842 800 42 0
Abr-19 779 772 772 0 7
May-19 780 828 780 48 0
Jun-19 774 792 774 18 0
Jul-19 771 848 771 77 0
Ago-19 778 775 775 0 3
Set-19 770 750 750 0 20
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Tabla 7

Demanda incumplida de camotes periodo Setiembre 2018 - Setiembre 2019

Produccion Camote Pedidos Camote Pedidos Pedidos Incumplidos .
Mes . . . . . Inventario
(cajas) (cajas) Cumplidos(cajas) (cajas)

Set-18 511 517 511 6 0
Oct-18 518 510 510 0 8
Nov-18 509 511 509 2 0
Dic-18 520 515 515 0 5
Ene-19 518 521 518 3 0
Feb-19 506 512 506 6 0
Mar-19 512 524 512 12 0
Abr-19 510 509 509 0 1
May-19 519 522 519 3 0
Jun-19 519 510 510 0 9
Jul-19 520 517 517 0 3
Ago-19 517 509 509 0 8
Set-19 517 511 511 0 6

Por otro lado, la falta de personal capacitado es otro factor importante, ya que esto
repercute en el desempefio de sus funciones, disminuyendo su eficiencia al no sentirse
motivado y realizar siempre un trabajo mondtono. Al no contar con funciones
definidas para los colaboradores y falta de involucramiento en la operacion por parte
de estos, el personal no siente la responsabilidad y compromiso con la empresa; por lo
tanto, no se desenvuelve de la mejor manera. Existe reproceso en las areas de Sellado
y Envasado; ya que, cuando el operario sella las bolsas de chifles y camotes, a veces
lo hace muy rapido y calienta mucho la bolsa, lo que conlleva a romperse y genera un
producto no conforme. Por lo tanto, se tiene que realizar el proceso de sellado y
envasado nuevamente, teniendo en cuenta el tiempo que pierde la empresa por falta de
eficiencia del personal.

En las siguientes tablas se muestra el tiempo en horas mensuales del reproceso de

Sellado y Envasado en el periodo Setiembre 2018 — Setiembre 2019.
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Tabla 8
Reproceso en el Area de Sellado para chifles y camotes (mensual)

Mes Produ-ccion Min/ bolsa Bolsas Tiempo - Tiempo
(cajas) reprocesadas  Reproceso (min)  Reproceso (hrs)
Set-18 1288 767 44.36 0.74
Oct-18 1295 730 42.22 0.70
Nov-18 1282 895 51.76 0.86
Dic-18 1295 567 32.79 0.55
Ene-19 1297 654 37.82 0.63
Feb-19 1282 598 34.58 0.58
Mar-19 1312 0.058 976 56.45 0.94
Abr-19 1289 884 51.12 0.85
May-19 1299 874 50.55 0.84
Jun-19 1293 832 48.12 0.80
Jul-19 1291 883 51.07 0.85
Ago-19 1295 878 50.78 0.85
Set-19 1287 851 49.22 0.82
Tabla 9
Reproceso en el Area de Envasado para chifles y camotes (mensual)
Mes Produ.ccion Min bolsa Bolsas Tiempo _ Tiempo
(cajas) reprocesadas  Reproceso (min) Reproceso (hrs)

Set-18 1288 767 132.31 2.21
Oct-18 1295 730 125.93 2.10
Nov-18 1282 895 154.39 2.57
Dic-18 1295 567 97.81 1.63
Ene-19 1297 654 112.82 1.88
Feb-19 1282 598 103.16 1.72
Mar-19 1312 0.173 976 168.36 2.81
Abr-19 1289 884 152.49 2.54
May-19 1299 874 150.77 251
Jun-19 1293 832 143.52 2.39
Jul-19 1291 883 152.32 2.54
Ago-19 1295 878 151.46 2.52
Set-19 1287 851 146.80 2.45

La falta de distribucion de espacio de trabajo genera mucho desorden, por ejemplo,
en el almacén ya que las cajas se encuentran desordenadas.

Respecto a la gestion logistica en la empresa Bananitos Crunchy cuenta con tres
procesos claves: recepcion, almacenamiento y distribucion; los cuales se relacionan

para poder brindar un servicio de calidad y cumplir con los plazos de entrega y fidelizar
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a los clientes, puesto que uno de los factores mas importantes para los clientes es el
tiempo.

Uno de los principales problemas que se presenta en la empresa anteriormente
mencionada, es la deficiencia en la gestion logistica, todo esto debido a la falta de
organizacion, infraestructura y metodos de trabajo.

La empresa se propone cumplir con rapidez el despacho de los productos, el cual
se ve dificultado por la falta distribucion del almacén y la falta de espacio fisico
apropiado. Cuando se recepciona la materia prima no existe un control de entradas y
salidas de materiales, esto conlleva a un mal control de existencias. Ademas, la materia
prima esta distribuida por todo el espacio y este es muy reducido.

Asimismo, cuando se descarga el camidn de platanos, estos son descargados de una
manera inadecuada (tirados al piso) lo cual genera pérdidas ya que el platano al
golpearse pierde su condicion fisica.

Ademas, falta una clasificacion de inventarios, este es uno de los problemas que
genera mayores pérdidas a la empresa por desplazamientos innecesarios, pues cuando
los productos son transportados al almacen no existe criterio estratégico para ubicarlos,
lo cual genera demora en el proceso de despacho.

Otro problema identificado es la falta de personal capacitado, ya que no aplican los
procedimientos de la manera adecuada, lo que trae como consecuencia demoras en el

proceso de almacenamiento y distribucion.
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y

En este contexto resefiado es que se presenta el siguiente estudio de investigacion
titulado: “PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS

CRUNCHY SAC - TRUJILLO”
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C - TRUJILLO

Mano de Obra Magquinaria

CR2P: Falta de

CRIP: Falta de capacitacion mantenimiento preventivo

en el area de Produccion

Parada de maqunaria
Reprocesos >

Desviacion en los tiempos de Desorden en las estaciones de

Y

operacion > trabajo

BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL
AREA DE PRODUCCION ENLA
EMPRESA BANANITOS
CRUNCHY S.A C. - TRUIILLO

CRA3P: Falta de balance de
linea CRS5P: Falta de un programa
de la metodologia de las 5'S

Medicion Medio Ambiente

Figura 2: Diagrama de Ishikawa del &rea de Produccion de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA DEL AREA DE LOGISTICA DE LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C - TRUJILLO

Mano de Obra Materiales
CR6L:Falta de capacitacion
en el drea de Logistica CR7L: Falta Metodologia
ABC
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de proveedores
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Figura 3: Diagrama de Ishikawa del &rea de Logistica de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
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1.1.1. Antecedentes de la investigacion
> PRODUCCION
Internacional:

La investigacion realizada por Cardona, (2013) denominada: “Modelo para
la Implementacion de Técnicas Lean Manufacturing en empresas
editoriales” realizada en la Universidad Nacional de Colombia, en el cual se
disefid un modelo de gestion bajo el enfoque de Lean Manufacturing para la
empresa de la industria gréfica Editorial Blanecolor S.A.S. obteniendo una
disminucion de 30% en el takt time con la aplicacion de las técnicas lean como
SMED, TPM, Balance de Linea, entre otras.

Ademas, la investigacion realizada por Cruz & Burbano, (2012)
denominada: “Rediseiio de un Sistema Productivo utilizando Herramientas
de Lean Manufacturing para un caso de estudio Sector de Mezclas de
ingredientes para Panaderia Industrias XYZ” realizada en la Universidad
ICESI de Cali, Colombia; utiliz6 el método de lean Manufacturing para obtener
mejoras especificas tales como la reduccion de inventario al eliminar su bodega
interna de MM.PP. y reducir el producto en proceso y producto terminado,
pasando de 17 dias a 6,4 dias de inventario, mayor involucramiento del
personal en la mejora y en la reduccion al maximo en los desperdicios de las

operaciones, etc.
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Nacional:

La investigacion realizada por Palomino, (2013) denominada: “Aplicacion
de Herramientas de Lean Manufacturing en las lineas de envasado de una
Planta Envasadora de Lubricantes”, que fue realizada en la Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas, Lima, Per(; con el cual se logré mejorar la
eficiencia de las lineas de envasado de una planta de fabricacion de lubricantes.
Para disminuir el impacto de las paradas existentes en el proceso se utilizaron
las herramientas SMED, 5S y JIT. Cada una de estas herramientas logro una
reduccion del 73%, 27% y 80% en cada uno de los tiempos a los cuales se es
direccionada. Esto se reflejo en una mejora del 20% en el indicador OEE y un
ahorro de horas hombres, una mayor capacidad productiva, mejor tiempo de
respuesta y cumplimiento de entregas, mayores ventas, y mejor rentabilidad.

No podemos dejar de mencionar la investigacion realizada por Castro,
(2016) denominada: “Propuesta de implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing para la mejora del proceso productivo en la linea de
envasado pet de la empresa AJEPER S.A.” en la Universidad Nacional de
Trujillo, Per. Se revisaron indicadores histéricos de productividad, OEE vy el
mapeo del flujo de valor, en base a ello, se analiz6 y desarroll6 las herramientas
necesarias para la propuesta de mejora como SMED, mantenimiento autbnomo
y OEE por equipo como propuesta de solucion a los actuales problemas de la
empresa. Con la implementacion propuesta se incremento el indicador OEE de
63,1% en el 2015 a 70,09% luego de la propuesta. Asimismo, en términos
monetarios, la implementacion conllevo una inversion de S/ 338,393,20 al

inicio y generd un ahorro de S/ 224,680.00 anual.
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Local:

El autor Davalos, (2015) en su investigacion denominada: “Aplicacion de
Lean Manufacturing en el area de producciéon y su influencia en la
rentabilidad de la empresa PRODUCCIONES NACIONALES TC
EIRL”, que fue realizada en la Universidad Nacional de Trujillo con la
finalidad de identificar y eliminar los desperdicios o actividades que no agregan
valor al producto. Los desperdicios identificados estuvieron asociados a
productos defectuosos, tiempos de espera y averias, los cuales se minimizaron
a partir de la estandarizacion de procesos que permitio tener una guia grafica y
descrita de como realizar las actividades; realizando una reasignaciéon de
actividades a partir de diagramas hombre — maquina, que permitié minimizar
los tiempos de espera y determinar el ndmero adecuado de operarios
necesarios. Asi mismo se implement6 un plan de mantenimiento preventivo
que permitié minimizar las averias, con lo cual se redujo las horas extras y los
retrasos en las fechas de entrega de los pedidos. Todo ello permitié una
reduccién del 5% de la cantidad de productos defectuosos, eliminacion de
paradas de produccion no programadas y minimizar el tiempo de espera de los
operarios. Esto genero el incremento en 0,65% de la rentabilidad mensual y en
1,78% de la rentabilidad trimestral.

Por ultimo, mencionamos la investigacion realizada por Becerra & Vilca,
(2013) denominada “Propuesta de Desarrollo de Lean Manufacturing en la
reduccion de reprocesos en el area de pintado de la empresa Factoria
Bruce S.A”, investigacion realizada por la Universidad Privada del Norte de
la ciudad de Trujillo, PerG; cuya aplicacion del Lean Manufacturing logro

reducir en un 20% los reprocesos en el area de pintado, obteniendo un TIR de

ANGULO AGUILAR, BRYAM ARNOLD Pag. 22
TORRES NARVAEZ, FIDEL FRANCISCO



A

ap
| ‘ PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA

4 g;‘ll\\jggflgEAENORTE PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

44,8% que significa que el desarrollo de Lean en la empresa tiene una tasa mas
rentable que la del costo de capital.

> LOGISTICA
Internacional:

La investigacion realizada por Bohorquez & Puello, (2013) denominada
“Disefio de un modelo de Gestion Logistica para mejorar la eficiencia
organizacional de la empresa Coralinas & Pisos S.A. Corpisos S.A. en el
municipio de Turbaco, Bolivar” realizada en la Universidad de Cartagena,
Colombia; se resaltd la importancia que tiene la gestion logistica para las
empresas, ya que gracias a ella las empresas pueden permitirse ser mas
eficientes en sus distintas areas, como es el caso del area de compras,
produccion, transporte, almacenaje, manutencion, atencion al cliente y
distribucion; todo esto con el fin de hacer a la empresa mas eficiente para asi
obtener una mayor rentabilidad y permanencia en el mercado.

Ademas, la investigacion realizada por Canedo & Leal, (2014) denominada
“Diseio de un plan de mejoramiento para la Gestion y Control de
Inventarios de la empresa distribuidora Ferretera Internacional” que fue
realizada en la Universidad de Cartagena, Colombia; con el objetivo de disefiar
un plan de mejoramiento del sistema de gestion y control de inventarios de la
empresa RED DIFEI, a través del andlisis de la demanda de productos, por
medio de la cual se clasificarian los productos en orden de importancia, segin
su rotacion, con base en el sistema de clasificacion de inventarios ABC,
obteniendo como resultado que, del total de productos (2404), 263 productos
pertenecen al grupo A, es decir son los que mayor demanda tienen; 555

pertenecen al grupo B de demanda media y 1586 pertenecen al grupo C de baja
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demanda. El correcto almacenamiento de los productos garantizd la
conservacion de la calidad de estos, evito que se deterioren y que mantengan
todas sus caracteristicas. Asi mismo, se evitaron retrasos en los envios ya que
se conoce la ubicacion y es mas facil organizar los pedidos.

Nacional:

La investigacion realizada por Pantoja, (2016) denominada “Propuesta de
un Sistema Logistico de planificacion de inventarios para
aprovisionamiento de una empresa comercial agropecuaria” realizada en
la Universidad Nacional de Agustin de Arequipa, Per(; donde el sector de
consumo agropecuario registré disminuciones en sus utilidades como
consecuencia de ventas perdidas por falta de inventario y ademés por la
naturaleza del negocio de distribucidn, los inventarios representaron entre el
50% hasta el 70% de los activos de las empresas, razon por lo cual en oposicion
a lo anterior (es decir, la falta de inventario) los altos inventarios ocasionaron
dificultades financieras por la inmovilizacion del capital lo que afecta
fundamentalmente el flujo de efectivo. La utilizacion de un sistema logistico
de planificacién de inventarios le permiti6 a la empresa en estudio lo siguiente:
aumentar los niveles de venta, satisfaccion de los clientes y disminuir las
pérdidas de estos; mayor rotacion logistica de sus inventarios previniendo
perdidas por obsolescencia; aumento de flujo de efectivo, disminuyendo los
costos financieros de los inventarios. Con la reduccion de costos de

obsolescencias se obtuvo un ahorro de S/1,224.29
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Cabe mencionar también la investigacion realizada por Alvarez, (2011)
denominada “Analisis y propuesta de implementacion de pronosticos y
gestion de inventarios en una distribuidora de productos de consumo
masivo” en la Pontificia Universidad Catolica del Peru, tuvo como objetivo
implementar un prondstico de ventas y mejorar la gestion de los inventarios.
Para el pronostico de ventas, se propuso utilizar el método estacional
multiplicativo que a su vez utiliza el método de ajuste exponencial como input.
Para el caso particular de la distribuidora se considero realizar los prondsticos
en base a las ventas semanales de manera que se ajuste a su cronograma de
compras. En cuanto a la gestion de inventarios, se propuso implementar un
sistema de control de inventarios peridédico para evitar tener productos sin
rotacion en el almacén, que a su vez representa un costo para la empresa. El
contar con un sistema de gestion de inventarios permitid a la empresa obtener
un ahorro anual de S/ 47,261.00 debido a la eliminacion del sobre stock del
inventario.

Local:

El autor Guevara & Quiroz, (2014) en su investigacion denominada
“Aplicacion del sistema de control interno para mejorar la eficiencia del
area de logistica en la empresa Constructora Rial Construcciones y
Servicios SAC” en la ciudad de Trujillo, mostré una mala gestion del area de
logistica, mostré un escaso control interno. Si bien se mejoro algunos de estos
hechos, el problema persiste. Fue necesario implementar un sistema de Control
Interno en el area de logistica donde se tuvo una mejora en la distribucion y
adquisicion de materiales de construccion. Se evaluo los resultados obtenidos

por la aplicacion del sistema de control interno y se evidencid un ahorro en la
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distribucion de materiales utilizados en la obra condominos California Periodo
Enero — Abril 2013 y La Alameda Periodo Enero — Abril 2014 de S/ 17,209.70
equivalente a un 60.74%. Se llegd a la conclusidn que es un sistema favorable
y mejora su control y eficiencia en la distribucion de materiales.

Por ultimo mencionamos la investigacion realizada por Torres & Ysla,
(2017) denominada “Aplicacion de un modelo de Gestion Logistica para
mejorar la eficiencia en la botica Farma Fe de la ciudad de Trujillo en el
2017” se concluyd que, en el caso de la Botica Farma Fe, la implementacion
de un modelo de gestion logistica basado en la evaluacién de proveedores, ciclo
de la Gestion de compra basados en un tipo de medicamento permitio obtener
ahorros en un 29% siendo sumamente significativos debido al costo promedio,
asi como también permitié establecer metas de mejoras en la eficiencia
organizacional de Boticas Farma Fe.

1.1.2. Definiciones conceptuales
a) Metodologia 5°S

La metodologia de las 5S, segun Dorbessan, (2012) nos permite
organizar, limpiar, desarrollar y mantener las condiciones para un ambiente
productivo dentro de la organizacion. La idea consiste en mejorar la calidad
de vida del trabajo y se basa en cinco principios, que mediante su
implementacion sistematica tienen como proposito implementar una mejor
calidad, mejor entorno laboral y aumentar la productividad.

Likert (2003) nos muestra que las etapas que se deben desarrollar para

lograr una implementacion éptima son las siguientes:

ANGULO AGUILAR, BRYAM ARNOLD Pag. 26
TORRES NARVAEZ, FIDEL FRANCISCO



A

} |
PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA
UNIVERSIDAD
4 PRIVADA DEL NORTE PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

= Seiri — Clasificar: Consiste en separar los elementos
necesarios de los innecesarios del area de trabajo, eliminando
los innecesarios. La idea es mantener en el area de trabajo las
herramientas y los elementos que permitan realizar las tareas
diarias de una forma productiva y con calidad.

= Seiton — Ordenar: Luego de la clasificacion se procede a
ordenar las cosas que fueron clasificadas como necesarias.
Usualmente el termino ordenar esta relacionado con una
mejora de la visualizacion de los elementos en el entorno de
trabajo.

= Seiso — Limpieza: EIl objetivo de esta etapa es establecer y
mantener un lugar de trabajo limpio, fuera de cualquier tipo de
suciedad y polvo en todos los elementos que lo conforman.
Para lograr ello se debe identificar las fuentes principales de
suciedad y atacarlas hasta eliminarlas o minimizarlas.

= Seiketsu - Estandarizar: La estandarizacién pretende
mantener el estatus alcanzado a través de las tres etapas
anteriores. Se busca establecer los estandares de trabajo que se
deben tener en cuenta para poder realizar las labores diarias de
forma productiva y con calidad. Estos estandares buscan
recordar a los trabajadores como se debe mantener la zona de

trabajo a traves de métodos operativos estandarizados.
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= Shitsuke — Disciplina: Ahora que se lograron establecer las
primeras cuatro etapas lo dificil recae en mantener este efecto,
ya que desaparecera todo lo obtenido si no se cuenta con la
disciplina adecuada para mantenerlo. Se busca establecer un
control de los objetivos establecidos comparados con los
objetivos obtenidos. En base a estos se elaboran conclusiones
y propuestas de mejora. De ser necesario se realizan las
modificaciones en los procesos en busqueda de lograr los
objetivos trazados.
b) Diagrama de Ishikawa

También es llamado “diagrama de espina de pescado” es una de las
siete herramientas de la calidad y representa graficamente todas las posibles
causas y sub-causas de un problema. Consiste en definir el efecto a estudiar,
construir el diagrama y analizar las causas. En el analisis se definen las
causas mas probables, luego las méas importantes y, finalmente, se verifican

si realmente influyen sobre el efecto (Domenech, 2011).

c) Diagrama de Pareto

Segun Universidad de Vigo, (2015) sostiene que: Mediante el
Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales,
muchos triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia
frente a solo unos graves. Ya que, por lo general, el 80% de los resultados
totales se originan en el 20% de los elementos. La minoria vital aparece a la

izquierda de la grafica y la mayoria atil a la derecha. Hay veces que es
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necesario combinar elementos de la mayoria util en una sola clasificacion
denominada otros, la cual siempre deberd ser colocada en el extremo
derecho. La escala vertical es para el costo en unidades monetarias,
frecuencia o porcentaje. La grafica es muy atil al permitir identificar
visualmente en una sola revision tales minorias de caracteristicas vitales a
las que es importante prestar atencion y de esta manera utilizar todos los
recursos necesarios para llevar a cabo una accién correctiva sin malgastar
esfuerzos.
Encuesta

Es una herramienta que permitira recolectar informacion relevante de
las personas involucradas en el area de estudio y nos ayudara a encontrar
una solucidn a las causas raices de los problemas encontrados en la empresa.

Segun Alelu, Cantin, Lopez, & Rodriguez, (2010), "La encuesta es un
instrumentd de a investigacion de mercados que consiste en obtener
informacion de las personas encuestadas mediante el uso de cuestionarios
disefiados en forma previa para la obtencion de informacion especifica".
Observacion

La Observacion es la técnica de recogida de la informacion que
consiste basicamente, en observar, acumular e interpretar las actuaciones,
comportamientos y hechos de las personas o objetos, tal y como las realizan
habitualmente. En este proceso se busca contemplar en forma cuidadosa y
sistematica como se desarrolla dichas caracteristicas en un contexto
determinado, sin intervenir sobre ellas 0 manipularlas. También se conoce

como observacion a la nota escrita que explica, aclara o corrige un dato,
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error o informacion que puede confundir o hacer dudar. Por lo general, esta
aclaratoria se encuentra en libros, textos o escritos.
Matriz de Priorizacion

Segun Camison & Gonzalez, (2013) afirman que: “La matriz de
priorizacion o matriz multicriterio es una herramienta verbal que se utiliza
para evaluar distintas opciones puntuandolas respecto a criterios de interés
para un problema, de manera que se intenta objetivar la eleccion”.

Para elaborar y utilizar la matriz de priorizacién debemos seguir
rigurosamente los siguientes pasos:
- Primer paso: elaborar una lista con las opciones del problema a calificar.
- Segundo paso: escoger criterios.
- Tercer paso: disefiar la matriz sefialando las opciones y los criterios.
- Cuarto paso: establecer un baremo para evaluar las diferentes opciones.
- Quinto paso: otorgar a cada opcion un valor, resultado de operar las
calificaciones de cada criterio.
- Sexto paso: valorar los resultados.
Kardex

Segun Saavedra, (2012), el Kardex es un documento, tarjeta o registro
utilizado para mantener el control de la mercaderia cuando se utiliza el
método de permanencia en inventarios, con este registro podemos controlar
las entradas y salidas de las mercaderias y conocer las existencias de todos

los articulos que posee la empresa para la venta.
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h) Analisis ABC

)

Segun Heizer & Render, (2009), el analisis ABC sirve para clasificar
los articulos del inventario en tres grupos en base a la representacion de su
volumen anual en unidades monetarias de un articulo en relacion con los
demas articulos del inventario. Lo que se busca con este sistema, es que la
gerencia pueda enfocar su atencion en aquellos productos que tengan una
mayor representacion monetaria para la empresa.

Plan de Capacitacion

Un plan de capacitacion debe ser preciso y estructurado. Es importante
que se atiendan las necesidades de formacion y entrenamiento, asi mismo,
que estén alineadas con las necesidades de formacion de la compafiia.
(Suérez, A. 2008).

La capacitacion es un factor estratégico para que las empresas puedan
ser competitivas, por lo que es necesario capacitar constantemente a los
colaboradores de confianza y a todos los empleados. La capacitacion sirve
para que el personal se desarrolle y se forme en puestos ejecutivos medios
a través de un proceso paulatino de aprendizaje que permita la comprension
de las actividades propias de un puesto mejor. (Fleitman, J. 2013).
Balance de Linea

Universidad Privada Telesup, (2019), sostiene que: EIl balanceo de
linea es una herramienta muy importante para el control de la produccién,
dado que una linea de fabricacion equilibrada permite la optimizacién de
variables que afectan la productividad de un proceso tales como: inventarios
de producto en proceso, los tiempos de fabricacion y las entregas parciales

de produccidn. El objetivo fundamental de un balanceo de linea corresponde
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a igualar los tiempos de trabajo en todas las estaciones del proceso.
Establecer una linea de produccion balanceada requiere de una completa
consecucion de datos, aplicacion tedrica, movimiento de recursos e incluso
inversiones economicas.
k) Evaluacion de Proveedores
Soret, (2009) sostiene que: La evaluacion de los proveedores se refiere
al proceso de evaluacion y aprobacion de los posibles proveedores mediante
una evaluacién cuantitativa y cualitativa. El proposito es asegurar que se
disponga de una cartera de los mejores proveedores de su clase para su
utilizacion. También es un proceso que se aplica a los proveedores actuales
a fin de medir y vigilar su desempefio con miras a reducir los costos, mitigar
los riesgos e impulsar la mejora continua.
I) Matriz de Indicadores
CONEVAL, (2011) afirma que: La Matriz de Marco Légico o Matriz
de Indicadores es una herramienta de planeacion que en forma resumida,
sencilla y armdnica establece con claridad los objetivos de un programa,
incorpora los indicadores que miden dichos objetivos y sus resultados
esperados; identifica los medios para obtener y verificar la informacion de
los indicadores e incluye los riesgos y contingencias que pueden afectar el
desempefio del programa.
m) Productividad
Segun Sevilla, (2019), la productividad es una medida econémica que
calcula cuantos bienes y servicios se han producido por cada factor utilizado
(trabajador, capital, tiempo, tierra, etc) durante un periodo determinado. El

objetivo de la productividad es medir la eficiencia de produccion por cada
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factor o recurso utilizado, entendiendo por eficiencia el hecho de obtener el
mejor 0 maximo rendimiento utilizando un minimo de recursos. Es decir,
cuantos menos recursos sean necesarios para producir una misma cantidad,
mayor serd la productividad y por tanto, mayor sera la eficiencia.

n) Costos Operativos

Cortez, (2018) sostiene que, los costos operativos, también conocidos
como costos de operacidn o costos operacionales, son el tipo de costos en
los que incurre una empresa en el desarrollo de la propia actividad del
negocio. Algunos de los ejemplos de costos operativos son los salarios,
alquiler de locales, compra de suministros, etc. El concepto de costos
operativos es muy sencillo y representa a un tipo de costos a los que
practicamente todas las empresas deben hacer frente, desde pymes hasta
multinacionales.

Para garantizar la marcha de una empresa, es necesario incurrir en una
serie de costes para que el desarrollo de la actividad se realice
adecuadamente. Dentro de estos costes, encontramos dos tipos de costos
operativos:

v Costos operativos fijos: Se trata de un costo operacional que no varia.
Es decir, al margen del nivel de produccion que abarque la empresa,
este coste serad siempre igual. Seria el caso, por ejemplo, del alquiler
del local, cuya cuantia mes a mes no varia.

v’ Costos operativos variables: Este costo operativo, por el contrario, si
que variara en funcion del nivel de produccion de la empresa. En el

caso, por ejemplo, de que haya un nivel de produccion mayor,
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posiblemente se necesiten horas extra de trabajo, lo que provoca que

el sueldo a pagar a estos empleados sea mayor.

Los costos operativos de una empresa, por tanto, son aquellos en los
gue incurre una empresa una vez se realiza la inversion inicial y, por regla
general, engloban los gastos operativos y de mantenimiento. Es decir, los
que se dan en el desarrollo de la actividad del negocio.

0) Evaluacion Econémica

La evaluacion economica constituye la parte final de toda una
secuencia de analisis de factibilidad en los proyectos de inversion, en la
cual, una vez concentrada toda la informacion generada en los capitulos
anteriores, se aplican métodos de evaluacion econémica que contemplan el
valor del dinero a través del tiempo, con la finalidad de medir la eficiencia
de la inversion total involucrada y su probable rendimiento durante su vida
atil. Especialmente, en los proyectos de caracter lucrativo, la parte que
corresponde a la evaluacion econémica es fundamental; puesto que con los
resultados que de ella se obtienen, se toma la decision de llevar a cabo 0 no
la realizacion de un proyecto determinado. (Gomez, 2016)

1.2. Formulacion del problema
¢Cual es el impacto de la propuesta de mejora en las areas de Produccion y Logistica
sobre los altos costos operativos y la productividad en la empresa Bananitos Crunchy

S.AC.?
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1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general
Determinar el impacto de la propuesta de mejora en las areas de Produccion y
Logistica sobre los altos costos operativos y la productividad en la empresa Bananitos

Crunchy S.A.C.

1.3.2. Objetivos especificos

e Conocer la situacién actual (diagnostico) de la empresa identificando las
causas raices gue generan altos costos operativos y baja productividad en las
areas de produccion y logistica.

e Elaborar la propuesta de mejora en el area de Produccion y Logistica
aplicando las herramientas de Ingenieria como: Balance de Linea, Plan de
Capacitacion, Evaluacion de Proveedores, Kardex, Sistema ABC y la
Metodologia 5S.

e Evaluar la viabilidad econémica financiera del impacto producido por la
aplicacion de la propuesta de mejora en las areas de Produccién y Logistica
en la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.

e Determinar la variacion de los altos costos operativos y la productividad de
la empresa Bananitos Crunchy S.A.C. como efecto de la implementacion de
la propuesta de mejora.

1.4. Hipotesis
1.4.1. Hipotesis general
La propuesta de mejora en las areas de Produccién y Logistica reduce los altos
costos operativos y aumenta la productividad de la empresa Bananitos Crunchy

S.A.C.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
2.1. Tipo de investigacion
2.1.1.De acuerdo a la orientacion
Investigacion Aplicada, segin Hernandez, Fernandez y Baptista (2014); se
aplicard conocimientos de Ingenieria Industrial para resolver una situacion
problemaética en particular.
2.1.2.Por disefio de investigacion

- No experimental, Transversal, Explicativa: segin Hernandez et al.
(2014). No se va a afectar deliberadamente a las variables, solo se
analizaran los problemas encontrados y se planteard una solucién para
estos.

- Diagnostico y Propositivo: La investigacion es de tipo propositiva por
cuanto se fundamenta en una necesidad o vacio dentro de la institucion,
una vez que se tome la informacidn descrita, se realizara una propuesta de
sistema de evaluacion del desempefio para superar la problematica actual
y las deficiencias encontradas. Al identificar los problemas, investigarlos,
profundizarlos y dar una solucién dentro de un contexto especifico.

- Disefio Transversal:

El tipo de investigacion por el disefio es Pre — Test y Post — Test

O1 X Oz
Pre Test Estimulo Pos Test
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G = Bananitos Crunchy SAC

01 = Costos operativos de la empresa Bananitos Crunchy SAC antes de la

propuesta de implementacion de propuesta de mejora

X = Propuesta de mejora en las areas de Produccion y Logistica.

O2= Costos operativos de la empresa Bananitos Crunchy SAC después de la

propuesta de mejora.

2.2. Materiales, instrumentos y métodos

2.2.1. Materiales, instrumentos y métodos de recoleccion de datos

En la siguiente tabla se detallan las técnicas e instrumentos a utilizar en el

estudio:

Tabla 10

Materiales, instrumentos y métodos de recoleccion de datos

Técnica

Tustificacién

Instrumentos

Aplicacién

Observacion de
campo

Encuesta

Analisis de
documentos

Toma de tiempos

Permiti6 observar las areas de
trabajo, actividades, colaboracién
de cada trabajador en los procesos
de produccion y logistica.

Permiti6 identificar los problemas
que se presentan en las dreas de
produccion y logistica.

Permitié descifrar informacion
solicitada, obteniendo una base de
datos de los procesos en el area de
produccion y logistica.

Permitio determinar los tiempos por
cada drea de trabajo. Ademas, se
realizo un balance de linea.

Camara fotografica
Cuaderno de apuntes

Crondmetro

Formulario de preguntas
Entrevista estructurada

Guia de encuesta

Microsoft Excel
Laptop

Cuaderno de apuntes

Microsoft Excel
Laptop
Formato de muestra de tiempos

Areas de Produccién y
Logistica

Personal que labora en las
areas de Produccion y
Logistica.

Base de datos de la empresa
en estudio.

Area de Produccion
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PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

Observacion de campo

Objetivo: Identificar fallas criticas en las areas de produccién y logistica. Asimismo,
determinar las consecuencias gque estas generan con respecto a su productividad y

gestion logistica.

Procedimiento: Mantener un seguimiento continuo, toma de tiempos, entre otros;

de los procesos en las areas de produccion y logistica.

Instrumentos: Cuaderno de apuntes, lapiceros, cronémetro y camara fotografica

Parametros:

Duracion: Interdiario (60 minutos)

Lugar: Planta Bananitos Crunchy S.A.C.

Encuesta

Objetivo: Se aplican encuestas a los trabajadores del area de Produccion (24) y

Logistica (2) para conocer mas sobre las causas raices.

Parametros:

Duracién: 45 minutos

Lugar: Empresa Bananitos Crunchy S.A.C.

Procedimiento: Realizar una serie de preguntas (11) a los trabajadores de las areas

de produccion y logistica, con el fin de conocer los puntos criticos de dichas areas.

La encuesta se realizara dentro de la jornada laboral de forma anénima.
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PRIVADA DEL NORTE PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

Instrumentos: Formulario de preguntas, lapiceros y guia de encuesta.

Analisis de documentos

Objetivo: Indagar la problemética en documentos fisicos y virtuales, que la empresa

Bananitos Crunchy S.A.C. nos puede brindar.

Procedimiento: Organizar los instrumentos adecuados para realizar el andlisis de

documentacion historica.
Instrumentos: Laptop, USB, cuaderno de apuntes, lapicero.

Toma de tiempos

La toma de tiempos se desarroll6 en el area de Produccion.
Objetivo:

Determinar los tiempos improductivos y el cuello de botella.
Parametros:

Duracién: 240 minutos / Interdiario.

Procedimiento:

Se empezd a tomar tiempos por Estacion de trabajo y se anotard un formato de

tiempos.
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PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA
PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

2.2.2. Instrumentos y métodos para procesar los datos

Tabla 11

Instrumentos y métodos de procesamiento de datos

Herramienta

Descripeion

Diagrama de Ishikawa
(Domenech, 2011)

Matriz de priorizacion

(Camison & Gonzalez, 2013)

Diagrama de Pareto

(Universidad de Vigo, 2015)

Matriz de indicadores
(Fernandez, 2010)

Se desarrolld el diagrama de causa-
efecto para determinar las causas
del problema encontrado en la
empresa Bananitos Crunchy 5.A.C.

Se priorizaran las causas del
problema por su mayor y menor
impacto.

Se desarrollara un diagrama de
Pareto para evaluar las causas
raices que ocasionan el mayor
problema o son los mas graves con
un 80% de impacto.

Se determinaran los mdicadores de
cada causa raiz y se plantearan las
formulas para evaluar su impacto
econdmico en la organizacion.
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2.3. Procedimiento

Seleccionar empresa p Visitar la empresa p Observacidn Encuesta a los p Andlisis de i Toma de
de investigacion "Bananitos Crunchy S.A.C" en campo trabajadores documentacion tiempos
Propuesta de Diagnostico de las pérdidas Determinar las |dentificar Analisis situacién Procesar
o +“— e s e “— g

mejora originadas por causas raices causas raices Problema actual informacién

. . . i
Calculo econémico b Comparacion de los b Evaluac!dn E Dlscusién de M Conclusiones B Recomendaciones
de la propuesta resultados con el diagnéstico econémica resultados
Figura 4: Procedimiento
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Validez de contenido

Los contenidos del instrumento fueron sometidos a la apreciacion de juicio de
expertos, quienes brindaron valiosos aportes para mejorarlos. Los investigadores que
emitieron su opinion fueron:

Tabla 12
Juicio de expertos

N° Nombre y Apellido del experto
Maestro Ryan Ledn Leon
Maestro Miguel Alcala Adrianzen
Maestro Pablo Zavaleta Burgos
Dr. Miguel Angel Rodriguez Alza
Mg. Marcelino Torres Villanueva

g~ WN -

Para validar los resultados se utilizo la prueba binomial obteniéndose un p=0.03125,
por lo que deducimos que nuestros instrumentos son excelentes en lo referido a su

validez.

ANGULO AGUILAR, BRYAM ARNOLD Pag. 42
TORRES NARVAEZ, FIDEL FRANCISCO



2.3.1.Resultados de diagndstico situacional de la empresa

2.3.1.1. Cadena de valor de la empresa

Infraestructura de la empresa

La empresa cuenta con una gestidon gerencial, gestion de calidad, actividades productivas, contables v logisticas. Las actividades
realizadas en la empresa son dingidas por el Gerente General.

La empresa cuenta con dreas exclusivas para la produccidén de chifles v camotes, asi como también para el almacenamiento de estos.
Ademas, cuenta con las herramientas necesanias para realizar esta produccion.

Gestion de Recursos Humanos

La contratacion del personal comprende los procesos de reclutamiento, seleccion v capacitacion.

El personal de produccién v almacén son evaluados para medir su rendimiento. Asimismo, se le otorgan incentivos econémicos a
medida que se van cumpliendo los objetivos trazados por la empresa, buscando ofrecer al publico una optima calidad del producto.

Desarrollo Tecnolégico
Se cuenta con la adecuada tecnologia para cada proceso productivo v operacién que realizan los trabajadores. Los mantenimientos
equipos son tercerizados.

Aprovisionamiento
La empresa le da mucha importancia a la adquisicion de materia prima de alta calidad con el fin de satisfacer las expectativas del
mercado. Es por ello por lo que busca proveedores que cumplan con la cantidad v tiempo requerido.

Logistica Interna Operaciones Logistica Externa Marketing v Ventas Servicios
El jefe de compras | La produccion | Se realiza una | La empresa realiza un | Servicio deatencion en
contacta a los | comprende desde el | clasificacion, por un | analisizs del mercado, los cuales se habla de

diferentes proveedores

pesado de la MP,

lado, platanos v por el

las diferentes marcas

como el cliente ve a la

para la compra de los | seleccion de la MP, | otro camote para ser | existentes v clientes | empresa v poder
mateniales que  se | desmfeccion dela MP, | almacenados v | potenciales. La | calificar nuestro
necesttaran  en  la | pelado v rebanado de | posteriormente promocion v | rendimiento para poder
produccion, al adquinr | los platanos v camotes, | entregados al | publicidad se realiza | mejorar diaadia

los materiales son
almacenados v son

fritura de platanos v
camotes,

distribmidos  a  las | posteriormente

estaciones de trabajo | escurndo, enfriado,

respectivas. salado v finalmente
envasado, pesado v

sellado de chifles v
camotes.

respectivo cliente que
hizo el pedido.

directamente al cliente.
Marketing digital.

Asimismo, dar soporte
a los clientes.

Figura 5: Cadena de Valor - Bananitos Crunchy S.A.C.

‘D'V'S AHONNYD SOLINVNYY
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2.3.1.2. Mapa General de Macroprocesos

Procesos Estratégicos

Procesos Operativos

Procesos de Soporte / Apoyo

Figura 6: Mapa General de Macroprocesos de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
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4 UNIVERSIDAD EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C

I PRIVADA DEL NORTE A

2.3.1.3. Estructura Organizacional de la empresa

GERENTE GEMERAL

SEGURIDAD ¥ CALIDAD PLANEACION

Mo Phato Mo Photo Mo Photo Mo Photo

LOGISTICA PRODUCCION VEMTAS TALENTO HUMAMNO CONTAEILIDAD

COMPRAS ALMACEN

Figura 7: Estructura Organizacional Bananitos Crunchy S.A.C.
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PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
UNIVERSIDAD EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.
PRIVADA DEL NORTE

2.3.1.4. Distribucion fisica de la empresa

k
I 5 . R
i ik i T,
TR AT NN R s | TR T T =T T = EPRS 1=+ r
—————————— nl: FT T T /7
ZONA DE SELECCION, | | ! B
DESINFECCION, PESADO | | | ]
; FEO CEMENTO FLLDD | :I ? | |
N O 0 0 R I 5
_____________________ cocmar_ _ ______ | cocma 2 i
r Eibeyton 7 ; s
| . |
: Leeeezz 2 . N - T===a i
j: S, | £ T LT T L':WH
ALMACEN DE —
INSUMOS 1
=:L c o s J
0 0 | oecemws ™ o se ™52,
2 | Ll
[y
SALA DE ALMACEN DE PRODUCTO o
REUNIONES l:' TERMINADO | ]
50 e : Pyt |
J e el B - |
Tl TR
PLANTA DE CHIFLES - PRIMER NIVEL
T BANANITOS CRUNCHY -
e PLANTA PRODUCCION A-01
ARQUITECTURA - DISTRIBUCION
pEe HATT. IECM JUNID 2021 Fsmj S0
Figura 8: Distribucidn Fisica de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
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2.3.1.5. Andlisis de los Stakeholders de la empresa
Gerente: Tiene la responsabilidad de gestionar la planificacion, administrar, ejecutar, controlar y tomar decisiones que beneficien a la empresa
Bananitos Crunchy S.A.C.
Clientes: Colaboran con la empresa a la hora que adquieren un producto.
Localidad: Se plasma la influencia social, econémica y ambiental.
Trabajadores: Contribuyen con sus conocimientos y competencias.

Proveedores: Provisionan a la empresa con materias primas e insumos.

Trabajadores @ | »  Gerente

s Clientes » Propietarios

PODER

Localidad o Proveedores #

Bajo

Bajo . AT
INTERES

Figura 9: Analisis de los Stakeholders de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
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2.3.1.6. Diagrama de Flujo

Materia Prima ——w Pesado

v

Seleccion |—= Desechos

Agua ¢
Hipoclorito de Sodic  —» Desinfeccion |—» Agua residual

v

Pelado — Céscara

.

Rebanado

.

Aceite ———» Fritura

v

Escurrido

.

Enfriado

.

Sal ———» Salado

!

Cancha ——» Envasado

v

Pesado

!

Sellado

}

Almacenaje

Figura 10: Diagrama de Flujo Bananitos Crunchy S.A.C.
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2.3.1.7. Diagrama de Operaciones de Proceso

Ttem Levenda

1 Pesade de la materia prima
2 Seleccion de la materia prima
3 Desinfeccién de la materia prima
4 Pelado de la materia prima
3 Transporte de la materia prima

12 (] Bebanade de 1a materia prima
7 Fritura de 1a materia prima

| 8 Escurrido del chifle

9 Enfriado del chifle

13 10 Transporte
11 Salado
12 Envasado v pesado del producto
13 Sellado del producte

EM' 14 Tranzporte

15 Almacenaje

15
Resumen

Actividad Cantidad
Operacitn ]
Inspaceion
Transporte
Demora
Almacenamisnto
Total 1

bt | e | aa |

o

Figura 11: Diagrama de Operaciones de Proceso
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2.3.1.8. Diagrama de Analisis de Proceso

2 Fezado de materia prima

Seleccidn de materia prima

Desinfeceian de materia prima

FPelado de materia prima

a0"

Transporte de fruta pelada

Febanado de fruta pelada

Fritura de materia prima

Eszcurrido del chifle

Enfriado del chifle

Transporte

20"
Salado

oNigigferoliToroit

B4 Envaszado y pesado del producto

320 13 Sellado del producto

15 14 :) ransporte

15

Almacenamiento

Figura 12: Diagrama de Analisis de Proceso
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2.3.1.9. Diagrama de Analisis de Operaciones

SIMBOLOS
N© DESCRIPCION DE ACTIVIDADES |:> O I:l D O v TIEMPO
Pesado de la materia prima .__\_\ »
> Seleccion de la materia prima :_:—:. 1.5
k] Desinfeccidn de la materia prima r—/— 5
4 Pelado de la materia prima ____,.—-—‘" 5
5 Transporte al area de fritura 30"
6 Febanado de la matenia prima \, 325
T Fritura de la materia prima ‘“————__ &
8 Escummido del chifle j &
0 Enfriado del chifle __,__——-—'—" 3
10 Transporte 4
11 Salado 207
12 Envasado v pesade del producto \‘ 248
13 Sellado del producto F——‘ 320
14 Transporte al almacén ®— | 1.5°
1s Almacenamiento del producto L
TOTAL 3 ] 3 2 0 1 55.38"
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min)
Operacion ] 25.38
Inspeccion 3 13.18
Transporte 3 6.33
Demora 2 9
Almacenamiento 1 -
Total 15 54.09
Figura 13: Diagrama de Analisis de Operaciones
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2.4. Aspectos Eticos

= En la presente investigacion no se expondra a ningun trabajador, que sienta que
puede estar en riesgo su trabajo.

= Lainformacion obtenida en la encuesta se mantendra de forma confidencial.

= En laencuesta se valorara de igual forma, las opiniones que obtengamos tanto de
los trabajadores del area de Produccidn como los del area de Logistica.

= Todas las opiniones se trataran de la misma forma sin importar la posicion o cargo
dentro de la empresa.

= La seleccion del personal a encuestar se basara en funcion a nuestros objetivos.
Ademas, los datos de produccidn y Logistica obtenidos son confidenciales y solo

se utilizara con fines académicos en la Universidad Privada del Norte.
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CAPITULO III. RESULTADOS

Diagrama de Ishikawa del Area de Produccién de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.

Magquinaria

Mano de Obra

CR2P: Falta de

CRI1P: Falta de capacitacion mantenimiento preventivo

en el area de Produccion

Parada de maquinaria
Reprocesos »

Desviacidn en los tiempos de
operacidn o

Desorden en las estaciones de
trabajo

CRA3P: Falta de balance de
linea CRS5P: Falta de un programa
de la metodologia de las 5'S

Medicién Medio Ambiente

Figura 14: Diagrama de Ishikawa del area de Produccion - Bananitos Crunchy S.A.C.

BAJA PRODUCTIVIDAD EN EL
AREA DE PRODUCCION EN LA
EMPRESA BANANITOS
CRUNCHY S.A.C. - TRUIILLO
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Diagrama de Ishikawa del Area de Logistica de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.

Mano de Obra Materiales
CR6L:Falta de capacitacion
en el area de Logistica CR7L: Falta Metodologia
ABC
Desviaciénes en el despacho Incorrecta distribucién de
de matertales - productos en almacén -
ALTOS COSTOS OPERATIVOS
» | ENLA GESTION LOGISTICA
EN LA EMPRESA BANANITOS
CRUNCHY 5. AC.- TRUJIILLO

Inexistencia de formatos de

ingreso y salida de MP

Desorden en el area de Logistica

Desviacion de medidas de

Gestion Logistica /‘
/“ / CROL: Falta de Kardex /
CRI11L: Falta de un
CRSL: Falta de indicadores Insumos defectuosos programa de la metodologia
Logisticos de las 5'S
CR10L: Falta de evaluacion
de proveedores
Medicién Métodos Medio Ambiente

Figura 15: Diagrama de Ishikawa del &rea de Logistica - Bananitos Crunchy S.A.C
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A continuacién, se detallan las causas raices que generan altos costos operativos y baja

productividad en la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.

Tabla 13

Causa Raiz

Causa Raiz Descripeidn

CR1P Falta de capacitacion en el area de Produccion

CR2P Falta de mantenimiento preventivo

CR3P Falta de balance de linea

CR5P Falta de un programa de la metodologia 58 en el area de Produccion
CR6L Falta de capacitacion en el area de Logistica

CR7L Falta de Metodologia ABC

CRSL Falta de indicadores logisticos

CROIL Falta de Kardex

CRI0L Falta de evaluacion de proveedores

CR11L Falta de un programa de la metodologia 35 en el irea de Logistica

Luego de identificar las causas raices que afectan la gestion del area de Produccion y
Logistica, haciendo uso de las encuestas, observacion y entrevistas a todos los trabajadores
de la empresa, se priorizé de acuerdo al nivel de influencia de la problematica de estudio
donde los trabajadores le dan una calificacion a cada causa raiz, basandose en un criterio de

valorizacion.

Se hizo uso del Diagrama de Pareto en donde, del total de 10 causas raices, se lleg6 priorizar

8 seguln el resultado de calificacion de los trabajadores.
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Tabla 14:

Causas Raices del area de Produccion y Logistica - Bananitos Crunchy S.A.C.

Frecuencia  Frecuencia

Causa Raiz Descripcion de la causa raiz Frecuencia Relativa % Acumulada % 80-20
CR1P Falta de capacitacion en el &rea de Produccién 98 11.5% 11.5%
CR10L Falta de evaluacién de proveedores 96 11.3% 22.8%
CR5P Falta de un programa de la metodologia 5S en el area de Produccion 92 10.8% 33.6%
CR6L Falta de capacitacion en el &rea de Logistica 92 10.8% 44.4%
CR11L Falta de un programa de la metodologia 5S en el area de Logistica 92 10.8% 55.2% 80%
CR7L Falta de Metodologia ABC 90 10.6% 65.7%
CR3P Falta de balance de linea 88 10.3% 76.1%
CRIL Falta de Kardex 70 8.2% 84.3%
CR2P Falta de mantenimiento preventivo 68 8.0% 92.3%
CR8L Falta de indicadores logisticos 66 7.7% 100.0% 20%

Como se puede observar en la siguiente figura, el 80% de los principales problemas que
presenta la empresa Bananitos Crunchy S.A.C., se dan por las causas raices CR1P, CR10L,

CR5P, CR6L, CR11L, CR7L, CR3Py CRIL.

Debemos enfocarnos en estos problemas para aumentar la productividad y reducir los altos

costos operativos de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.

DIAGRAMA DE PARETO

1000 100%
900 — 90%
800 e 80%
700 — 70%
600 =" 60%
500 g 50%
400 - 40%
300 = 30%
200 ~ 20%
100 10%

O M M O W N O M o om o=

CR1P CR10L CR5P CR6L CR11L CR7L CR3P CROL CR2P CR8L

==l Frecuencia Frecuencia Acumulada %

Figura 16: Diagrama de Pareto - Bananitos Crunchy
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3.1. Identificacion de los Indicadores

En este punto, evaluaremos las 8 causas raices que se priorizacion de acuerdo a la influencia que tienen en los problemas encontrados en

las &reas de Produccion y Logistica; basandonos en indicadores para su correcta medicion y asi, definir que herramienta de mejora se debe

aplicar a cada causa raiz.

Tabla 15

Identificacion de Indicadores

Critero Causas Indicador dela CR Farmula VA Pérdida Meétodo Herramienta de mejora
CRIP: Falta de capacitacion en ¢l drea de Produccion ‘lo de personal c;pacitado enel ['Perso.nal capacitado en e'l area de Produ.c.cic'm f 0.00% Planificacion de caP.acitacibn al personal con Plan de Capacitacion
area de Produccion Trabajadores totales del area de Produccion) x 100 respecto a Produccion
imientos de MP conf 'Total d
CRI10L: Falta de evaluacion a proveedores %o Requerimiento MP conforme ['Reque.m.me? 0; IEDD comome o de 0.00% Planificacion de evaluacion a proveedores Evaluacion a proveedores
requenimientos ) x
Salida de MP delalinea de produccion / Entrada de MP
CR3P: Falta de balance de linca 9% Eficiencia de Linea [l&ed ? F;ﬁ;mmn adade 3137% Planificacion de balance de linea Balance de linea
enlalinea de produccion) x
% Cantidad de materiales d Cantidad de materiales de alta rotacion / Material
CRIL: Falta de Metodologia ABC . ant 3¢ dematenles €€ E ::11 ; 1 D;m eries e Starotacion | Matenates 0.00% Planificacion dels sistema ABC Sistema ABC
a rotacion otales) x
Produccion y , . . . e , - . - I
Logistica  CRSL: Falta de capacitacion en el irea de Logistica ?0 de persor.lal. capacitado en el (Persqnal capacitado en e{l drea de I_t?g:t.snca 0.00% 8/ 291.139.37 Planificacion dg c.apamtamon al personal con Plan de Capacitacion
= = area de Logistica Trabajadores totales del area de Logistica) x 100 respecto a Logistica
Cantidad de material faltant | almacén/ Material
CROL: Falta de kirdex % Faltante de materia prima E ::11 : :i: er} ) 1;;1 £ en € atmacen Matenzes 1.01% Planificacion de krdex en los almacenes Kardex
otales en el almacén) x
Planificacion d istema de limpieza ¥
CR3P: Falta de un programa de la metodologia YS enel % Tiempos de busqueda enel (Tiempos de blsqueda en el area de Produccion / Tiempo ) Ca.mm. . e 1 sistea e . piezay
N L = A . .. 10.41% estandarizacion con respecto al drea de
area de Produccion area de Produccion total de operacion) x 100 . .
Produccion Metodologia 38
CRI1IL: Falta de un programa de la metodologia IS enel % Tiempos de biisqueda enel (Tiempos de busqueda en el drea de Logistea / Tiempo 16.15% Planificacion de un sistema de limpieza y
A% p

area de Logistica

area de Logistica

total de operacion) x 100

estandarizacion con respecto al area de Logistica
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Tabla 16
Matriz de Indicadores - Causa Raiz

Codigo Causas Indicador de la CR Formula VA Pérdida (5/.) W Pérdida con Mejora (S/) Propuesta Inversién

Falta de capacitacion en eldreade % de personal capacitado en el Personal capacitado del irea de Produccidn i , . .
CRIP Producciin e de Produccion Trabojadores totales del iren de Produccion 100 0.00% § 1142376 100% g/ 7.537.77 Plan de Capacitaciin

. . Requerimientos de MP conforme ; Evahiacion a
CRIOL  Falfa de evaluacion de proveedores % Requerimiento MP conforme Total de requerimientos | 100 0.00% §  17500.80 61% §/ 1.872.00 i
proveedores
Salida de MP
CRIP  Falta de balance e lnea % Eficiencia de Linea Entradadens 100 3% S 6532468 52% § 48,509.67 Balance de lnea
) % Canfidad de materiales de alta Cantidad de materiales clasificados .

(R  Falta de Metodologia ABC e Weterioles totales X100 000% S 194983  10% @ § 100040 Sistema ABC

Falta de capacttacion en el dreade % de personal capacitado en el P [ capacitado del irea de Logisti L
CRIL e A i B e 000% S 19988  100% 9 1.021.82 Plan de Capacitaciin

Lognsnca irea de LOngtha Trabajadores totales del area de Logistica g/ ??330[}0
CRIL  Falta de Kardex % Faltante de materia prima Cantidad de material faleance en el almacén o L01% 8 311760 0% g/ - Kirdex

Materiales totales en el almacén
. . . . Tiempos de bisqueda en el irea de Producciin
% . x100

- falta de @ programa de la metodologia % Ttemposlt_ie bisqueda en el drea Tiempo tooal de operacin 041% S 44186 8.5% § 6077111

58 en el drea de Produccion de Produccion

e bisenedaen el inen de lo Metodologia 55
Tiempos de bisqueda en el area de logistica
CRILL f;h:n d; L;lepargiri?;;i ia metodologia ;?; igfnf}; de isqueda en el drea Tiempo tooal de operacicn en el irea de Logistica 16.15% S 11545417 0% y 7799338
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3.2. Descripcion de la propuesta de mejora
3.2.1.Causa Raiz CR1P: Falta de Capacitacion en el area de Produccion
e Diagnostico de Costos Perdidos

En el aspecto de Mano de Obra, se determind que gran parte de la produccion
es reprocesada por falta de capacitacion del personal. El principal problema
se da con la méquina selladora; ya que, el operario al realizar su actividad de
manera rapida y repetitiva sin tener una adecuada induccion de como opera
la maquina, muchas veces quema la bolsa BOPP. Por lo tanto, tiene que
volver a envasar y sellar la bolsa, lo cual genera un tiempo de reproceso y por
ende, una pérdida total de S/ 11,423.76 al afio.

Tabla 17
Reproceso en el area de Sellado para Chifles y Camotes

Reproceso en el area de Sellado para Chifles y Camotes

Produccion . Bolsas Tiempo Tiempo Valor 1h de Perdidas
Mes . min / bolsa Reproceso  Reproceso -
(cajas) reprocesadas . produccién Totales
(min) (hrs)
Set-18 1288 767 44.36 0.74 S/211.76
Oct-18 1295 730 42.22 0.70 S/201.55
Nov-18 1282 895 51.76 0.86 S/247.10
Dic-18 1295 567 32.79 0.55 S/156.55
Ene-19 1297 654 37.82 0.63 S/180.57
Feb-19 1282 598 34.58 0.58 S/165.10
Mar-19 1312 0.058 976 56.45 0.94 S/286.44 S/269.47
Abr-19 1289 884 51.12 0.85 S/244.07
May-19 1299 874 50.55 0.84 S/241.31
Jun-19 1293 832 48.12 0.80 S/229.71
Jul-19 1291 883 51.07 0.85 S/243.79
Ago-19 1295 878 50.78 0.85 S/242.41
Set-19 1287 851 49.22 0.82 S/234.96
S/2,868.34
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Tabla 18

Reproceso en el area de Envasado para Chifles y Camotes

Reproceso en el area de Envasado para Chifles y Camotes

Produccion . Bolsas Tiempo Tiempo Valor 1h de Perdidas
Mes . min / bolsa Reproceso  Reproceso -
(cajas) reprocesadas . produccién Totales
(min) (hrs)
Set-18 1288 767 132.31 2.21 S/631.63
Oct-18 1295 730 125.93 2.10 S/601.16
Nov-18 1282 895 154.39 2.57 S/737.04
Dic-18 1295 567 97.81 1.63 S/466.93
Ene-19 1297 654 112.82 1.88 S/538.57
Feb-19 1282 598 103.16 1.72 S/492.46
Mar-19 1312 0.17 976 168.36 2.81 S/286.44 S/803.74
Abr-19 1289 884 152.49 2.54 S/727.98
May-19 1299 874 150.77 2.51 S/719.75
Jun-19 1293 832 143.52 2.39 S/685.16
Jul-19 1291 883 152.32 2.54 S/727.16
Ago-19 1295 878 151.46 2.52 S/723.04
Set-19 1287 851 146.80 2.45 S/700.81
S/8,555.42

3.2.2. Causa Raiz CR6L: Falta de Capacitacion en el area de Logistica
e Diagnostico de Costos Perdidos
En el area de Logistica, se determind que gran parte del flujo logistico para
la compra, almacenaje y despacho de materiales presenta deficiencia por falta
de capacitacion del personal. El principal problema se da por dos motivos:
demora en el despacho de materiales e insumos y la demora en el flujo de
compras. Cada vez que se hace un requerimiento de compras se tarda un
promedio de 4.5 horas, desde la invitacion a cotizar hasta la elaboracion de
la Orden de Compra; ya sea por errores humanos en la solicitud de compra,
elaboracion de orden de compra, mala gestién para la aprobacién de esta, etc.
Asimismo, cuando se hace la recepcion de materiales hasta que son
ingresados al almacén para su despacho, demorando un tiempo de 4.6 horas.

Cabe resaltar que, para el despacho de materiales, no se cuenta con una buena
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distribucion en el almacén lo que genera pérdida de tiempo en la busqueda de
estos.
A continuacién, se detalla en las siguientes tablas el tiempo de demora

generado por la falta de capacitacion en el area Logistica:

Tabla 19

Motivos de demora en el proceso de Compras

Area Motivos de demora Tiempo(hrs)
Solicitud de materiales 0.58
Modificaciones de solicitud 0.42

Compras  Cotizacion de Materiales 1.0

Elaboracion Orden de Compra 0.50

Aprobacion de Orden 2.0

Demora Promedio en Compras 4.5
Tabla 20

Motivos de demora en el Almacén

Area Motivos de demora Tiempo(hrs)
Recepcion de materiales 1.3
) Seleccion de materiales 2
Almacén
Ingreso al almacen 1
Despacho de materiales 0.3
Demora Promedio de Almacén 4.6

Como se puede observar en la Tabla N° 17 y N°18; el tiempo promedio total

de demora en el proceso de Logistica es de 9.1 horas.
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Asimismo; a continuacion, se detalla la pérdida monetaria generada por la

falta de capacitacion en el area de Logistica:

Tabla 21

Pérdida total por demora en el area de Almacén

N° solicitudes de ingreso al Demora promedio Demora Total Sueldo de operario

Periodo almeén / mes (hr) en el mes (hr) (sl./hn) Perdidas Mensual
Set18 3 13.90 SI62.15
Oct-18 4 18.53 $/82.87
Nov-18 3 13.90 $/62.15
Dic-18 4 18.53 $/182.87
Ene-19 3 13.90 $/62.15
Feb-19 4 18.53 $/82.87
Mar-19 3 16 13.90 S/4.47 $/62.15
Abr-19 3 13.90 $/62.15
May-19 3 13.90 $/62.15
Jun-19 3 13.90 $/62.15
Juk19 4 18.53 $/82.87
Ago-19 3 13.90 $/62.15
Set-19 4 18.53 $/82.87

TOTAL DE PERDIDAS EN AREA DE ALMACEN $/911.52

Tabla 22

Pérdida total por demora en el proceso de Compras

N° solicitudes de

Demora promedio Demora Total en el

Sueldo de operario

Periodo compras al mes (hrs) mes (hrs) (S/./hr) Pérdidas Mensual
Abr-18 3 13.50 S/64.90
May-18 4 18.00 S/86.54
Jun-18 3 13.50 S/64.90
Jul-18 5 22.50 $/108.17
Ago-18 2 9.00 S/43.27
Set-18 2 9.00 S/43.27
Oct-18 3 45 13.50 S/4.81 S/64.90
Nov-18 4 18.00 S/86.54
Dic-18 7 31.50 S/151.44
Ene-19 4 18.00 S/86.54
Feb-19 2 9.00 S/43.27
Mar-19 6 27.00 S/129.81
Abr-19 3 13.50 S/64.90
TOTAL DE PERDIDAS EN AREA DE COMPRAS S/1,038.46
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Por lo tanto, como se pudo observar en la Tabla N°19 y N°20, la pérdida total
que genera la falta de capacitacion en el area de Logistica es de S/ 1,949.98

al afo.

e Propuesta de Mejora para las causas raiz CR1P y CR6L: Plan de
Capacitacion
Como propuesta de mejora para eliminar los tiempos de reproceso en el area
de Produccion y la demora en el flujo de compras y despacho de materiales
en el area de Logistica, se propuso un Plan de Capacitacién, determinando los
temas a capacitar de acuerdo con las actividades de cada puesto de trabajo, el
numero de participantes y la frecuencia de capacitacion. Asimismo, se realizé
un cronograma de actividades para poder tener un mejor control del programa
y medir el porcentaje de cumplimiento. Cabe resaltar que, este Plan de

Capacitacion es Integral y la frecuencia de ejecucion es trimestral.
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Tabla 23
Plan de Capacitacion 2021 - Bananitos Crunchy S.A.C.

Frecuencia de
Meses

Costo

Monto

N* T Objetiv N° participant Puest itacid TOTAL
ema jetive participante esto propuestos cnpnc:‘tnii;mn al individual vidticos
- Reforzar la actividad de coccion en el proceso Operarios del la
1 Tipos de coccion .. P 6 Estacién de Rebanade Abr/ Ago/Dic 3 S/ 53.00 S8/ 1500 S/ 1,260.00
- Incementar la productividad .
v Cocma
Contral & Inspeccion -Evaluar requisitos que se deben cumplir respecto al Operarios de la
de \{;} manejo v cuidado del producto. 3 Estacion de Pesado, Abr / Ago/ Dic 3 S/ 53.00 S8/ 1500 S/ 1,050.00
- Seleccion
Aprovechamiento Optimizar el consume de los insumos
3 de los insumos para P 21 Operarios del proceso Abr / Ago / Dic 3 S/ 5500 S/ 1500 &/ 4.410.00
. - Reducir la merma
procesar de chifle
4  Balance de Linea - - umentar la eficiencia global del proceso 1 Encargado de Abr / Ago / Dic 3 S/ 15000 S/ 1500 S/ 495.00
- Equilibrar las cargas laborales Produccion
5 Smed - Realizar cambios ripidos en el proceso 1 Encargado de Abr / Ago / Dic 3 S/ 17000 S/ 1500 555.00
- Reducir los tiempos improductivos Produccion
- Conocer el flujo de actividades que se llevan a cabo Encargado de
6 Sistema ABC - Elimina las actividades que no generan valor al 2 Compras y Abr / Ago/ Dic 3 S/ 150.00 S/ 1500 &/ 990.00
producto Almacenero
.. , . Encargado de
7 Gestibnde - Aumentar Ia calidad del producto 2 Compras y Abr / Ago / Dic 3 S/ 17000 S/ 1500 §  1,110.00
Proveedores - Seleccion de nuevos proveedores ’
Almacenero
TOTAL S/ 9.870.00
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Tabla 24
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EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

Modulo del contenido

Na

TEMA/CURSO

Fecha

Hora

Contenido

1

N

~

Tipos de coccion

Control e Inspeccion

de MP

Aprovechamiento de

los insumos para

procesar de chifle

Balance de Linea

Smed

Sistema ABC

Gestion de Proveedores

02/04/2021 al 03/04/2021
02/08/2021 al 03/08/2021
02/12/2021 al 03/12/2021

12/04/2021 al 12/04/2021
11/08/2021 al 11/08/2021
13/12/2021 al 14/12/2021

20/04/2021 al 21/04/2021
20/08/2021 al 21/08/2021
20/12/2021 al 21/12/2021

20/04/2021 al 21/04/2021
20/08/2021 al 21/08/2021
20/12/2021 al 21/12/2021

20/04/2021 al 21/04/2021
20/08/2021 al 21/08/2021
20/12/2021 al 21/12/2021

27/04/2021 al 28/04/2021
27/08/2021 al 28/08/2021
27/12/2021 al 28/12/2021

27/04/2021 al 28/04/2021
27/08/2021 al 28/08/2021
27/12/2021 al 28/12/2021

viernes: 14:00 p.m. a 18:30 p.m.

sébado 14:00 p.m. a 18:30 p.m.

miércoles: 08:00 a.m.- 10:30 a.m.

jueves: 08:00 a.m.- 10:30 a.m.

viernes: 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

sdbado 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

viernes: 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

sébado 16:00 p.m. a 18:30 p.m.
lunes: 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

martes: 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

viernes: 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

sabado 16:00 p.m. a 18:30 p.m.
lunes: 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

martes: 16:00 p.m. a 18:30 p.m.

Modulo I: Introduccidn, Alcance, objetivos
Modulo 11: Desarrollo de casos
Mdodulo I: Introduccidn, Alcance, objetivos
Modulo 11: Desarrollo de casos
Maodulo I: Introduccidn, Alcance, objetivos
Mbdulo 11: Desarrollo de casos
Mddulo I: Introduccidn, Alcance, objetivos
Mdodulo 11: Desarrollo de casos
Mddulo I: Introduccidn, Alcance, objetivos
Mbdulo 11: Desarrollo de casos
Mbdulo I: Introduccidn, Alcance, objetivos
Mdodulo 11: Desarrollo de casos
Mdodulo I: Introduccidn, Alcance, objetivos

Mbdulo 11: Simulacién
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Tabla 25

Cronograma de Capacitacion 2021

CRONOGRAMA 2021
Tema Unidad Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic

1234123412341 23412341234123412341234123412341234

Moédulo I: Introduccion, Alcance, objetivos
Tipos de coccion
Moédulo II: Desarrollo de casos
Moédulo I: Introduccién, Alcance, objetivos

v

Moédulo I1: Desarrollo de casos

Control e Inspeccion
de MP

Aprovechamiento de  Mddulo I: Introduccion, Alcance, objetivos
los insumos para
procesar de chifle  Madulo I1: Desarrollo de casos

Maédulo I: Introduccion, Alcance, objetivos
Balance de Linea

Moédulo II: Desarrollo de casos

Moédulo I: Introduccién, Alcance, objetivos

Smed
Moédulo II: Desarrollo de casos
Moadulo I: Introduccién, Alcance, objetivos
Sistema ABC
Moédulo II: Desarrollo de casos
- Médulo I: Introduccion, Alcance, objetivos
Gestion de
Proveedores

Médulo II: Simulacién
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Como resultado de la implementacién del Plan de Capacitacion, se redujo en un 66% las
pérdidas por reprocesos en el area de Produccién. Asimismo, en el area de Logistica se
redujo en un 52.7% el tiempo de demora en el proceso de compra 'y almacén; y, en un 52.4%

las pérdidas por falta de capacitacion del personal.

Tabla 26
Variacion porcentual de las pérdidas por reproceso en el area de Produccién luego de la

propuesta de mejora

Descripcion Actual Despues de la mejora Ahorro Variacion

Pérdidas por reproceso en el

i 9y S/ 11,423.76 S/3,885.99 S/ 7,537.77 -66.0%
area de Produccién

Pérdidas por reproceso en el area de Produccion

Actual; 5/11,423.76

Despues de |la mejora;
5/3,BB5.99

Figura 17: Pérdidas por reproceso en el &rea de Produccién

Tabla 27
Variacion porcentual de las pérdidas por falta de capacitacion en el area de Logistica luego

de la propuesta de mejora

Descripcion Antes Despues de la mejora Ahorro Variacion
Perdidas por falta de $/1,949.98 $/928.17 S/ 1,021.82 -52.4%
CapaCItaCIOn
Demora en proceso de 9.13 hrs 432hrs 481 hrs -52.7%
compras y almacén
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Pérdidas por falta de capacitacidon en el area de

Logistica

Actual; 5/1,949.98

Despues de la
mejora; 5/928.17

Figura 18: Pérdidas por falta de capacitacion en el area de Logistica

3.2.3. Causa Raiz CR10L: Falta de Evaluacion de Proveedores
e Diagnostico de Costos Perdidos
La empresa Bananitos Crunchy, no cuenta con una evaluacion previa de
proveedores, motivo por el cual, cuando hace un requerimiento de compra
muchas veces la materia prima llega en mal estado, no se cumple con la fecha de
entrega, las cantidades requeridas varian, mala adecuacion de los vehiculos que
transportan los insumos, etc. Por lo tanto, se genera una pérdida total al afio de

S/17,500.80

A continuacién, se detallan los materiales requeridos semanalmente donde se
puede evidenciar que gran parte de las entregas son no conformes de acuerdo a

los criterios indicados anteriormente.
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Costo perdido por falta de evaluacion de proveedores

L 5 UIITULY UT VUL 33 3Tuanal

Materiales UM Compras f?:;{‘:;:a 24 tismpo? E”,ig d Observacién Liif‘;g SP rdida Pfﬂﬁa
Plitano Kz 600 12 No Mo Conforme Machueado, muy maduro 3 240 3§ 28.80
Camote Ke 300 10 Ne  NoConforme E]nﬂf;lai;d” (olor a S 200 § 2000
Aceite 20Lts 30 2 51 No Conforme Proximidad de vencimiento 5 11000 & 220,00
Lefia und 100 7 No  NoConforme VLA corte, mal pesado, 8 150 & 1050
deterioro
Sal Ke 25 3 81 Mo Conforme Bolsa de kg rota 3 1.50 8 450 §/17.500.80
Cancha Ke 10 1 81 Mo Conforme Partida (presencia de gorgojos) 5 400 § 400
gg;‘; (f;[?i::d) 1000 12 $  No Conforme Mal estado de empaque § 180 % 2280
Saborizante Kg 23 2 5i No Conforme Belsa de kg rota 5 200 § 4.00
Cajas und 300 20 Mo Mo Conforme Mal corte, rota, himeda 5 2350 8§ 30.00
5 364560
e Propuesta de mejora: Evaluacion de Proveedores
Como propuesta de mejora en el proceso de abastecimiento de materiales e
insumos, se implementara una previa evaluacion ante de adjudicar el servicio
a través de un cuadro comparativo alineado a criterios para poder definir la
mejor opcidn de compra.
Tabla 29
Criterios de evaluacion de proveedores
Criterio Descripcion
ciol Porcentaje adicional por transporte
co2 Forma de Pago
Co3 Cumplimiento documental del servicio
Co4 Cumplimiento de requisitos de Seguridad v Salud en el trabajo
Co5 Tiempo de entrega de la MP
Coo Vehiculo de transporte acondicionado
Co7 Flexibilidad del servicio
C08 Flexibilidad en el tamafio de lote
co9 Calidad de la MP
Una vez definidos los criterios para evaluar a los proveedores se realiza un
cuadro comparativo de quienes cotizaron respecto al servicio.
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Tabla 30

Cuadro comparativo de las cotizaciones de proveedores

Criterio Descripcion A: Tiendas de abarrotes SUSU B: Mi Market C: Distribuidora Moreno
Cco1 Porcentaje adicional por transporte 2% 1% 2%
co2 Forma de Pago Contado Credito 30 dias  50% contado/50% credito
Co3 Cumplimiento documental del servicio Si Si Si
Co4 Cumplimiento de requisitos de Seguridad v Salud en el trabajo No Si Si
Cos Tiempo de entrega de la MP 5 dias 3 dias 7 dias
Coe Vehiculo de transporte acondicionado Si Si No
co7 Flexibilidad del servicio Si Si Si
cos Flexibilidad en el tamafio de lote No Si Si
C09 Calidad de la MP 82% 93% 75%

Por ultimo, se establecieron criterios de evaluacion para cuantificar y analizar
los resultados del cuadro comparativo.

Tabla 31

Criterios de evaluacion de proveedores

Criterios de Bvaluacion Calificacion
Bueno 5
Regular 3
Malo 0

Tabla 32

Ponderacién de criterios de evaluacién

Descripcion Emp. A Emp. B Emp.C
Cco1 Porcentaje adicional por transporte 3 5 3
C02 Forma de Pago 0 5 3
C03 Cumplimiento documental del servicio 5 5 5
Co4 Cumplimiento de requisitos de Seguridad y Salt 0 5 5
C05 Tiempo de entrega de la MP 3 5 0
C06 Vehiculo de transporte acondicionado 5 5 0
Cco7 Flexibilidad del servicio 5 5 5
Cco8 Flexibilidad en el tamafio de lote 0 5 5
C09 Calidad de la MP 3 5 0
Total 24 45 26
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Evaluacion de Proveedores

B: Mi Market; 45

C: Distribuidora

A: Tiendas de Moreno; 26

abarrotes SUSU; 24

Luego de realizar la evaluacion a los 03 proveedores, se selecciono trabajar
con la empresa B: Mi Market.

Esta técnica nos permitid tener un filtro antes de adjudicar una compra; por
lo tanto, se tuvo un ahorro de S/ 15,628.80 al afio. Ademas, tenemos la ventaja
en que el proveedor se debera alinear a nuestros procedimientos de compra.

Tabla 33

Variacion porcentual de las pérdidas por falta de Evaluacion de Proveedores

Descripeion Antes Despues de la mejora Ahorro Variacion
Perdida monetana por
mala calidad en los 8/ 17.500.80 &/ 187200 &/ 1562880  -803%
sumos
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Pérdida por mala calidad en los insumos

Actual; 5f17,500.80

Despues de la
mejora; 5/1,872.00

Figura 19: Pérdida por mala calidad en los insumos

3.2.4.Causa Raiz CR3P: Falta de Balance de Linea
» Diagnostico de Costos Perdidos
En la empresa Bananitos Crunchy S.A.C., no se tiene un control de la
produccion; ya que, existen inventarios de productos en proceso, los tiempos
de fabricacion son variables, desperdicios fuera de lo comdn,
sobreproduccién, etc. Por lo tanto, se realizd un diagndstico de la linea actual
de produccion.

Actividades de la empresa:

o Pesado en la etapa de seleccién
Se tomaron 10 dias de muestra en la produccion de chifles, durante

los cuales se obtuvo lo siguiente:
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Tabla 34
Peso del platano - primera seleccién
Materia L , ., . L . - .
Prima Peso inicial (Kg/dia) Seleccidon(Kg/dia) Pérdidas (Kg/dia) Pérdidas (und/dia)
226 224.25 1.750 11
147 145.91 1.090 7
194 192.55 1.450 9
147 145.45 1.550 10
Platano 226 224.55 1.450 9
verde 179 177.15 1.850 11
226 224.85 1.150 7
131 129.19 1.810 11
179 177.42 1.580 10
198 196.32 1.680 10

*Peso promedio de un platano: 0.1625 kg

La Tabla N° 27 indica que el peso del platano durante los dias tomados
para el estudio, tienen una variacion significativa respecto al peso
inicial; ya que, en los dias que las cantidades estan por debajo de los
190 kg de platano es debido a que ese dia no solo se elaboraron chifles,

sino también, otros productos pertenecientes a la linea de empresa.

o Pesado en la etapa de desinfeccion

Tabla 35
Peso del platano - etapa de desinfeccion
Materia  Peso seleccionado Peso luego de la Pérdidas
Prima (Kg/dia) desinfeccién (Kg/dia)  (Kg/dia)
224.25 224.25 0.000
145.91 145.91 0.000
192.55 192.55 0.000
145.45 145.45 0.000
Platano 224.55 224.55 0.000
verde 177.15 177.15 0.000
224.85 224.85 0.000
129.19 129.19 0.000
177.42 177.42 0.000
196.32 196.32 0.000
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Como se puede observar en la Tabla N° 28, durante la desinfeccién
del platano, no existen perdidas en el peso; ya que, los insumos
utilizados para la desinfeccion son hipoclorito de sodio y agua que
solo permiten eliminar las bacterias u otros contaminantes que puedan

poseer los platanos.

Pesado en la etapa de pelado

En la Tabla N° 29, se puede observar las cantidades y peso de platanos
que ingresan por dia , cabe resaltar que el peso del platano es un factor
demasiado importante para la produccion, puesto que, los tamarfios de
los platanos oscilan debido a que la materia prima se adquiere de
diferentes proveedores, con lo cual se evidencia que los tamafios y

pesos de la materia prima sera inconstante.

Tabla 36

Peso del platano - etapa de pelado

Peso Peso unitario con Peso de la Peso unitario

Materia Cantidad . , . , Kg aptos /
Prima (und/dia) selecmo?ado céscara promedio cascara’ descascaratdo dia
(Kg/dia) (Kg/und) (Kg/und/dia)  (Kg/und/dia)
1380 224.25 0.152 0.04 0.112 154.56
898 145.91 0.165 0.04 0.125 112.25
1185 192.55 0.165 0.04 0.125 148.125
895 145.45 0.172 0.04 0.132 118.14
Platano 1382 224.55 0.148 0.04 0.108 149.256
verde 1090 177.15 0.167 0.04 0.127 138.43
1384 224.85 0.148 0.04 0.108 149.472
795 129.19 0.175 0.04 0.135 107.325
1092 177.42 0.163 0.04 0.123 134.316
1208 196.32 0.171 0.04 0.131 158.248

Asimismo, se puede observar que el peso promedio de un platano con
cascara fluctia entre 0.148 Kg a 0.1625 Kg; mientras que, el peso neto
del platano (peso sin cascara) fluctia entre 0.108 Kg a 0.135 Kg
teniendo en cuenta el tamafio de este y la cascara que tiene un peso

aproximado de 40 gramos.
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En la Tabla N° 37 se pueden observar los Kg de platano frito aptos

antes y después de llevarse a cabo la fritura, teniendo un rendimiento

del 45%; ya que, el contenido de agua en el platano es de 74% por lo

que pierde peso. Durante esta etapa se utilizan peroles con una

capacidad de 2.5 Kg de platano cortado

Tabla 37

Pesado en la etapa de fritura

Materia ~ Peso antes de  Peso producto

Prima la fritura (Kg) terminado (Kg) Rendimiento
154.56 69.552 45%
112.25 50.513 45%
148.125 66.656 45%
118.14 53.163 45%
Platano 149.256 67.165 45%
verde 138.43 62.294 45%
149.472 67.262 45%
107.325 48.296 45%
134.316 60.442 45%
158.248 71.212 45%

Procesamiento para un lote de 20 Kg de platano frito

Se calcularéa el tiempo requerido para procesar 20 Kg de platano frito con el

objetivo de determinar la cantidad de chifle que se obtiene e identificar cual

es el cuello de botella basandonos en cada etapa del proceso productivo.
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o Etapa de Pesado
En esta etapa del proceso entraron 20 Kg de platano que fue pesado utilizando
una balanza electrénica para obtener el peso exacto. La cantidad equivalente a
20 Kg de platano es 123 unidades. El tiempo para realizar esta actividad es de

2 min por 1 operario.

Tabla 38
Etapa de pesado
. Cantidad de . . .
Actividad Total (kg) olatanos (und) Tiempo (min) Operarios
Pesado 20 123 2 1

o Etapa de Seleccion
Esta etapa es critica; ya que, se elige aquellos platanos que se encuentren en
buenas condiciones fisicas. En la Tabla N° 39, se puede observar que de 20 kg
de platanos se desecha 1.5 Kg. El tiempo para realizar esta actividad es de 1.5
min por 2 operarios.

Tabla 39

Etapa de seleccion

. Platanos aptos Platanos . . .
Actividad Total (kg) Kg aptos Kg desechos (und) desechados (und) Tiempo (min) Operarios
Seleccién 20 18.5 15 114 9 15 2

o Etapa de desinfeccion
En esta etapa se desinfecta la materia prima ya seleccionada (18.5 Kg) con
hipoclorito de sodio y agua para eliminar bacterias o cualquier microorganismo
presente en los platanos. El tiempo necesario para realizar dicha actividad es

de 6 min por 1 operario.
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Tabla 40

Etapa de desinfeccion

Platanos aptos
(und)
Desinfeccior 18.5 114 6 1

Actividad Total (kg) Tiempo (min) Operarios

o Etapa de Pelado
La materia prima una vez desinfectada es pelada y depositada en baldes con
agua para que se mantenga mientras que pasa a la etapa de rebanado. El tiempo
necesario para realizar esta actividad es de 6 min por 2 operarios

Tabla 41
Etapa de pelado

Platanos aptos
(und)
Pelado 18.5 114 6 2

Actividad Total (kg) Tiempo (min) Operarios

o Etapa de Rebanado
Los platanos ya pelados son llevados al area de fritura en donde son rebanados
antes de ser depositados en los peroles. El tiempo necesario para esta actividad
es de 5.25 min por 3 operarios.

Tabla 42

Etapa de rebanado

Platanos aptos

Actividad Total (kg) (und) Tiempo (min) Operarios
Rebanado 13.94 114 5.25 3
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o Etapa de Fritura
Los platanos rebanados son depositados en los peroles y llevados a la cocinas
donde se lleva a cabo la fritura. EI tiempo de coccién es de 6 minutos y lo
realizan 3 operarios (1 operario maneja dos cocinas)

Tabla 43

Etapa de fritura

Platanos aptos Kg de chifles

(und) obtenidos Operarios

Actividad Kg entrantes Tiempo (min) Rendimiento

Fritura 13.94 114 6 45% 6.273 6

o Etapa de Escurrido
Una vez finalizado el proceso de fritura, los chifles son depositados en
coladores para que escurra el aceite sobrante. Se deja reposar durante

aproximadamente 6 min y lo realizan 2 operarios.

Tabla 44

Etapa de escurrido
Actividad Total (KQ) Peroles Tiempo (min) Operarios
Escurrido 6.273 6 6 min 2

o Etapa de Enfriado
Para la etapa de enfriado, los chifles son extendidos en dos mesas metalicas
para que se enfrien a temperatura ambiente. El tiempo que se deja reposar es
de 3 min.

Tabla 45

Etapa de enfriado

Actividad Total (Kg)  Tiempo (min) Operarios
Enfriado 6.273 3 1
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o Etapa de Salado
Como se menciond anteriormente, una vez que los chifles son enfriados se
procede a esparcirles sal como saborizante para que puedan ser envasados. El
tiempo para realizar esta actividad es de 20 segundos y la realiza un operario.

Tabla 46

Etapa de salado

Actividad Total (Kg)  Tiempo (seg) Operarios
Salado 6.273 20 1

o Etapa de Envasado y Pesado
El envasado se lleva a cabo en dos mesas metélicas (04 operarios por mesa)
utilizando bolsas de polipropileno en presentacion de 50 gramos para el
paquete personal y a su vez son pesados antes de pasar al area de sellado. Las
bolsas se colocan en unas jabas que tienen capacidad para 12 docenas de chifles
que corresponden a una caja.

Tabla 47

Etapa de envasado y pesado

Actividad Total (Kg)  Tiempo (min) Operarios
Envasado y Pesado 6.273 8.48 8

o Etapa de Sellado
En la etapa de sellado se presenta uno de los principales problemas de la
investigacion; ya que, se utilizan selladoras manuales y el operario en algunos
casos, tiende a calentar demasiado la bolsa y esto conlleva a que se rompay se
presente un reproceso en el area de envasado y sellado. El tiempo para sellar

6.273 Kg de chifles es de 3.20 min.
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Tabla 48
Etapa de sellado
Actividad Total (Kg)  Tiempo (min) Operarios
Sellado 6.273 3.20 1

Balance de Masa

El balance de masa del proceso de produccion de chifles de la empresa
Bananitos Crunchy S.A.C., fue determinado durante un tiempo aproximado
de 1 hora (55.38 min), donde la materia prima de entrada es de 20 Kg. (Ver

figura 20)
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Platano verde

20 kg

Pesado

>

Seleccion  |—® Desechos 1.5 kg

Aguall y 185k

Hipoclorito de Sodio ——» Desinfeccion |— Aguaresidual 1.0075 L
0.0075 L T 185k

Pelado —» Cascara 4.56 kg
+ 13.94 kg

Rebanado
v 13.94k

Aceite 5.5 L ————» Fritura

v 6.273 kg

Escurrido

.

Enfriado

=]

Le )

k

5al0.75 kg —» Salado

!

Cancha 0.1 kg —» Envasado

¥

Pesado

v

Sellado

Almacenaje

6.273 Kg de chifles
(Bolsa de 50 g)

Figura 20: Balance de Masa del Proceso Productivo - Bananitos Crunchy S.A.C.
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Calculo del Balance de Masa

a) Balance en la seleccion
Entran 20 Kg de platano por hora y es desechado 1.5 Kg de platano en mal estado
fisico (7.5 %).
Balance de Masa en el proceso de seleccion = 20 Kg — 1.5 Kg = 185 Kg
Quedan 18.5 Kg de platano verde en 6ptimas condiciones para utilizarse en la

siguiente etapa del proceso.

b) Balance en el pelado de materia prima
Entran 18.5 Kg de platano para ser pelados. En el proceso se desechan 4.56 Kg de
cascara (24.65%)

Balance de Masa en el proceso de pelado = 185 Kg —4.56 Kg = 13.94 Kg
Quedan 13.94 Kg de platano verde pelado para utilizarse en la siguiente etapa del
proceso.

c) Balance en la fritura

Entran 13.94 Kg de platano verde rebanado en donde tenemos un rendimiento del
45%, valor hallado de la relacion entra la materia prima entrante (13.94 Kg) vy el
producto obtenido (6.273 Kg).

Obteniéndose finalmente 6.273 Kg/h de chifle listo para ser envasado y

empaquetado.
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» Propuesta de mejora: Balance de Linea: Analisis equilibrado del proceso
Aplicando este analisis podremos determinar un equilibrio en los tiempos
para la elaboracion de chifles. Todas las actividades de cada area han sido
descompuestas para poder mostrar los tiempos de cada una de ellas.

Tabla 49

Tiempo de procesamiento inicial de materia prima (min)

Materia Prima Operarios Pesado Seleccion Desinfeccion Pelado
Platano verde 6 45 40 15 65
Tabla 50

Tiempo de coccién de materia prima (min)

Materia Prima Operarios Transporte Rebanado Fritura Escurrido Enfriado
Platano verde 12 5 35 40 25 8
Tabla 51

Tiempo de envasado de producto terminado (min)

Operarios Transporte Salado Envasado Pesado

Producto terminado 8 5 10 51 25

Tabla 52

Tiempo de sellado y empaquetado de producto terminado (min)

Operarios Sellado Empaquetado Transporte
Producto terminado 2 35 30 10
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Sumando los tiempos de las actividades (incluyendo transportes), el
tiempo total es de 444 minutos.

Se elaboraron 03 propuestas de produccion para poder tener un
equilibrio en los tiempos de produccién; cabe sefiarla que, solo hubo
variabilidad de mano de obra en cada una de las tres propuestas.

» Propuesta N° 01:
La mano de obra se descompuso de la siguiente manera por cada actividad:
v Procesamiento inicial: 05 operarios
v" Fritura de Materia Prima: 12 operarios
v Envasado, Sellado y Empaquetado: 12 operarios

Tabla 53

Propuesta N°01 - Estaciones de trabajo

Estacion de trabajo Operarios Actividad Tiempo total (min)
E1: Procesamiento inicial 5 Pesado 25
Seleccion 15
Desinfeccion v Pelad 60
E2: Coccion de MP 12 Transporte 3
Rebanado 35
Fritura 35
Escurrido v Enfriado 30
E3: Envasado, sellado v 12 Transporte 5
empaquetado Salado
Envasado v Pesado 50
Sellado 40
Empaquetado 20
Total 326 min

Como se puede observar en la Tabla N° 53, al descomponer las
operaciones en actividades especificas, se tiene un tiempo total de produccion
de 326 minutos. Asimismo, se redistribuyeron las areas de trabajo con el
objetivo de optimizar tiempos. Se unieron las actividades de desinfeccion y

pelado; y, escurrido y enfriado.
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Por otro lado, al variar el nUmero de operarios en cada area de trabajo,
se tiene que el tiempo de ciclo se sitda en la estacion de envasado, sellado y
empaquetado con un tiempo de 123 minutos. Este tiempo nos sirve para poder
obtener el nimero de estaciones de trabajo:

Tiempo total de produccién

N° de estaciones =
Tiempo de ciclo

326 min
N° de estaciones = ——— = 2.65 = 3 estaciones
123 min

Al obtenerse 03 estaciones de trabajo, se agruparon las actividades con
el objetivo de llegar al equilibrio con un tiempo resultante de 108.6 minutos
por cada estacion.

Tiempo total de produccion

Tiempo equilibrado =
poeq N° de estaciones

) . 326 min min
Tiempo equilibrado = ———— = 108.6 ————
3 estaciones estacion

A continuacion, en la Tabla N°54 se muestra el balance de linea de la
Propuesta N°01.

Tabla 54

Balance de linea - Propuesta N°01

Tiempo total por  Tiempo total por

Actividad Tiempo (min) estacion (min) estacion (seg)
Pesado 25 100 min 6000 seg
Seleccién 13
Desinfeccion v Pelado 60
Transporte 3 103 min 6180 seg
Rebanado 35
Fritura 33
Escurrido v Enfriado 30
Transporte 5 123 min 7380 seg
Salado 8
Envasado v Pesado 50
Sellado 40
Empaquetado 20
Total 326 min 19560 seg
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» Propuesta N° 02:
La mano de obra se descompuso de la siguiente manera por cada actividad:
v Procesamiento inicial: 05 operarios
v" Fritura de Materia Prima: 09 operarios
v Envasado, Sellado y Empaquetado: 12 operarios

Tabla 55

Propuesta N°02 - Estaciones de trabajo

Estacion de trabajo Operarios Actividad Tiempo total (min)
El: Procesamiento 5 Seleccion v Pesado 40
imicial Desinfeccion 10

Pelado 45
E2: Coccién de MP 9 Transporte 3
Eebanado v Fritura 55
Escurride v Enfriado 20
E3: Envasado, sellado 12 Transporte 5
v empaquetado Salado 8
Envasado 45
Sellado v Pesado 45
Empaquetado 20
Total 296 min

Como se puede observar en la Tabla N° 55, al descomponer las
operaciones en actividades especificas, se tiene un tiempo total de produccion
de 296 minutos. Asimismo, se redistribuyeron las areas de trabajo con el
objetivo de optimizar tiempos. Se unieron las actividades de seleccion y
pesado, rebanado y fritura, escurrido y enfriado; y, sellado y pesado.

Por otro lado, al variar el nUmero de operarios en cada area de trabajo,
se tiene que el tiempo de ciclo se sitGa en la estacion de envasado, sellado y
empaquetado con un tiempo de 123 minutos. Este tiempo nos sirve para poder

obtener el nimero de estaciones de trabajo:
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Tiempo total de produccién

N° de estaciones = - -
Tiempo de ciclo

296 min
N° de estaciones = ——— = 2.40 = 3 estaciones
123 min

Al obtenerse 03 estaciones de trabajo, se agruparon las actividades con
el objetivo de llegar al equilibrio con un tiempo resultante de 100.3 minutos

por cada estacion.

Tiempo total de produccion

Tiempo equilibrado =
poeq N° de estaciones

] . 296 min min
Tiempo equilibrado = ———— = 98.66 ————
3 estaciones estacion

A continuacion, en la Tabla N°49 se muestra el balance de linea de la
Propuesta N°02.

Tabla 56
Balance de linea - Propuesta N°02

. . . Ti total Ti total
Actividad Tiempo (min) 1etHpo Tota pot [ETpo Tt pot

estacion (min) estacion (seg)

Seleccion v Pesado 40 95 min 5700 seg

Desinfeccion 10

Pelado 45

Transporte 3 78 min 4680 seg

Rebanado v Fritura 55

Escurrido v Enfriado 20

Transporte 5 123 min 7380 seg

Salado 8

Envasado 45

Sellado v Pesado 45

Empaquetado 20

Total 296 min 17760 seg
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» Propuesta N°03:
La mano de obra se descompuso de la siguiente manera por cada actividad:
v Procesamiento inicial: 06 operarios
v" Fritura de Materia Prima: 11 operarios
v Envasado, Sellado y Empaquetado: 12 operarios

Tabla 57

Propuesta N°03 - Estaciones de trabajo

Estacion de trabajo Operarios Actividad Tiempo total (min)
E1: Procesamiento inicial 6 Pesado 20
Seleccion 25
Desinfeccion 12
Pelado 45
E2: Coccion de MP 11 Rebanado v Transporte 40
Fritura 40
Escurride v Enfriado 35
E3: Envasado, sellado v 12 Transporte 5
empaquetado Salado 10
Envasado v Sellado 60
Pesado v empaquetado 45
Total 337 min

Como se puede observar en la Tabla N° 57, al descomponer las
operaciones en actividades especificas, se tiene un tiempo total de produccion
de 337 minutos. Asimismo, se redistribuyeron las areas de trabajo con el
objetivo de optimizar tiempos. Se unieron las actividades de rebanado y
transporte, escurrido y enfriado, envasado y sellado; y, pesado y
empaquetado.

Por otro lado, al variar el nmero de operarios en cada area de trabajo,
se tiene que el tiempo de ciclo se sitda en la estacion de envasado, sellado y
empaquetado con un tiempo de 120 minutos. Este tiempo nos sirve para poder

obtener el nimero de estaciones de trabajo:
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Tiempo total de produccién

N° de estaciones = - -
Tiempo de ciclo

337 min
N° de estaciones = —— = 2.80 = 3 estaciones
120 min

Al obtenerse 03 estaciones de trabajo, se agruparon las actividades con
el objetivo de llegar al equilibrio con un tiempo resultante de 112.3 minutos
por cada estacion.

Tiempo total de produccion

Tiempo equilibrado =
poeq N° de estaciones

] . 337 min min
Tiempo equilibrado = ——— = 1123 ———
3 estaciones estacion

A continuacion, en la Tabla N° se muestra el balance de linea de la Propuesta
N°03.

Tabla 58

Balance de linea - Propuesta N°03

Tiempo total por estaciéon Tiempo total por

Actividad Tiempo (min) (i) estacion (seg)
Pesado 20 " 102 min 6120 seg
Seleccion 25
Desinfeccion 12
Pelado 45
Rebanado v Transporte 40 115 min 6900 seg
Fritura 40
Escurrido v Enfriado 35
Transporte 5 120 min 7200 seg
Salado 10
Envasado v Sellado 60
Pesado v empaquetado 45

Total 337 min 20220 seg
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Por ultimo, se compararon las propuestas realizadas para determinar
la mejor alternativa siendo la Propuesta N°02 la elegida; ya que, dispone la
mejor ubicacion de los operarios en cada una de las 03 estaciones de trabajo

Yy, por ende, se consigue optimizar los tiempos por actividad.

Tabla 59

Comparacion de Propuestas

Tiempo (mit

Actividad
cHvias Propuesta W01  Propuesta N°02 Propuesta N703

Pesad 25 20

Faace ' 40 i
Seleccion 15 23
Desinfeccion 50 10 12
Pelado 43 43
I‘ 0] N

ransporte :n_ 3 10
Febanado 33 55
Frtuta 33 40
Escumdo

0 20 33
Enfriado 0 0
Transporte 5 5 5
Salado 8 8 10
Envasado 40 45 50
Sellado 40 45
Pesado 10 45
Empaquetado 20 20
Total 326 min 296 min 337 min
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En la Tabla N° 60 se muestra la comparacion entre los tiempos provenientes
de la situacion actual y los de la nueva propuesta.

Tabla 60

Comparacion Situacion Actual vs Propuesta seleccionada

Operacién Situacion Propuesta
Actual seleccionada

Tiempo total (min) 434 296
Tiempo de Ciclo (min) 163 123

N® operarios 28 26

N® actividades 16 11
Estaciones de trabajo 4 3
Operarios / Estacion 1 ] 5
Operarios / Estacion 2 12 g
Operarios / Estacion 3 8 12
Operarios / Estacion 4 2

Cabe resaltar que, para llegar a optimizar los tiempos de produccién

se emplearan capacitaciones al personal y se harad uso de una matriz de control

e inspeccion de materia prima.

v' Control e Inspeccién de Materia Prima

Se implementara una matriz para el control e inspeccion de materia
prima para evaluar los requisitos que se deben cumplir al momento de la

actividad de seleccion, manejo y cuidado del platano verde.
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Dentro del anélisis de la situacion actual de la empresa se evidencio
que a lo largo del proceso productivo no se tiene un control del estado
fisico de la materia prima, ya sea desde el transporte del proveedor hacia
la planta o en las actividades de recepcion, seleccion, pesado y rebanado
del platano verde. Es por ello por lo que se propone realizar una matriz
para el control e inspeccidn al inicio y durante el proceso productivo.

En primer lugar, se debe realizar un control e inspeccion visual al
momento de recepcionar los platanos verdes, estos deben ingresar en
buenas condiciones y no deben ser depositados de manera brusca en el
suelo a fin de no presentar dafios fisicos. Asimismo, el operario debe
conocer el indice de madurez del platano, es decir, conocer las
caracteristicas organolépticas del mismo llegando asi a saber cuales se
encuentran aptos para ser procesados y cudles no. La finalidad es hacer
que la etapa de seleccidén se realice de manera adecuada y rapida,
minimizando asi las pérdidas de productividad que puedan ser

ocasionadas por la inexperiencia del operario.
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momento de producir chifles.

Dentro de las caracteristicas mostradas en la Tabla N° 61, el platano debe encontrarse en el segundo indice para un mejor aprovechamiento al

Tabla 61

indice de madurez del platano

Estado de Color de piel | Color de Peso k) Wiy Presencia
madurez (cascara) pulpa Aroma Sabor Texmra Total Pulpa Acidez de
Almidon
Muy Verde Mlarfil Sin olor Astringente Muy 140 g 52,14 0.0366 Pardo
verde hoja dura
Menos Poco
Verde Verde Husso fierte astringemte Dura 181 g 33,04 0.1707 Oscuro
Verde Poco Ligeramente Muy
Pinton amatillento Crema fuerte Poco dulee suave 197 g 62,44 0,195 OSCIHD
Crema
Maduro Amarille amarillento | Fuoerte Dulce Spave 178 g 60.11 0,188 Claro
Amarillo Muy
Sobremaduro NEgTZC0 Crema fuerte Muy dulce My suave 144 g 67.36 0,146 Muy claro
Fuente: FAD
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v Control e Inspeccién después del pelado:

En esta etapa se propone realizar una inspeccion visual y fisica; ya que,
los operarios al finalizar con la actividad de pelado depositan en baldes
Ilenos de agua el platano para llevarlos a la etapa de fritura. Sin embargo,
no existe una inspeccion de estos, no se sabe si existen restos de cascara
en la pulpa del platano o si presenta un color negro. Por lo tanto, se busca
tener un control para que no se desperdicie materia prima.

v Control e Inspeccién después de la fritura y enfriamiento del chifle:
Luego de llevarse a cabo la etapa de fritura, se debe utilizar utensilios
apropiados para el proceso de enfriado; en este caso, peroles. De igual
manera, se tienen que descartar aquellos chifles que se encuentren
guemados o quebrados antes de pasar a la etapa de envasado, asi evitando
futuros reclamos o devoluciones de las bolsas de chifles por parte del
cliente teniendo como consecuencia pérdidas de productividad y
monetarias generadas por el producto no conforme.

Segun lo propuesto la secuencia de actividades se muestra a continuacion:

1. Recepcion y control fisico de materia prima: se recepciona la
materia primay se controla es estado fisico en el que llega.

2. Seleccion y Pesado: se seleccionan aquellos platanos que se
encuentren en buen estado y se pesan para ser procesados.

3. Desinfeccion: los platanos son sumergidos en una solucion de
hipoclorito de sodio y agua con el objetivo de desinfectarlos.

4. Pelado: el pelado se realiza de manera manual.
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Control e inspeccidn: se verifica que el pelado se haya realizado
correctamente sin quedar alguno elemento sobre la pulpa.

Rebanado y Fritura: se realiza el rebanado del platano pelado
directamente a la olla durante 3 minutos.

Escurrido y Enfriado: el platano frito es colocado en escurridores
para que salga el exceso de aceite y a la vez se enfriara a temperatura
ambiente.

Control e inspeccidon: se inspeccionaran los platanos; es decir, se
retiraran los chifles que estén quemados o muy quebrados.

Salado: los chifles son colocados en 02 mesas metalicas con el fin de
esparcirles sal yodada.

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

Sellado y Pesado: el producto es sellado manualmente y luego
pesado para verificar que cumpla con las caracteristicas del paquete
de 50 gramos.

Empaquetado: el producto se almacena en cajas de carton que

contiene 12 docenas de chifles de 50 gramos.
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Figura 21: Diagrama de Flujo Propuesto
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Teniendo en cuenta el Diagrama de Flujo actual y el Diagrama de

Flujo Propuesto, se pueden detallar las siguientes mejoras:

v' Se agrego la actividad de recepcién y control fisico de la materia prima;
ya que, se recepcionaba cantidad considerable de platano verde en mal
estado fisico (madurez, aplastados, tamafio, etc) lo cual se tenia que
devolver luego de descargado todo el lote de pedido y generaba demora
en la devolucién. En la propuesta de mejora se implement6 una matriz de
evaluacién visual segun indice de madurez del platano verde para que esta
actividad no genere demora, pero si permita tener un primer filtro a la
recepcion de la materia prima.

v Se unificd la actividad de seleccion y pesado; en esta actividad se
seleccionard de manera mas especifica el platano verde, como se
menciond anteriormente que se tendria una inspeccion visual en la
recepcion de la materia prima como primer filtro, pues en esta actividad
de seleccion es donde se tendra el criterio para desechar el platano en mal
estado. Asimismo, se pesara todo el platano en buen estado para que
pasen a la siguiente actividad.

v Dado que la actividad de rebanado no agregaba valor y generaban mas
tiempo en el proceso productivo se unifico la actividad de rebanado y
fritura. En la propuesta definida se tendra un solo tiempo para esta
actividad; ya que, el rebanado del platano se realizara directamente en las

ollas.
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v" Por altimo, las actividades del diagrama propuesto presentan un control e

inspeccion de producto tanto al inicio y durante el proceso productivo.

Ttem Levenda
1 1 Recepeion v Control Fisico
2 Seleccion v Pesado
3 Dezinfeccion
4 Pelado
2 3 Control e Inspeccion
] Transporte
7 Rebanado v Fritura
3 Escurrido v Enfriado
o e Control e Inspeccion
10 Transporte
11 Salado
12 Envasade
° 13 Sellado v Pezado
14 Empaquetado
15 Transporte
16 Almacenaje
5
Resumen
5 16 Aﬂiﬂd.u.d C :m_tlidud
Operacion ]
Inspeccion 0
Combinada 4
Transporte 3
Demora 1
Almacenamiento 1
Total 16
8
S
I 10 >
Figura 22: Diagrama de Operaciones de Proceso Propuesto
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Teniendo en cuenta la Figura N°22, se muestra el diagrama de
operaciones propuesto indicando las actividades necesarias para la
fabricacion de chifles siendo: 07 operaciones, 04 combinadas, 03
transportes, 01 demora y 01 almacenamiento.

A diferencia del diagrama de operaciones de la situacion actual que
contaba con 15 actividades, el diagrama propuesto cuenta con 17
actividades donde se incluyeron 04 actividades combinadas. Asimismo,
las actividades de inspeccion se redujeron de 3 a 0; ya que, fueron
reemplazadas por actividades combinadas.

Por lo tanto, se espera mejorar el proceso productivo; ya que, se
agregaron las actividades de control e inspeccién; por lo tanto, se tendra
un mayor filtro en las distintas etapas del proceso garantizando la calidad
del producto elaborado, evitando desperdicios y perdidas de

productividad.

Tabla 62
Variacion porcentual de las pérdidas por falta de balance de linea en el area de
Produccion luego de la propuesta de mejora

Descripcion Antes Despues de la mejora Ahorro Variacién
Eficiencia de linea 3L.37% 52.00% 20.63% 65.8%
Pérdidas monetarias S/ 65,324.68 S/ 48,509.67 S/ 16,815.01 -25.7%
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Pérdida por falta de balance de linea

Actual; 5/65,324.68

Despues de la
mejora; 5,/48,509.67

Figura 23: Pérdidas por falta de balance de linea

3.2.5. Causa Raiz CR7L: Falta de Metodologia ABC
e Diagnostico de Costos Perdidos
La falta de metodologia ABC en el almacén genera pérdidas por mano de
obra ociosa: ya que, cuando se hace requerimiento de materiales para iniciar
con la produccion, los tiempos de busqueda son prolongados porgue no existe
un adecuado almacenamiento y el encargado de almacén tarda en ubicar lo
solicitado para el despacho. En la siguiente tabla se puede observar que la

pérdida por MO al afio es de S/ 1,949.93.
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Tabla 63
Costo perdido por falta de Metodologia ABC

PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA
PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

Tiempos de  Requerimiento Tiempo de Costo MO/  Pérdida por

Pérdida por

N"ITEM Materiales  Unidad de medida busqueda  Promedio aldia  busqueda al dia min MO/dia MO/afio
1 Platano Kg 3.58 min 7 25.088 min S/ 1.87
2 Camote Kg 3.82 min 4 15.28 min S/ 114
3 Aceite Lts 1.50 min 3 4.5 min S/ 0.34
4 Lefa Und 6.00 min 4 24 min S/ 1.79
5 Sal Kg 1.00 m!n 2 2 m!n §/0.07 S/ 0.15 S/1.049.93
7 Cancha Kg 1.00 min 1 1 min S/ 0.07
8 Bolsas BOPP  Paquete 100 und  1.00 min 5 5 min S/ 0.37
9 Saborizante Kg 1.00 min 3 3min S/ 0.22
10 Cajas Und 2.00 min 2 4 min S/ 0.30
Total S/ 6.25
e Propuesta de mejora: Implementacion de la Metodologia ABC
Como primer paso, se identificaron todos los insumos que se encuentran en
almacén detallando su consumo y precio total.
Tabla 64
Almacén de Insumos
N° ITEM Materiales Unidad de medida  Consumo Mensual Precio Unitario Precio Total
1 Platano Kg 8000 S/ 1.85 S/ 14,800.00
2 Camote Kg 6000 S/ 200 S/ 12,000.00
3 Aceite 20 Lt Balde 120 S/ 110.00 S/ 13,200.00
4 Lefia Und 1500 S/ 150 S/ 2,250.00
5 Sal Kg 100 S/ 1.90 S/ 190.00
6 Cancha Kg 40 S/ 6.00 S/ 240.00
7 Bolsas BOPP  Paquete 100 und 2000 S/ 200 9/ 4,000.00
8 Saborizante Kg 100 S/ 185 S/ 185.00
9 Cajas Und 1600 S/ 2.00 S/ 3,200.00

Luego, se clasifico de acuerdo con la rotacion que estos tienen mensualmente
para determinar su clasificacion segun el criterio ABC. Se obtuvo como
resultado que los insumos que mas rotan son el platano verde y el camote con
una clasificaciéon “A” seguidos de las bolsas BOPP y las cajas con una

clasificacion “B”. (Ver Tabla N° 65)
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Tabla 65

Metodologia ABC - Rotacion de Insumos

. . . . Consumo Precio . Frecuencia Frecuencia
N°ITEM Materiales Unidad de medida Mensnal Unitario Precio Total Relativa  Acummulada ABC
1 Platano Kg 8000 S/ 1.85 & 1480000 41.11% 41.11% A
2 Camote Kg 6000 S/ 200 8 1200000 30.83% 71.94% A
7 Bolsas BOPP  Paguete 100 und 2000 S/ 200 8 4 00000 10.28% 82.22% B
9 Cajas Und 1600 S/ 200 S 3.200.00 8§.22% 90.44% B
4 Lefia Und 1500 S/ 1.50 & 2250.00 7.71% 98.15% C
3 Aceite 20 Lt Balde 120 8 11000 S/ 1320000 0.62% 98.77% C
5 Sal Kg 100 S/ 190 8§ 190.00 0.51% 99 28% C
8 Saborizante Kg 100 S/ 185 8§ 185.00 0.51% 99.79% C
6 Cancha Kg 40 S/ 6.00 S 240.00 0.21% 100.00% C
19460

Una vez clasificados los insumos segun su rotacion, se mejoro la distribucién
del almacen teniendo en cuenta los dos almacenes y estantes con los que
cuenta la empresa. (ver anexo 17). Por ejemplo, en el almacén N°01 se
tendran los materiales que mas roten; en este caso, el platano verde y camote.
En la siguiente figura se detalla la nomenclatura que usaremos para la

codificacién de los materiales.

L. .

Estante

Almacén

Material

Y

Figura 24: Nomenclatura de codificacion de materiales
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Tabla 66

PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA
PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

Codificacion de materiales segun clasificacion ABC

N°ITEM Materizles Consumo Mensual | ocucnela  Frecuencia ABC  CODIFICACION
Relativa Acumulada
1 Platano 8000 4111% 4111% A PL-AI1-El
2 Camote 6000 30.83% 71.94% A CA-A1-E2
7 Bolsas BOPP 2000 10.28% 82.22% B BB-A2-E3-F1
9 Cajas 1600 §.22% 90.44% B CJ-A2-E3-F2
4 Leiia 1500 7.71% 98.15% C LE-A2-E3-F3
3 Aceite 20 Lt 120 0.62% 98.77% C AC-A2-E4-F4
5 Sal 100 0.51% 99.28% C SA-A2-E4-F1
g Saborizante 100 0.51% 99.79% C SB-A2-E4-F2
6 Cancha 40 021% 100.00% C CH-A2-E4-F3
19460

Asimismo, se clasificd segun el costo de cada insumo, obteniendo como

resultado que los insumos que tienen el mayor nivel de inversion en

inventario es el platano verde y el aceite de 20 litros.

Tabla 67
Metodologia ABC - Costo

. i . . Consumo Precio i Frecuencia Frecuencia
N°ITEM Materiales Unidad de medida Mensmal Uniitario Precio Total Relativa  Acummlada ABC
1 Platano Kg S000 S/ 1.85 5/ 1480000 29.56% 29.56% A
3 Aceite 20 Lt Balde 120 8 11000 8/ 1320000  2637% 55.93% A
2 Camote Kg 6000 s/ 200 §/ 1200000 2397% 79.90% A
7 Bolsas BOPP Paguete 100 und 2000 S/ 200 S/ 4,000.00 7.99% 87.89% B
9 Cajas Und 1600 S/ 200 8 320000 6.39% 94 28% B
4 Lefia Und 1500 s/ 1.50 8/ 225000 4.49% 98.77% C
6 Cancha Kg 40 S/ 6.00 &/ 240,00 0.48% 99.25% C
5 Sal Kg 100 S/ 190 &/ 190.00 0.38% 99.63% C
8 Saborizante Kg 100 S/ 185 & 185.00 0.37% 100.00% C
S/ 50,065.00

Como resultado de la implementacién de la Metodologia ABC se redujo en

un 49.76 % los tiempos de busqueda y en un 51.3% la pérdida de MO por

busqueda de materiales. (Ver tabla N° 68)
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Tabla 68

Reduccidn de tiempos de busqueda después de la mejora

N°ITEM  Materigles  Unidad de medida Tiempos de  Requerimiento  Tiempo de Costo MO/ Pérdida por Pérdida por

hisqueda Promedio al dia hisqueda al dia min MO /dia MO/ afio
1 Plitano Kg 1.58 min 7 11.06 min 8/ 0.82
2 Camote Kg 1.82 min 4 7.28 min s/ 0.54
3 Aceite 20 Lt Lts 1.00 min 3 3 min s/ 0.22
4 Lefia Und 3.00 min 4 12 min 8/ 0.8%
5 gal Kg 50 min 2 1 min §/0.07 S0 g
6 Cancha Kg .50 min 1 0.5 min S/ 0.04
7 Bolsas BOPP  Paguete 100 und 50 min 5 2.5 min 8/ 0.19
8 Saborizante Kz .50 min 3 1.5 min s/ 0.11
9 Cajas Und 1.00 min 2 2 min S/ 0.135
Total s/ 3.04
Tabla 69
Variacion porcentual después de la mejora en la implementacion de la Metodologia
ABC
Descripeion Antes Despues de la mejora Ahorro Vatiacion
Tiembo de bu dad
1Enhe fe Drisqieda €8 20.90 min 10.40 min 10.50 min -50.2%
materiales
Pérdidas por tiempo de . _ .
biasqueda de mateiales 8/ 154093 5/040 33 8 1.000.40 -31.3%
Pérdida por tiempos de biusqueda de materiales
Actual; 5{1,949.93
Despues de la
mejora; 5/949.53
Figura 25: Pérdida por tiempos de busqueda de materiales
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3.2.6.Causa Raiz CRIL: Falta de Kardex
e Diagnostico de Costos Perdidos

La falta de control de entradas y salidas de materiales e insumos del almacén
de una empresa genera un mal servicio al cliente, pérdida de rentabilidad y
planificacion de produccion deficiente; ya que, el inventario no cuadra, se
incumple entrega de productos, hay faltantes de materia prima, etc.

La falta de K&rdex en la empresa Bananitos Crunchy S.A.C. genera una
pérdida anual de S/ 3,117.60 por material faltante.

Tabla 70
Pérdida por falta de Kardex

Materiales M S_ka Faltante  Costo Unitario P?rdlda Perdida
Quincenal Quincenal Anual

Plitano Kg 2000 12 8/ 185 8 2220
Catnote Kg 2000 10 S/ 200 s/ 2000
Aceite 20Lts 60 0 s 11000 8 -
Lefia und 750 12 5/ 1.50 8/ 18.00
Sal Kg 50 8 8/ 1.50 S/ 12.00 S/ 3.117.60
Cancha Kg 20 3 5/ 4.00 & 12.00 )
Bolsas BOPP Paguete (100 und) 1000 3 s/ 190 & 3.70
Saborizante Kg 50 0 s/ 200 S -
Cajas und 800 20 8/ 200 & 40.00

S 128.90

e Propuesta de mejora
Como propuesta de mejora para llevar un mejor control de inventarios se
implement6 un Kardex fisico y electronico; con los cuales, se tendra un
registro por cada entrada y salida de materiales del almacén y luego, seran
transcritos en el Kardex electronico y asi, tener una copia de seguridad en una
hoja de datos de Excel por cualquier situacion ajena que pudiese ocurrir.
Con la implementacién del Kardex se redujo en un 100% las pérdidas por

materiales faltantes en almacén.
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Tabla 71
Kardex Fisico Bananitos Crunchy S.A.C.

CODIGODE DE N¢ DOCUMENTO
DETALLE

PRODUC GUIA FACTURA

FIRMA FIRMA
ENTREGADO A ENCARGADO DE ALMACEN
Mombre: Mombre:
Ordl: OINL:
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Tabla 72

Kardex Electrénico Bananitos Crunchy S.A.C.

KARDEX - BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

INVENTARIO DE PRODUCTOS SALIDAS ENTRADAS
D160 .| EXISTENCIAS . . . . . .
pRODUCTQ [DESCRIPAON| o | UM | ENTRADAS | SALDAS | STOCK || NeRESERVA | FECHA |  ENTREGADO A CODIGO PRODUCTO DESCRIPCIGN TALLA | CANTIDAD || NERESERVA | FECHA | CODIGO PRODUCTO DESCRIPGGN ‘ CANTIDAD
[ o [ o [ [&n/D [ #N/D j
0 0 1] #N/D
0 0 0 N/D
0 0 ] #N/D
0 0 0 #N/D
0 0 0 #N/D
0 0 0 #N/D
0 0 1] #N/D
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3.2.7. Causa Raiz CR5P: Falta de un Programa de la Metodologia 5°S en el Area de Produccion

Diagnostico de Costos Perdidos
Se determind la falta de orden y limpieza en el area de Produccion, para ello se determinaron los tiempos de busqueda por cada

estacion de trabajo (ver anexos 10, 11, 12, 13, 14 y 15), generando un costo perdido de S/ 116,913.42 (ver tabla 30)

Tabla 73
Pérdida por falta de la Metodologia 5'S en el area de Produccion de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
Valor de 1h de Valor Perdido por

Estacion Tlempo ) Produccion falta de programa 5S Perdida porNdesorden
perdido(hrs/dia) . h al afio
Promedio / dia

Pesado, Seleccion y Desinfeccion 0.26
Pelado y Rebanado 0.28

Cocina (fritura, escurrido, enfriado y salado) 0.08 g/ 45000 S/ 37472 S 116,913.42
Envasado 0.05
Sellado 0.06
Empaque 0.10
Total 0.83
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3.2.8. Causa Raiz CR11L: Falta de un Programa de la Metodologia 5°S en el Area de Logistica
e Diagnostico de Costos Perdidos
El principal problema se presenta cuando al inicio de la jornada laboral, se requiere una cierta cantidad de insumos para comenzar
con la produccion. Segun la toma de tiempo de una semana de trabajo el tiempo promedio de despacho es de 1.29 hr/dia (ver anexo
16); ya que, los insumos no cuentan con una clasificacion y orden adecuado dentro del almacén. Esto conlleva a que el almacenero

tarde en ubicar lo que se requiere pues tiene que ir a buscar lo solicitado, generando un tiempo muerto en la produccion.

Tabla 74
Pérdida por falta de la Metodologia 5'S en el &rea de Logistica de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C.
Produccién Promedio Diaria  Produccion Promedio Anual Precio de costo Valor de la produccion  Horas anuales de Valor de 1h de Tiempo promedio Tiempo promedio Costo de Lucro
(chifles y camotes) (chifles y camotes) por caja anual produccion produccion despacho al dia despacho al afio Cesante
50 cajas 15600 cajas S/ 45.83 S/ 714,948.00 2496 hr S/ 286.44 1.29 hr 403 hrs S/ 115,454.17
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e Propuesta de mejora: Implementacién de un Programa de la Metodologia
de las 5°S para el area de Produccion y Logistica
l. Conceptos Generales
Se desarroll6 un diagnostico inicial del almacén de insumos y PT para
la aplicacion de esta herramienta, se disefid un modelo de propuesta para los
dos almacenes que se encuentran sin orden y limpieza, lo cual le permitira al
trabajador buscar de una manera mas rapida los insumos que se van a
despachar y reducir el tiempo de espera; es decir, a través de esta herramienta
se podra reducir el extravio de frascos y roturas de PT. Para lo que se realizara
un plan de implementacion de las 5°S.
La técnica se baso en el autor Sacristan, 2005 y contiene 5 etapas:
1. Seiri: Clasificar
Con la finalidad de separar lo necesario de lo innecesario se
propone el uso de las tarjetas con lo cual se podra identificar lo
esencial que deberia quedar en los almacenes. La propuesta de
implementacion de este paso se basara en el uso de tarjetas que
denunciaran la existencia de algo innecesario, es por ello, que en
dichos formatos se cuenta con campos como la clasificacion, la
cantidad, el nombre del articulo, la accion tomada y la disposicion
final del material o insumo.
2. Seiton: Organizacion
Consiste en organizar los elementos que se han clasificado
anteriormente. De esta manera, se plantea una distribucién
mejorada para el facil acceso a los materiales y/o insumos de los

distintos almacenes. Para llevar a cabo esta organizacion de los
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elementos seria necesario utilizar stickers para la codificacion,
tomando en cuenta los criterios para optimizar los tiempos de
despacho y los espacios sin utilizar.
3. Seiso: Limpieza
Para establecer la limpieza como habito de la empresa sera
necesaria la colaboracion de cada uno de sus trabajadores e
interesados. Adicionalmente, para su Optima realizacion es que se
propone la implementacion de un instructivo de limpieza en la
figura 29. Respecto a los almacenes y estaciones de produccion,
serd los encargados de estas quienes tendran la responsabilidad de
mantener sus areas en condiciones adecuadas de orden y limpieza,
es de suma importancia establecerle un cronograma de actividades
de limpieza. Ademas, para llevar un control de que las practicas
de limpieza se contardn con un formato de conformidad de la
limpieza. Todo ello con la finalidad de crear un ambiente de
trabajo agradable y adecuado para los trabajadores.
4. Seiketsu: Estandarizar

Se propone la implementacién de formatos para obtener un
registro de las actividades realizadas, asimismo de la conformidad
de dichas actividades. Se designard a una persona encargada de
llevar la supervision de la correcta implementacion de la
herramienta 5S en cada area a través de un formato, con el fin de
llevar un control y conocer si el trabajador ya se encuentra
familiarizado y adopta en gran medida la metodologia a

implementarse. Asimismo, se deben de establecer procedimientos
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y planes para mantener orden y limpieza, ademas de normas. De
esta forma la empresa puede realizar inspecciones semanales para
ver el cumplimiento de los procedimientos establecidos en las
normas. Un punto muy importante y critico es que dicha
estandarizacion debe ser apoyada por los operadores, ya que ellos
seran parte del establecimiento de los estandares.
5. Shitsuke — Disciplina

Para lograr una disciplina sobre el mantenimiento de las 5S se
debe apelar a la autodisciplina de los mismos operarios y a las
inspecciones de verificacion del orden y limpieza. Una vez
establecidas las normas y la forma como debe quedar el almacén
y las estaciones de produccion, se debe otorgar la responsabilidad
de mantener lo implementado a los operarios, ya que hay veces
que los mismos operarios dejan las herramientas tiradas en el piso
del almacén y también, se encuentran desperdicios de materiales
en las estaciones de trabajo. Ademas, se debe publicar fotografias
del antes y después de las areas tratadas, asimismo, se deben

elaborar carteles y boletines informativos de lo que se realizo.
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Il. Actividades Preliminares
Las actividades preliminares que se realizaran para la implementacion de las
5S son:
e Sensibilizacion de la gerencia y lideres de los procesos.
e Estructuracion de comités de aplicacion de las 5S.
e Capacitacion del personal involucrado.
e Elaboracion del plan de trabajo.
e Anuncio oficial de inicio de proyecto 5S en la empresa.
e Campariia promocional.
e Estrategia para la continuidad del programa
a) Sensibilizacion de la gerenciay lideres de los procesos

- Segun la experiencia de muchas empresas en el mercado se ha demostrado que
el 80% del éxito en la aplicacion de las 5S depende del nivel de compromiso que
asuma la gerencia y lideres de procesos.

- Se considera factor critico en el proceso de implementacion la “sensibilizacion
de la gerencia y lideres de procesos” en términos de bondades y beneficios de la
aplicacion de esta metodologia.

b) Estructuracion de comités de aplicacion de las 5S.

Para la empresa Bananitos Crunchy, se establecié un comité compuesto por uno de

los responsables de cada proceso.

- Gerencia

- Jefe de Produccion

- Jefe de Logistica

- Jefe de Almacén
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Es muy importante que estos asuman el liderazgo en este proceso; ya que, la
eficiencia del comité sera mayor si ellos adoptan este compromiso con una
participacion activa.

c) Capacitacion del personal involucrado
En esta etapa del proceso se capacitard en términos de concepto y principios de
aplicacion de las 5S. Asimismo, en el proceso formacion afloraran sugerencias,
propuestas de mejoras y quejas sobre las areas de trabajo, se tomaran notas de estas
y se atenderan oportunamente.

d) Elaboracion del plan de trabajo
En esta etapa del proceso; el comité definird el cronograma y responsabilidades que
se llevaran a cabo durante la implementacion del programa.

e) Anuncio oficial de inicio de proyecto 5S en la empresa
La Gerencia comunicara oficialmente el inicio del proyecto, a través de una reunién
con todo el personal de la empresa. En esta reunion se planteardn objetivos y
beneficios del proyecto, asi como, expectativas de la gerencia.

f) Campana promocional
Se definirdn estrategias, herramientas y recursos promocionales, tales como:

banderines, rétulos, afiches, alusivos a las actividades de 5S.

g) Estrategia para la continuidad del programa
Para asegurar la continuidad del programa de implementacion de las 5S se llevara un
control mediante formatos de auditorias, las cuales se realizaran periédicamente con
su respectivo andlisis de los hallazgos para encontrar mejoras. Asimismo, se

emplearan instructivos de limpieza y tarjetas de clasificacion.
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Ademas, se implementaran politicas y manuales para estandarizar las actividades que

se deben llevar a cabo durante la ejecucion del programa de las 5°S.

Finalmente, se concientizara al trabajador sobre la importancia de las 5°S mediante
campafias promocionales la cual incluiran afiches e imagenes en las areas de trabajo,
premiacion al mejor desempefio del trabajador y area en general, reconocimientos e

incentivos monetarios.
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Cronograma de actividades para la implementacion de la Metodologia de las 5S

JULIO AGOSTO SETIEMERE | NOVIEMERE | DICIEMBRE
Pl IR IO P R B pon U i B e e i R R ey e R B g
ACTIVIDADES RESPONSABLES R E E R E B R R R R E B R
vl o vl oA vl w vl oA v ol v ca vl vl vl ca w vl w
Fevnion con gerencia para debatir propeesta Jefz d= ProduccidnTogistica
Id=ntificacion dz los procesos d2 la empreza Jefz d= Produccion/Logistica
Anilizis 2l plan d= mejora partiendo dz los procesos identificados Jefe d= Produecion/Logistica
EL‘;';:.E?EA Elzboracion de plan 38 2n =l irsa dé= Produccion ¥ Logistica Azesoria Externa/Jefe é2 Produccion v Logistica
Asiznacion de responsables v fracuencia dz medicion Azzsoria ExternaJafe d2 Produecion v Logistica
2olicitar 1a relacion del personal involuerado en 2l proceso de implementacion de las 58 Asesoria ExternaJafe d2 Produccion v Logistica
Dhctar vna charla da sensibilizacion de tema éz la importancia dz la implementacion dz las 58 Aszesoria Externa
Elaborar los formatos de las avditorias para =l seguimiento de la implementacion ¥ las tarjstas de clad Asssoria Externa/lefe d2 Produccion v Logistica
Capacitar al personal sobre 2l mansjo d2 los formatos Aszzsoria Externa
Implementar los formatos Jefe de Produecion/Logistica
Capacitar 2 informar a la alta gerencia v lideres de proeesos sebre las 58 v objetivos planteados. Aszesoria Externa
Capacitar a los subordinados sobre 2l plan dz2 laz 58 Aszzsoria Externa
Estructuracion d= comités de aplicacion de 1a 58 Asesoria ExternaJafe d2 Produecion v Logistica
DPE;:?RI# _ Entrenamiento dz personal involuerado Asesoria Externa
DESARROLLO | Iniciar la aplicacién d= 53 Aszesoria Externa/Jefe d2 Produceion v Logistica
Dmgﬁgl_sﬂcg (Clasificar objetos con tarjetas Azesoria Externa/Jefe de Produccion v Logistica
Implementar =stantes para ordenar productos 82 zeverdo al vso frecuente v relevancia Jefz d= Produccion/Logistica
Colocar stiguetas é2 codificacion de productos Jefe d= Produecion/Logistica
Hacer campaifia de conclentizacion de limpisza al operario Azesoria Externa/Jefe é2 Produccion v Logistica
Establecer instructivos de limpieza Azesoria ExternaJafe d2 Produecion v Logistica
Estandarizar los procadimisntos para mantener vn buen orden v limpiera 2n las distintas dreas Jefz d= Produccion/Logistica
Realizar seguimisnto con los formatos d= avditorias para verificar 2l complimiento dzl programa Jefe d= Produecion/Logistica
INFORME DE |4nalizar resultados d= las avditorias para identificar mejoras Jefz de ProduccionLogistica
DIAGNOSTICO Establecer politicas v procadimisntos para sstandarizar 1a implementacion da las 58 Jefz d= ProduccionTogistica

Figura 26: Cronograma de actividades - Implementacion de las 5S
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I11. Ejecucion del Programa

3.1. Seiri - Clasificar

Identificar areas
criticas

Listar materiales
innecesarios

Descartar
materiales
innecesarios

Almacenar
temporalmente
materiales
innecesarios

Fotografiar
materiales
agrupados para
exhibirlo en
resultados de las
58

Figura 27: Actividades de ejecucion del Programa 5S - Seiri: Clasificar
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Para llevar a cabo esta etapa, se hard uso de la “Tarjeta roja” como herramienta de
control visual para evidenciar a simple vista los materiales que deben ser descartados,

a fin de mejorar la organizacion de las diversas areas de la empresa.

TARJETA DE CLASIFICACION
Informaclén General

Propuesta por: Area/Dpto.
Responsable de drea:
Descripdén de artficulo:

CATEGORIA

B Méquina/Equipo Hl Material gastable
Bl Herramienta [l Materia Prima :
W Instrumento @ Trabajo en proceso o
Il Partes eléctricas @ Producto terminado
[l Partes mecénicas j Otros

OTROS/COM ENTARI O5:

RAZON DE TARJETA

B Innecesaro B Defectucso
B Fuera de especificaciones [l Otros

Otros:

ACCION REQUERIDA

M Eliminar
Il Agrupar an espacio separado
H Retomar

Otros:
Fechadeinicio:_/ /  Finaldelaaccién:_ [ [/

" 3TI -

Figura 28: Formato de clasificacion 5'S
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3.2. Seiton — Organizar
La frecuencia y secuencia de uso debe ser el criterio primario para organizar
documentos, equipos, herramientas, objetos y materiales necesarios en el lugar
de trabajo. Asimismo, se debe asumir el criterio del “Principio de las 3F”:
o Facil de ver
o Facil accesibilidad
o Facil de retornar a la ubicacion original.
Para la aplicacion de Seiton- Organizar, se deben cumplir con las siguientes
actividades:
a. Organizar los materiales, de tal forma, que el primero en entrar, sea el
primero en salir. (PEPS/FIFO)
b. Todo debe tener su nombre y lugar identificado (rotulado).
c. Definir nombre, codigo o color para cada clase de articulo.
d. Usar diferentes colores para areas de piso, lo que debe depender de la
funcion del area.
e. El area del piso debe ser sefializada.
f. Colocar en forma sistematica, herramientas, materiales y equipos
necesarios, de modo que el flujo de trabajo sea constante y estable.
g. Separar herramientas asignadas de las comunes.
h. Ejecutar un operativo preliminar de limpieza, se limpian lugares sucios y

espacios de los cuales fueron removidos articulos innecesarios.
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Tabla 75
Criterios para organizar articulos necesarios

Frecuencia de uso Colocar
Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible
Varias veces al dia Colocar cerca del operario
Varias veces por semana Colocar cerca del area de trabajo
Algunas veces al mes Colocar en areas comunes
Algunas veces al afio Colocar en almacén o en archivos
No se usa, pero podria usarse Guardar etiquetado en areas para

tales fines

3.3. Seiso — Limpieza
Para la aplicacion de Seiso- Limpieza, se deben cumplir con las siguientes
actividades:
a. Decidir que limpiar
b. Decidir qué méetodo de limpieza usar.
c. Determinar equipos y herramientas de limpieza a usar.
d. Hacer un listado de todas las actividades de limpieza.
e. Asignar limpieza de maquinas y equipos a sus respectivos operarios.
f. Asignar un responsable para limpieza
g. Elaborar mapa de la empresa, demarcando las areas y sefialando en éstas
los respectivos responsables de su limpieza y orden.
h. Colocar mapa y programa de limpieza en un lugar visible.

i. Establecer sistema de turnos para mantenimiento de areas comunes.
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J. Indicar forma de utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones,
agua. De igual manera frecuencia y tiempo establecido para esas labores.

k. Las actividades de limpieza deben incluir inspeccion antes, durante y al
final de los turnos.

I. Eliminar causas de suciedad para hacer sostenible la limpieza.

m. Ejecutar labor de Seiso de 10 a 15 minutos diarios.

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA INTEGRAL

Objetivo: Mantener las areas asignadas en buenas condiciones higiénicas, sanitarias y de seguridad, estableciendo procedimientos eficientes
de limpieza y manejo de residuos

Procedimiento
1. Se lleva el material necesario para la tarea del dia
. Si es necesario movilizar materiales o equipamientos, hacerlo en la medida de las posibilidades
. Barrer con cepillo 0 escoba desde afuera hacia el centro. Si el &rea es muy grande, dividirla en sectores.
. Recoger los residuos al finalizar cada uno de los sectores.
. Revisar los desagues por si contienen residuos que los obstruyan los que deben ser retirados.
. Limpiar paredes, mesas y exteriores de maquinas con franelas himedas y un poco de multiusos.
. Retornar los materiales o equipamientos a su sitio.
. Conectar la manguera a la salida del agua, asegurando bien la conexion para que facilite un lavado por arrastre.
. Comenzar a lavar desde afuera, con un chorro que no tenga de altura mas de 80 a 100 cm ya que pierde fuerza.
10. Refregar con escoba o cepillo al mismo tiempo que se trabaja con la manguera. Ir llevando el agua en el arrastre hacia el desague.
11. Dar por finalizada la tarea cuando se vea que el agua que se arrastra tenga el aspecto de limpida.
12. Usar cepillo o escobas al movilizar el agua lo que ayuda a un secado mas répido.
13. Al finalizar la tarea revisar el desague ya que pueden haber residuos que lo obstruyan por lo que deben ser retirados.
14. Acondicionar el material previo a su devolucion.
15. Retornar material o equipamiento a su sitio una vez que se haya secado el area.

O oo ~NOO ULk wWwN

Equipamiento

01 balde para lavar

01 balde para enjuagar

01 recipiente con bolsas para residuos
01 lampazo para piso

01 secador de piso

01 escoba

01 escobilla

01 manguera

Trapos

Suministros

01 par de guantes

02 pafios de piso

Detergente

Hipoclorito de Sodio

Esponja verde

Bolsa de residuos negras, rojas y precintos
Pafo para limpieza de vidrio

Equipos de Proteccion Personal
Guantes

Casco

Botas

Cofias

Traje Tyvek

Figura 29: Instructivo de Limpieza
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3.4. Seiketsu — Estandarizar

En esta etapa se emprenderan acciones de estandarizacion de las tres primeras

S, a fin de conservar y mejorar los resultados ya logrados. La estandarizacion

comienza con el “Principio de los 3 NO”

o NO articulos innecesarios
o NO desorden
o NO suciedad

Para esto se sugieren las siguientes actividades:

a. Se realizaran auditorias internas programadas respecto al cumplimiento de
las 5S de acuerdo con los formatos implementados. (ver anexo 18, 19, 20,
21y 22)

b. Reuniones de retroalimentacion exponiendo los hallazgos en las auditorias.

c. Reconocimiento por desempefio sobresaliente.

Cabe resaltar que, para llevar a cabo las auditorias se tienen que cumplir las
siguientes escalas de mediciones para que estén alineadas con los formatos
mencionados anteriormente.

Tabla 76

Escala de medicion - Auditorias

Escala de medicion — Auditorias
A:91-100 Excelente
B:71-90 Muy bueno
C:51-70 Promedio
D:31-50 Por debajo del promedio
E:0-30 Insatisfactorio

Fuente: INFOTEP
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3.5. Shitsuke — Disciplina

Para llevar a cabo esta etapa se debe fomentar la autodisciplina, es decir, el

habito de operar con apego a los procedimientos y controles establecidos en las

etapas anteriores. Asimismo, el control visual ayuda a mejora la disciplina y

trabajo en equipo, procurando que las 5S se conviertan en una rutina.

Para promover la disciplina en la empresa Bananitos Crunchy, tendremos en

cuenta las siguientes actividades:

o Colocar papeles, desperdicios, chatarra, etc, en lugares establecidos
como una buena practica de segregacion de residuos.

o Colocar siempre en su lugar de origen los materiales y/o herramientas
utilizados durante el proceso productivo.

o Respetar las normas en otras areas

o Establecer cronogramas para que cada trabajador se haga responsable
del cumplimiento del programa dentro de su estacion de trabajo.

o Concientizar al trabajador sobre la importancia de la implementacion de
las 5S en la empresa.
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3.3. Indicadores Actuales de Produccion
Los indicadores de produccion y los tiempos de procesos se hallaran utilizando los datos
obtenidos del diagrama de andlisis de proceso, mediante la aplicacion de medicion de

tiempos que fueron descritos anteriormente.

3.3.1.Célculo de la Productividad
Determinaremos la relacion existente entre la cantidad de producto terminado y la
cantidad de materia prima empleada para la elaboracién de chifles.
o Productividad de materia prima

Como se indica en la siguiente ecuacion, se obtuvo como producto
terminado 6.273 Kg de chifles. Teniéndose una productividad de
0.3136 Kg de producto terminado por cada Kg de materia prima
entrante.

6.273 kg de chifles

Pmp =
mp 20 kg de platanos
p _ 03136 kg de chifles
mp =9 kg de platanos

o Productividad de mano de obra
Se hallara la cantidad de Kg de chifles por cada operario con
relacion a la cantidad de producto terminado. Como se indica en
la siguiente ecuacion, se procesara 0.6273 Kg de chifles por cada

operario, equivalente a 18 bolsas de chifles de 34 gramos.

6.273 kg de chifles
10 operarios

Prano de obra =

kg de chifles

Piano de obra = 0.6273 operario
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o Productividad economica
Se determinara el costo de produccién por cada Kg de platano
verde procesado. Segun los datos de la empresa, el costo por hora
de trabajo es de 4.47 soles y el costo de un Kg de platano verde es
de S/. 2.40 nuevos soles.

p 6.273 kg de chifles (PT)
econémica =
(10 operarios * 4.47 soles

soles

operario

P.consmica = 0.067 soles

o Productividad Global
Para hallar la productividad global, dividiremos la produccion
obtenida (Kg) entre la suma de cada uno de los factores implicados

en este resultado. Obteniéndose 1.16 de productividad global.

. soles
6.273 kg de Chlfles X 1716W
Fgtovar = . soles soles
(10 operarios x 4.47 W) + (20 kg MP * 2.40 Kg MP)

Pglobal =1.16

3.3.2. Tiempos estandares
En base a una muestra de 20 Kg de platano verde procesada se obtuvieron 6.273
Kg de chifles como producto terminado, equivalente a 185 bolsas de 50 gramos.

En la Tabla N° 77 se indican el tiempo estandar por cada actividad.
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Tabla 77

Tiempo estandar actual de produccion para 20 Kg de platano verde

Actividad Tiempo (min) Tiempo (seg)
Pesado 2 120
Seleccion 15 90
Desinfeccion 6 360
Pelado 6 360
Transporte - 50
Rebanado 5.25 315
Fritura 6 360
Escurrido 6 360
Enfriamiento 3 180
Transporte 4 240
Salado - 20
Envasado y pesado 8.48 508.8
Sellado 3.2 192
Transporte 15 90

TOTAL 3245.8 seg

3.3.3.Cuello Botella
Como se pudo evidenciar en la Tabla N° 77, el cuello de botella se da en la
actividad de Envasado y Sellado, con un tiempo de 8.48 minutos (508.8
segundos) en el procesamiento de 20 Kg de platano verde.

3.3.4.Ciclo de Produccion
Para la elaboracion de chifles el ciclo de produccion es de 26.47 segundos por

bolsa de chifle, teniendo como base un tiempo de 60 min (3600 seg/hr).

seg
3600 oy
und

“hr

Ciclo =
136

Ciclo = 2647 ——

seg
und
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3.3.5.Célculo de la Eficiencia
Este indicador nos permitira determinar la relacion existente entre los recursos

obtenidos y los recursos empleados.

o Eficiencia Fisica
Determinaremos la relacién entre los recursos obtenidos de Kg
procesados y los recursos empleados. En base a una muestra de 20
Kg de platano verde que ingresa, se obtiene que por cada Kg se
aprovecha el 31.37%, mientras que el 68.63% es pérdida debido a
la gran cantidad de agua presente en el platano lo cual ocasiona
que pierda peso.

£ _ 6.273 kg de chifles
fisica = 720 kg de chifles

100
Efisica = 31 37%

o Eficiencia Economica
Determinamos que por cada nuevo sol empleado en la produccion

de chifles obtenemos una ganancia de S/ 1,45 nuevos soles.

126 bolsas * 0.5 soles
bolsa

soles
20kg *2.4 kg

Ecconsmica = 1. 31 nuevos soles

Eeconémica =

3.3.6. Actividades productivas e improductivas
Para determinar las actividades productivas e improductivas se tomé como
muestra un lote de 20 Kg de materia prima con un tiempo de 55.38 minutos. Con
este valor se procedera a calcular el porcentaje de actividades productivas e

improductivas.
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38.76 min

%Actividades Productivas = 52.09 min *

100

%Actividades Productivas = 71.65 %

15.33 min

%Actividades Improductivas = ©2.09 min

* 100

%Actividades Improductivas = 28.34 %
3.3.7.Capacidad de Disefio
Capacidad representada por la cantidad maxima de produccién que se puede
conseguir en condiciones ideales.

Tabla 78

Capacidad de disefio de planta

Capacidad de disefio 4320 bolsas/turno
Turno de trabajo 8 horas

3.3.8.Capacidad Real

Capacidad representada por la cantidad maxima a la que la produccion llego en

un turno.

Tabla 79

Capacidad real de planta

Capacidad real 3744 bolsas/turno
Turno de trabajo 8 horas
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3.3.9. Utilizacion
La utilizacion se determind en base a la capacidad real de la planta y capacidad

de disefio de esta, obteniendo como resultado que la utilizacién es del 86.66%.

Utili ., Capacidad real 100
= *
Hzacion Capacidad de disefio

Utilizacion = 3744 100
=27
tlizacion = =3

Utilizacién = 86.66%
3.3.10. Capacidad Ociosa
Capacidad determinada mediante la diferencia entre la capacidad de disefio y la
capacidad real, obteniendo como resultado que la capacidad ociosa es de 576

bolsas por turno.

Capacidad Ociosa = Capacidad de disefio — Capacidad Real

bolsas bolsas
Capacidad Ociosa = 4320

turno turno

Capacidad Ociosa = 576 bolsas/turno
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3.4. Nuevos Indicadores de Produccion
3.4.1.Célculo de la nueva productividad
Para realizar el calculo de la nueva productividad como indicador, se tomaron
como muestra, de igual manera que los primeros indicadores, un lote de
procesamiento de 20 Kg de materia prima.
e Productividad de los materiales
Como se indica en la siguiente formula, se obtuvo como producto terminado
7.578 Kg de chifles en el procesamiento de 20 Kg de materia prima.
Teniéndose una productividad de 0.3789 Kg de producto terminado por cada
Kg de materia prima.

7.578 kg de chifles
20 kg de platanos

Pmp =

kg de chifles

P =0.3789
mp kg de plitanos

e Productividad de Mano de Obra
Se hallaré la cantidad de Kg de chifles por cada operario con relacion a la
cantidad de producto terminado. Como se indica en la siguiente ecuacion, se
procesard 0.7578 Kg de chifles por cada operario, equivalente a 22 bolsas de

chifles de 34 gramos.

7.578 kg de chifles
10 operarios

Prano de obra =

kg de chifles

Pmano de obra = 0.7578 Operario
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e Productividad Econémica
Se determinara el costo de produccion por cada Kg de platano verde
procesado. Segun los datos de la empresa, el costo por hora de trabajo es de
4.47 soles y el costo de un Kg de platano verde es de S/ 2.40 nuevos soles.

7.578 kg de chifles (PT)

Peconsmica =
(10 operarios « 4.47 soles ) + (20 kg MP + 2.40

soles
Kg MP)

operario
Peconsmica = 0.082 soles
e Productividad Global
Para hallar la productividad global, dividiremos la produccion obtenida (Kg)

entre la suma de cada uno de los factores implicados en este resultado.

Obteniéndose 1.16 de productividad global.

. soles
7578 kg de Chlfles X 1716W
Pytovar = ] soles soles
(10 operarios * 4.47 W) + (20 kg MP * 2.40 Kg MP)

Pglobal =1.40

3.4.2.Nuevos Tiempos Estandares
Utilizando nuevamente un lote de procesamiento de 20 Kg de materia prima
procesada se obtuvieron 7.578 Kg de chifles, teniéndose los siguientes tiempos

estandares:
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Tabla 80

Tiempos estandar de la propuesta de mejora

Actividad Tiempo (min) Tiempo (seg)
Recepcion v Control fisico 2 120
Seleccion v Pesado 2 120
Desinfeccion 5 300
Pelado 4 240
Control e Inspeccion 2 120
Transporte - 50
Rebanado v Fritura 7 420
Escurrido v Enfriado 6 360
Control e Inspeccion 2 120
Transporte 2 120
Salado - 20
Envasado 6.25 375
Sellado v Pesado 4 240
Empaquetado 1.5 90
Transporte 1.5 80

TOTAL 4525 min 2785 seg

3.4.3.Cuello de Botella
Como se pudo evidenciar en la Tabla N° 70, el cuello de botella se da en la
actividad de Envasado, con un tiempo de 6.25 minutos (375 segundos) en el
procesamiento de 20 Kg de platano verde.

3.4.4.Nuevo Ciclo de Produccion
Para la elaboracion de chifles el ciclo de produccion es de 22.5 segundos por bolsa

de chifle, teniendo como base un tiempo de 60 min (3600 seg/hr).

seg
3600 T

und
hr

Ciclo =
160

. seg
Ciclo =22.5 —
und
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3.4.5.Eficiencia
o Eficiencia Fisica
En base a una muestra de 20 Kg de platano verde que ingresa, se obtiene que
por cada Kg se aprovecha el 37.89%, mientras que el 62.11% es pérdida
debido a la gran cantidad de agua presente en el platano lo cual ocasiona que

pierda peso.

£ _ 7.578 kg de chifles
fisica ™ 20 kg de chifles

Efisica == 37 89%

o Eficiencia Economica
Determinamos que por cada nuevo sol empleado en la produccién de chifles

obtenemos una ganancia de S/ 1,67 nuevos soles.

160 bolsas * 0.5 soles
bolsa

soles
kg

Eeconémica

20kg *2.4

E.consmica = 1. 67 nuevos soles

3.4.6. Actividades productivas e improductivas
Para determinar las actividades productivas e improductivas se tomd como
muestra un lote de 20 Kg de materia prima con un tiempo de 45.25 minutos. Con
este valor se procedera a calcular el porcentaje de actividades productivas e
improductivas.

35.75 min

%Actividades Productivas = 1525 min * 100

%Actividades Productivas = 79 %
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o ] 9.5 min
%Actividades Improductivas = ——————* 100
45.25 min

%Actividades Improductivas = 21 %

3.4.7.Capacidades
3.4.7.1. Capacidad de Disefio
Capacidad representada por la cantidad maxima de produccion que se
puede conseguir en condiciones ideales.

Tabla 81

Capacidad de disefio de planta

Capacidad de diseiio 4320 bolsas/turno
Turno de trabajo 8 horas

3.4.7.2. Capacidad Real
Capacidad representada por la cantidad maxima a la que la produccion
Ilego en un turno.

Tabla 82

Capacidad real de planta

Capacidad real 4026 bolsas/turno
Turno de trabajo 8 horas

3.4.7.3. Utilizacion
La utilizacion se determind en base a la capacidad real de la planta y
capacidad de disefio de esta, obteniendo como resultado que la utilizacion

es del 93.2%.

Capacidad real

Utilizacién = 100
llizacion Capacidad de disefio i
Utilizacion = 220 . 100
[ —
tlizaciomn 4320

Utilizacion = 93.2%
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3.4.7.4. Capacidad Ociosa
Capacidad determinada mediante la diferencia entre la capacidad de

disefio y la capacidad real, obteniendo como resultado que la capacidad

ociosa es de 294 bolsas por turno.

Capacidad Ociosa = Capacidad de disefio — Capacidad Real

bolsas bolsas
Capacidad Ociosa = 4320

turno turno

Capacidad Ociosa = 294 bolsas/turno

3.4.8. Cuadro comparativo de Indicadores

Tabla 83

Cuadro comparativo de indicadores

INDICADOR ACTUAL PROPUESTA Variacion
Productividad de materiales 0.3136 kg de chifles / kg de platano 0.3789 kg de chifles / kg de plitano 20.8%
Productividad de mano de obra 06273 kg de chifles / operario 0.7578 kg de chifles / operario 20.8%
Productividad econdmica 0.067 soles 0.082 soles 22.4%
Productividad Global 1.16 14 20.7%
Tiempos estandar 54.1 min 45.25 min -16.4%
Cuello de botella Envasado y Sellado - 8 48 min Envasado - 6.25 min -26.3%
Ciclo de produccién 26.47 seg / und 22.5 seglund -15.0%
Eficiencia fisica 31.37% 37.8%% 20.8%
Eficiencia econbmica 1.31 soles 1.67 soles 27.5%
Actividades productivas 71.65% 79.00% 10.3%
Actividades improductivas 28.34% 21.00% -25.0%
Capacidad de disefio 4320 bolsas/turno 4320 bolsas/turno 0.0%
Capacidad real 3744 bolsas/turno 4026 bolsas/turno 7.5%
Utilizacion 86.66% 93.20% 7.5%
Capacidad ociosa 576 bolsas/turno 294 bolsas/turno -49.0%
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3.5. Inversion en la propuesta de mejora

Luego de establecer la propuesta de mejora a las causas raices que se identificaron
en las areas de Produccién y Logistica de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C, se
elabor6 un presupuesto que comprende todas las herramientas, materiales de oficina y
personal de apoyo para ejecutar estas tareas.

En las siguientes tablas se detalla el costo de inversion por cada mejora, las cuales
buscan reducir la problematica en las causas raices.
3.5.1. P1: Capacitacion Integrada (Produccion y Logistica)

Tabla 84

Inversion en la propuesta de mejora - Programa de Capacitacion Integrada

Cantidad Descripcién Costo Unit (S.)  Costo Total (/) ' 192 Util
(Afios)
5 Mesas de oficina (Gasto) 5/ 15000 S 750.00
20 Sillas ergonémicas (CapEx) S/ 25000 S 5.000.00 10
100 Lapiceros (Gasto) S/ 080 S £0.00
10 Paquetes de Hojas Bond A4 (100 Und) (Gasto) &/ 1000 S 100.00
2 Televisor SmarTV 60" (CapEx) 5/ 3.20000 S 6.400.00 5
2 Laptop HP (CapEx) s/ 420000 S/ 8.400.00 5
4 Pizarra acrilica (CapEx) s/ 15000 &/ 600.00 10
10 Phmmones acrilicos (Gasto) S/ 10.00 S/ 100.00
2 Estantes para archivar documentos (CapEx) 5/ 60000 S 1.200.00 10
1 Provector (CapEx) S/ 1.500.00 S 1.500.00 5
1 Costo de Programa de Capacitacion (Gasto) S/ 9.870.00 S 9.870.00
Total (S/./afio) S/ 34,000.00

3.5.2. P2: Balance de Linea en el &rea de Produccion

Tabla 85

Inversion en la propuesta de mejora - Balance de Linea en el area de Produccion

Cantidad Descripcion Costo Unit (/)  Costo Total (5/,) ' 42 Utl
(Afios)
50 Folletos dinamicos sobre la capacitacion (Gasto) S/ 100 S 50.00
30 Modulos de Capacitacion (Gasto) S/ 500 S 150.00
3 Balanzas industriales (CapEx) S/ 72000 S 2,160.00 10
g Ollas Industriales (CapEx) s/ 35000 S/ 2.800.00 10
2 Mdquina rebanadora (CapEx) S/ 2,290.00 &/ 4.580.00 10
3 Mesas metalicas (CapEx) S/ 680.00 &/ 2,040.00 10
2 Maquina selladora (CapEx) S/ 1,00000 S 2.000.00 10
1 Capacitacion Control e Inspeccion de Insumos (Gasto) 5/ 1.200.00 &/ 1,200.00
Total (S/./afio) S/. 14,980.00
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3.5.3. P3: Sistema ABC

Tabla 86

Inversion en la propuesta de mejora - Sistema ABC

PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA
PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

Cantidad Descripcion Costo Unit (S/.) Costo Total (S/.) \/(f;l;t)”
6 Estantes de almacén (CapEx) 1,000.00 S/ 6,000.00 10
12 Sefialetica (Gasto) 1500 S/ 180.00
2 Carros de carga (CapEx) 380.00 S/ 760.00 10
Total (S/./afo) S/ 6,940.00

3.5.4. P4: Kardex / Almacén de insumos / Evaluacion de Proveedores

Tabla 87
Inversion en la propuesta de mejora - Kardex / Almacén / Evaluacion de
Proveedores
. s . Vida Util
Cantidad Descripcion Costo Unit (S/.) Costo Total (S/.) (Afios)
5000  Formatos kardexfisico (Gasto) 010 S/ 500.00 -
8000  Formato de guia de remision (Gasto) 010 s/ 800.00 -
1000  Registro check list-proveedor (Gasto) 010 s/ 100.00 -
Total (S/./afo) S/ 1,400.00

3.5.5. PS: Implementacion de la Metodologia de las 5°S

Tabla 88

Inversion en la propuesta de mejora - Implementacion de la Metodologia de las 5'S

Cantidad Descripcién Costo Unit (S.)  Costo Total (8/) 42 Util
(Aifios)
1000  Formato tarjeta roja (Gasto) S/ 0.10 s/ 100.00
1000 Formato tarjeta amarilla (Gasto) s/ 0.10 &/ 100.00
1000 Formato tarjeta verde (Gasto) S/ 010 s/ 100.00
5000  Check-List de Inspeccion (Gasto) S/ 010 S/ 500.00
1000  Formatos de Auditorias (Gasto) S/ 010 s/ 100.00
20 Sefialetica (Gasto) S/ 1500 S/ 300.00
7 Contenedn?r de residuos (azul, plomo amarillo, marrdn, blanco, s/ 680.00 S/ 4.760.00 10
negro v rojo) (CapEx)
5 Cilindros para desechar residuos liquidos peligrosos (CapEx) S/ 1,000.00 S/ 5.000.00 10
5 Estantes de oficina (CapEx) S/ 630.00 S/ 3,250.00 10
5 Reposteros de cocina (CapEx) S/ 500.00 s/ 2.500.00 10
1 Costo de Capacitacion 5'S (Gasto) S/ 2.500.00 S/ 2.500.00
1 Campafia promocional (Litografia, letreros, control visual) (Gasto) S/ 800.00 &/ 800.00
Total (S/./afio) S/ 20,010.00
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3.5.6. Inversidn total en las propuestas de mejora

Tabla 89
Inversion total en las propuestas de mejora
TOTAL INVERSIONES TOTAL (S/./afio)

Capacitacién S/ 34,000.00
Balance de Linea S/ 14,980.00
Sistema ABC S/ 6,940.00
Kardex/Almacén insumos/Evaluacion a proveedor S/ 1,400.00
Metodologia 5S S/ 20,010.00
TOTAL (S/) S/ 77,330.00

Inversion Total

5/20,010.00 ; 26%

5/34,000.00 ; 44%
F‘-_:#

$/1,400.00 ; 2%

5/6,940.00 ; 9%

$/14,980.00 ; 19%

cion Balance de Linea ™ Sistema ABC [ardex/Almacén insumos/Evaluacién a proveedo

Figura 30: Inversion Total - Propuestas de mejora

3.5.7. Depreciacion

Tabla 90

Depreciacion anual

; Gasto/Dep
Categoria Importe Anual
Capex (10 Afios) 5/42.650.00 S/ 426500
Capex (5 Afios) 5/16300.00 S/ 3.260.00
Gasto S/18380.00 S/ 18380.00
Total S/ 77.330.00 5/ 2590500
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3.5.8. Beneficios de la propuesta de mejora
Con la propuesta de mejora implementadas en las areas de Produccién
y Logistica, se paso de tener un elevado costo operativo de S/ 291,139.57
anual a tener un costo mejorado de S/ 198,706.65 anual, con una variacion de

32%.

Beneficios con las propuestas de mejora
Actual;
5/291,139.57

Despues de la
mejora;
5f198,7D6.65

Figura 31: Beneficios de la propuesta de mejora
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Tabla 91

Beneficios de las propuestas de mejora en las areas de Produccion y Logistica

Pérdida antes de aplicar las

Pérdida después de aplicar

Causa Raiz Causas . . . . Beneficio (S/.) Inversion
herramientas de mejora  las herramientas de mejora
CRIP  Falta de capacitacion en el area de Produccion S/ 11,423.76 S/ 753777 S/ 3,885.99
CR10L  Falta de evaluacion de proveedores S/ 17,500.80 S/ 1,872.00 S/ 15,628.80
CR3P  Falta de balance de linea S/ 65,324.68 S/ 48,509.67 S/ 16,815.01
CR7L  Falta de Metodologia ABC S/ 1,949.93 S/ 1,000.40 S/ 949.53
CR6L  Falta de capacitacion en el area de Logistica S/ 1,949.98 S/ 1,021.82 S/ 928.17 S/ 77,330.00
CRIL  Falta de Kardex S/ 3,117.60 S/ - S 3,117.60
CR5P  Falta de un programa de la metodologia 5S en el area de Produccion S/ 74,418.64 S/ 60,771.11 S/ 13,647.53
CR1IL  Falta de un programa de la metodologia 5S en el &rea de Logistica S/ 11545417 S/ 77,993.88 S/ 37,460.30
Total S/ 291,139.57 S/ 198,706.65 S/ 92,432.92
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3.6. Evaluacion Econdmica
3.6.1. Calculo del COK
Para el calculo del COK, se tom6 como referencia la siguiente férmula:

COK = Rf + B(Rm — Rf) + Riesgo del pais

Tabla 92
Célculo del COK
Variables Valor
Ke (accionistas) 23.90%
Costo de la Deuda Kd 18.00%
% de la Deuda 45.00%
% de Capital Propio 55.00%
Prima por Riesgo exigida por los accionistas 5.00%
Tasa Marginal Impositiva 29.50%
COK 19%
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3.6.2. Flujo de caja econdémico
Tabla 93
Flujo de caja econdmico - Bananitos Crunchy S.A.C.
RUBRO ANO O ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 AHO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO 8 ANO 10
I |INGRESOS S/ 9243292 | S/ 9243292 |8/ 9243292 |5 9243292 | S/ 9243292 |5/ 9243292 |8/ 9243292 S/ 9243292 |5 9243292 |5 92432.92
1 |(Ingresos porventa de productos
2 |Otros ingresos (Ahorros) s/ 9243292|s/ 9243292|5/ 9243292|5/ 92,432.92 |5/ 92,43292 |5/ 92,43292 |5/ 9243292 |5/ 9243292 |5/ 92432.92|5/ 92432.92
Il |EGRESOS
1 |Materiales directos MPD
2 |Mano de obra directa MOD
3 |Gastos indirectos de fabricacidn CIF
4 |Sub total de costos de produccion (1+2+3) S/ - | 8 - | S - | 8 S/ - | S - | 8 - | S - | 8 - | S -
5 |Gastos de Administracidn
6 |Gastos de Ventas
7 |Depreciacidn S/ 752500 |8/ 752500 | S/ T7.525.00 | &/ 7.525.00 |8/ 752500 |3/ 426500 [S/ 426500 |5/ 426500 | S/ 426500 | S/ 426500
& |Otros Gastos s/ 18,380.00 |5/ 18,380,005/  18,380.00 |5/ 18,380.00 |5/  18,380.00 |5/ 18,380.00 |5/ 18,380.00 |5/ 18,380.00 |5/ 18,380.00 |5/  18,380.00
Total Egresos (4+5+6+7+8) S/ 25905.00 |5/ 2590500|5/ 25905005/ 2590500 %/ 25905.00|%5/ 2264500|5/ 2264500|5/ 22645005/ 2264500|8/ 2264500
Il [UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS S/ 66,527.92 | S/ 66,527.92 | S/ 66,527.92 | 8/ 66,527.92 | S/ 66,527.92 | S/ 69,787.92 | S/ 69,787.92 | S/ 69,787.92 | 5/ 69,787.92 | 5/ 69,787.92
Impuestos (29.5%) s/ 19,625.74 |5/ 19,625.74 |5/ 19,625.74 |5/ 19,625.74 |5/  19,625.74 |5/ 20,587.44 |5/ 20,587.44 |5/ 20,587.44 |5/ 20,587.44 |5/  20,587.44
IV |UTILIDAD NETA S/ 46,902.19 | S/ 4690219 | S/ 46,902.19 | S/  46,902.19 [ S/ 46,902.19 | S/ 49,200.49 | S/  49,200.49 | S/ 49,200.49 | S/ 49,200.49 | S/  49,200.49
Moo ecion y amotizacion de S/ 752500 |/ 752500 |S/ 72500 | S/  752500|S/ 752500 |/ 426500 | S/ 426500 | S/ 426500 [S/ 426500 S/ 426500
FLU.JO DE CAJA OPERATIVO S/ 54,427.19 | 8/ 5442719 | S/ 5442719 | S/ 54,427.19 | S8/ 54,427.19 | S/ 53,465.49 | S/ 53,465.49 | S8/ 53,465.49 | 8/ 53,465.49 | S/ 53,465.49
1 (Inversidn en activos tangibles e intangibles -5/ 58,950.00
2 |Valor residual
3 |Capital de trabajo
4 |Recuperacidn de capital de trabajo
FLUJO DE CAJA CAPITAL -8/ 58,950.00 | 8/ - |8 - | s - |8 S/ - |8 - |8 - |8 - |8 - | s -
FLUJO DE CAJA ECONOMICO -8/ 58,950.00 | &/ 5442719 | S/ 5442719 | S/ 5442719 | S/ 5442719 | 8/ 5442719 | S/ 5346549 | S/ 5346549 | S/ 5346549 | S/ 53,465.49 | S/ 53,465.49
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3.6.3. Indicadores Economicos
Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta de mejora, se ha
realizado la evaluacion econdmica a través de los siguientes indicadores:
VAN, TIR, PRI y B/C.

Tabla 94

Indicadores Econdémicos

Indicadores Econémicos Valor
VANE s/ 172,634.66
TIRE 92.00%
PB (PRI) 1.08
B/IC 3.53
TIREvs COK 92% > 19%

De acuerdo con la tabla N° 94, podemos concluir que, si trasladamos
todos los flujo futuros al presente, se obtendria una ganancia de S/ 172,634.66
que es el valor actual neto del presente trabajo de investigacion. Ademas, se
tuvo una Tasa Interna de Retorno del 92 %, que, comparandolo con el COK,
se gana mas de lo que se requiere. Asimismo, el periodo de retorno de

inversién es de 1.08 afios.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusién
Respecto a la aplicacion de propuestas de mejora en las areas de Produccién

y Logistica en la empresa Bananitos Crunchy S.A.C. se obtuvo una reduccion del
32% en los costos operativos y un aumento del 20.7% en la productividad de la
empresa, reduciendo el tiempo de despacho y los sobretiempos de procesos
administrativos logisticos, asi como, la optimizacion en el balance de linea para
tener una mayor productividad. Se aplico la metodologia de las 5°S en las dos areas
mencionadas anteriormente. donde se capacitd a todo el personal involucrado y se
implementé formatos para poder clasificar y ordenar el almacén y asi poder
disminuir el tiempo de despacho, ya que se ordenaran de acuerdo con la rotacion
que tienen los materiales y productos terminados para que el almacenero sepa donde
estan ubicados facilmente. Asimismo, las &reas destinadas a almacenar materias
primas y productos terminados deben disponer de espacio suficiente, poseer buena
iluminacion, ventilacion y contar con estantes o tarimas que sean colocadas de tal
manera que permitan una facil limpieza y rotacion de los productos y materiales
almacenados. Ademas, si la naturaleza de estos asi lo requiere, se considerara los
requisitos de temperatura, humedad y otros factores que permitan mantener la
calidad de estos.

Por otro lado, la investigacion realizada por Canedo & Leal (2014)
denominada “Diseiio de un plan de mejoramiento para la Gestion y Control de
Inventarios de la empresa distribuidora Ferretera Internacional” con el
objetivo de disefiar un plan de mejoramiento del sistema de gestion y control de
inventarios de la empresa RED DIFEI, a través del andlisis de la demanda de

productos, por medio de la cual se clasificarian los productos en orden de

ANGULO AGUILAR, BRYAM ARNOLD Pag. 144
TORRES NARVAEZ, FIDEL FRANCISCO



A

ap
| ‘ PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREASS DE PRODUCCION Y LOGISTICA

4 g;‘ll\\jggflgEAENORTE PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

importancia, segun su rotacion, con base en el sistema de clasificacion de
inventarios ABC, obteniendo como resultado que, del total de productos (2404),
263 productos pertenecen al grupo A, es decir son los que mayor demanda tienen;
555 pertenecen al grupo B de demanda media y 1586 pertenecen al grupo C de baja
demanda.

Es por ello por lo que, el correcto almacenamiento de los productos garantiza
la conservacion de la calidad de estos, evita que se deterioren y que mantengan
todas sus caracteristicas. Asi mismo, se evitan retrasos en los envios ya que se
conoce la ubicacion y es mas facil organizar los pedidos. La implementacion de la
metodologia ABC en la empresa Bananitos Crunchy S.A.C nos permitio clasificar
los materiales e insumos en el almacén de acuerdo a la rotacion que tienen.

Ademas, segun la investigacion realizada por Cardona, (2013) denominada:
“Modelo para la Implementacion de Técnicas Lean Manufacturing en
empresas editoriales” se obtuvo una disminucion de 30% en el takt time con la
aplicacion de las técnicas lean como SMED, TPM, Balance de Linea, entre otras y
la investigacion realizada por Palomino, (2013) denominada: “Aplicacion de
Herramientas de Lean Manufacturing en las lineas de envasado de una Planta
Envasadora de Lubricantes”, con el cual se logré mejorar la eficiencia de las
lineas de envasado de una planta de fabricacion de lubricantes. Para disminuir el
impacto de las paradas existentes en el proceso se utilizaron las herramientas
SMED, 5S y JIT. Cada una de estas herramientas logra una reduccion del 73%, 27%
y 80% en cada uno de los tiempos a los cuales se es direccionada. Esto se refleja en
una mejora del 20% en el indicador OEE y un ahorro de horas hombres, una mayor
capacidad productiva, mejor tiempo de respuesta y cumplimiento de entregas,

mayores ventas, y mejor rentabilidad. Ademas, no podemos dejar de mencionar la
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investigacion realizada por Castro, (2016) denominada: “Propuesta de
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing para la mejora del
proceso productivo en la linea de envasado pet de la empresa AJEPER S.A.”
en la Universidad Nacional de Trujillo, Per0. Se revisaron indicadores historicos de
productividad, OEE y el mapeo del flujo de valor, en base a ello, se analizo y
desarrollo las herramientas necesarias para la propuesta de mejora como SMED,
mantenimiento autbnomo y OEE por equipo como propuesta de solucion a los
actuales problemas de la empresa. Con la implementacion propuesta se espera un
incremento del indicador OEE de 63,1% en el 2015 a 70,09% luego de la propuesta.
Asimismo, en términos monetarios, la implementacion conllevara una inversion de

S/ 338 393,20 al inicio y se espera genere un ahorro de S/ 224 680,0 anual.

Tomando en cuenta estas investigaciones se propuso realizar un balance de
linea en la produccion de chifles obteniendo como resultado un aumento de la
productividad global de 20.7%, una disminucién de los tiempo estandar de 16.4%,
un aumento de la eficiencia fisica de 20.8%, un aumento de la eficiencia econémica

de 27.5% y una utilizacién de planta de 93.20%.

Por altimo, mencionamos la investigacion realizada por Torres & Ysla, (2017)
denominada “Aplicacion de un modelo de Gestion Logistica para mejorar la
eficiencia en la botica Farma Fe de la ciudad de Trujillo en el 2017 se concluyo
que, en el caso de la Botica Farma Fe, la implementacion de un modelo de gestion
logistica basado en la evaluacion de proveedores, ciclo de la Gestién de compra

basados en un tipo de medicamento permite obtener ahorros en un 29% siendo
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sumamente significativos debido al costo promedio, asi como también permitiendo
establecer metas de mejoras en la eficiencia organizacional de Boticas Farma Fe.
Cabe resaltar que, la implementacion de la evaluacion de proveedores en la

empresa Bananitos Crunchy S.A.C. permiti6 obtener ahorros en un 89%.

Actualmente, la empresa no tiene conocimiento de su pérdida debido a los
ingresos que obtienen, sin embargo, conforme pase el tiempo si no se aplican los
debidos procesos correctivos, puede que existan problemas irreparables y se genere

un costo adn mayor.

Finalmente podemos afirmar que LAS PROPUESTAS DE MEJORA EN
LAS AREAS DE PRODUCCION Y LOGISTICA PARA REDUCIR LOS
ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C., son pertinentes por
cuanto se enmarca dentro del Plan de desarrollo empresarial del Per( que busca
elevar el nivel de produccion y productividad de las empresas y reduccién de costos

operativos.
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ESQUEMA GENERAL DE LA PROPUESTA

Falta de Capacitacién en el
4rea de Produccion

'

*
i

Falta de Balance de Linea

Falta Programa de Metodologia
5 enel drea de Produccion

¥

—-—

*
+

Falta de evaluacién de
Proveedores

Falta de Metodologia ABC

Falta de capacitacién en el
areade Logistica

Falta de Kérdex

Falta de Programa de
Metodologia 55 en el drea
de Logistica

v

% Personal capacitado en el area

Total de personal en elarea ~ *°0

Salida de materia prima
Entrada de materia prima

x 100 ‘

% Tiempos de busqueda

Tiempo totalde operacién * 1°° ‘

| cantidad de materiales clasificados
x100

<{ Requerimiento MP conforme

100
Total de requerimientos ‘

“ Total de materiales

Personal capacitado en el érea
x100

Total de personal en el drea

Tiempos de biisqueda

{ Cantidad material faltante

Total de materiales > '°° ‘

i

100
Tiempo total de operacion ‘

V.

0%

5/11,423.76

PERDIDA

S/ 65,324.68

PERDIDA

$/74,418.64

PERDIDA

$/1,949.93

VM: 100%

PERDIDA
5/1,949.98

PERDIDA
5/3,117.60

PERDIDA
5/115,454.17

PLAN DE CAPACITACION BALANCE DE LINEA METODOLOGIA 55 E;’:ég?g)%’:‘:: SISTEMA ABC PLAN DE CAPACITACION IMPLEMENTACION DE KARDEX METODOLOGIA 55
| peroiba2 | | BEnEFiCiO | | peroiba2 | [ BenERICO | | peroiDA2 | | BENERICIO | | perobaz | | BenEricio | | perobaz | [ BenEmicio | | péroibA2 | | BENERICIO | | perowoa2 | [ Benerco | | perDiDA2 | [ BENEFiCO |
[sr7537.97 | | s/3885.99 | [srasso067 | [ s/ems01 | [[sre0mma1 | [ s/1360758 | [ sr18m200 | | /1562880 | [ s/no0a | [ s/osess | [ s/roms | [ sjomrr | [ sro | [ szame | [ Ts/mesass | [Ts/37.40030 |
L ] L ]
INVERSION =S/ 77,330.00
|
VAN TIR B/C
S/ 172,634.66 92% 3.53
Figura 32: Costos generados en las areas de Produccién y Logistica
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4.2

Conclusiones

Se realizo el diagnodstico de la empresa Bananitos Crunchy S.A.C., en la cual
mediante el uso de la herramienta Ishikawa, se determinaron 04 causas raices en el
area de Produccion y 06 causas raices en el area de Logistica; de las cuales, mediante
la elaboracion del diagrama de Pareto se priorizaron 08 causas raices que generarian
baja productividad y altos costos operativos en la empresa.

Se elaboraron las propuestas de mejora en las areas de Produccién y Logistica
haciendo uso de las herramientas de ingenieria como: Plan de Capacitacion,
Evaluacion de Proveedores, Balance de Linea, Sistema ABC, Kardex y la
Metodologia de las 5°S.

La evaluacion economica financiera de la propuesta de mejora se realizo a través de
los calculos obtenidos de los indicadores VAN, TIR y B/C, obteniéndose un valor de
S/ 172,634.66; 92% y 3.53 respectivamente.

Después de la aplicacion de las herramientas de mejoras en el area de Produccion se
logro incrementa la productividad en 20.7%.

Después de la aplicacion de las herramientas de mejoras en el area de Produccion y
Logistica se logré reducir los altos costos operativos en un 32% teniendo un ahorro

de S/92,432.92 .
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Anexo 1

Matriz de operacionalizacion de variables

ANEXOS

Problema

Hiptesis Variables

Indicadores

Formula

¢ Cual es el impacto de la
propuesta de mejora en las areas
de Produccion y Logistica sobre
los altos costos operativos y la
productividad en la empresa
Bananitos Crunchy S.A.C.?

La propuesta de mejora en VI: Propuesta de mejora en % de personal capacitado en el area de

las areas de Produccion'y las areas de Produccion y
Logistica reduce los altos Logistica
costos operativos y
aumenta la productividad
de la empresa Bananitos
Crunchy S.A.C.

VD: Costos operativos

VD: Productividad

Produccion
% Requerimiento MP conforme

% Eficiencia de Linea
% Cantidad de materiales de alta rotacion

% de personal capacitado en el area de
Logistica
% Faltante de materia prima

% Tiempos de blsqueda en el area de
Produccion

% Tiempos de blsqueda en el area de
Logistica

Variacién de Costos Operativos

Productividad Global

Personal capacitado del drea de Produccion

Trabajadores totales del drea de Produccion

Requerimientos de MP conforme

x 100

Total de requerimientos

Salida de MP

Entrada de MP x 100

Cantidad de materiales clasificados
Materiales totales
Personal capacitado del drea de Logistica

x 100

Trabajadores totales del drea de Logistica

Cantidad de material faltante en el almacén
Materiales totales en el almacén

Tiempos de busqueda en el drea de Produccién
Tiempo tooal de operacion

Tiempos de bisquedaen el dreade logistica

x 100

x 100

x 100

Tiempo tooal de operacion enel drea de Logistica

x 100

Costos Operativos con mejora —Costos operativos antes de mejora

Costos operativos antes de mejora

Valor de la produccion
Valor de los factores empleados

100

x 100
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Anexo 2
Encuesta de matriz de priorizacion - Bananitos Crunchy S.A.C.

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - BANANITOS CRUNCHY S.A.C

Problema * Eaja productividad y altos costos operativos en la gestion logistica

Cargo:

Marque conuna "X" segun su criterio de significancia de causa en el Problema.

Valorizacion | Puntaje
Alto 3
Medio 3
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE GENERAN LA BAJA PRODUCTIVIDAD Y LA
DEFICIENCLA EN LA GESTION LOGISTICA:

Causa Preguntas con respecto a las principales causas Cﬂllﬁtﬂ:tll)ll -
Alto Medio Bajo
CRI1P Falta de capacitacion en el area de Produccion
CR2IP Falta de mantenimiento preventivo
CR3P Falta de balance de linea
CR5P Falta de un programa de la metodologia 35 en el area de Produccion
CR6L Falta de capacitacion en el area de Logistica
CR7L Falta de Metodologia ABC
CRSL Falta de indicadores logisticos
CR9L Falta de Kardex
CR10L Falta de evaluacion de proveedores
CR11L Falta de un programa de la metodologia 35 en el area de Logistica
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UNIVERSIDAD EMPRESA BANANITOS CRUNCHY S.A.C.

PRIVADA DEL NORTE

Anexo 3
Matriz de priorizacion - Bananitos Crunchy S.A.C.

MATRIZ DE PRIORIZACION - BANANITOS CRUNCHY S.A.C.
Empresa: Bananitos Crunchy S.A.C.
Area: Produccion y Logistica
Problema: Baja Productividad en el area de Produccién y Altos Costos Operativos en la Gestion Logistica
Valorizacion Puntaje
Alto 5 x
Regular
Bajo 1
AREA DE PRODUCCION AREA LOGISTICA
g g = g 2 B =
AUSAS = = = 55 = o 8 S s =
) ) = o A S R I = P s 2 2 P 8 8 _og
Estacion de Trabajo Resultados § g % E E - E E é é _§ E g 8 E = g ; E % < g % é g’ ‘g
Encuest EES | SEZ| g |TES3|SEE| 52 IS < i88 [zgf3
o 5 2 R T T 2 a 8 s sl 438 8 s = e ) S s g8 S S8 5 o
£ 5 | E 58 g5 |B28g| &8 & 8 g S & Es2 |E88¢g
c 838 C =& O 8 |[OseE&| 083 C = [SIR= () CO3s5 |[O5&E=w
Recepcion Materia Operario 1 5 3 3 3 3 5 3 3 3 3
Prima Operario 2 3 1 5 3 5 3 1 3 3 1
Operario 3 1 3 3 5 3 3 3 1 5 3
Pelado Operario 4 3 5 3 3 3 1 3 3 5 3
Operario 5 5 3 3 3 1 5 1 3 3 3
Operario 6 3 5 3 3 5 3 3 3 5 3
Cocina 1 Operario 7 5 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Operario 8 3 1 5 5 5 3 3 1 3 5
Operario 9 5 3 3 3 3 3 1 3 3 5
Operario 10 5 1 5 3 3 1 3 3 3 3
Cocina 2 Operario 11 3 3 1 3 3 5 3 1 3 3
Operario 12 3 3 3 5 3 3 1 3 3 3
Operario 13 5 1 1 3 3 5 3 3 3 5
Operario 14 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Operario 15 5 1 5 3 5 3 1 1 5 5
Envasado 1 Operario 16 3 3 5 5 3 5 3 3 5 3
Operario 17 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Operario 18 5 5 3 3 3 3 3 3 3 3
Operario 19 3 3 3 3 5 3 1 3 5 5
Envasado 2 Operario 20 5 1 5 3 3 3 1 3 3 3
Operario 21 5 3 3 5 5 3 3 1 3 3
Sellado Operario 22 5 1 3 3 3 5 3 3 5 5
Operario 23 3 3 3 5 3 3 1 1 3 3
Empaque tado Operario 24 3 3 5 3 3 3 3 3 3 3
Compras Operario 25 3 3 3 3 5 5 5 5 5 5
Almacén Operario 26 3 1 3 5 5 5 5 5 5 5
Calificacién Total 98 68 88 92 92 90 66 70 96 92
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Anexo 4

Ficha de validacion de instrumentos

Ficha de validacién del instrumento

|. Datos generales
Apellidosy Nombres del experto A24c D Abrcovzen Mi60%L

Grado académico del experto: 4 £5720 B THAUVEST/IBACOL
Fecha derevision: Y BOCECd LAIYERSITLRL)

Il. Aspectos de validacion

Firma:

Respuesta

Item Criterios sobre cada pregunta No Si

1 ¢Las encuestas desarrolladas formulan bien el problema? 0 X

2 ¢Losinstrumentos facilitan la comprension a los encuestados? 0 P 3
¢El nimero de items de las encuestas planteadas enfocan realmente los

3 indicadores considerados en el estudio? 0 X
¢Considera que existe coherencia en la elaboracion delas preguntas. La

4 relacion delas preguntas es correcta? 0 x

5 ¢El disefio del instrumento facilitara el analisisy su procesamiento de datos? 0 X

6 ¢Eliminaria algun item de la encuesta? > < 0

7 ¢Agregaria alglin item? p 4 0

8 ¢El disefio del instrumento serd accesiblea la muestra? 0 L

9 ¢Laredaccion esclaray sencilla? 0 - 4

| iC ¢Existe coherenciainterna en la formulacion de preguntas del cuestionaiio? 0 25
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Anexo 5
Ficha de validacion de instrumentos
Fichade validacion del instrumento
|. Datos generales
- - = 2 L AN
Apellidosy Nombres del experto / €oa (cor Pyvar A beAHA
Grado académico del experto: pa a8 € §S 7 O
Fechaderevision: )/, '-’/2 /9
Il. Aspectos de validacion
Item Criterios sobre cada pregunta
1 ¢Las encuestas desarrolladas formulan bien el problema? 0 X
2 ¢Losinstrumentos facilitan la comprension a los encuestados? 0 X
¢Elnimero deitems delas encuestas planteadas enfocan realmentelos
3 indicadores considerados en el estudio? 0 x
¢Considera que existe coherencia en la elaboracion de las preguntas. La
4 relacion delas preguntas es correcta? 0 S
5 ¢El disefio del instrumento facilitara el analisis y su procesamiento de datos? 0 X
6 ¢Eliminaria algin item de la encuesta? Xx 0
7 ¢Agregariaalgun item? X 0
8 ¢El disefio del instrumento sera accesiblea la muestra? 0 X
9 ¢Laredaccion esclaray sencilla? 0 X
10 ¢Existe coherencia interna en la formulacion de preguntas del cuestionario? 0 X
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AnNexo 6

Ficha de validacion de instrumentos

Ficha de validacién del instrumento

1. Datos generales Pokolo
Apellidos y Nombres del experto (5\*"7‘3" Zowad //
Grado académico del experto: Yo esir Firma: -

Fecha de revision: V& /[ 1QI 2O
Il. Aspectos de validacion

Respuesta
Item Criterios sobre cada pregunta No Si
1 ¢ Las encuestas desarrolladas formulan bien el problema? 0 X
2 ¢ Los instrumentos facilitan la comprension a los encuestados? 0 x
¢El nimero de items de las encuestas planteadas enfocan realmente los indicadores
3 considerados en el estudio? 0 E-S
¢ Considera que existe coherencia en la elaboracién de las preguntas. La relacion de las
4 preguntas es correcta? 0 X
5 ¢El disefio del instrumento facilitara el analisis y su procesamiento de datos? 0 kS
6 ¢ Eliminaria algtin item de la encuesta? X 0
7 ¢Agregaria algin item? X 0
8 ¢ El disefio del instrumento sera accesible a la muestra? 0 X
9 ¢La redaccion es clara y sencilla? 0 kS
10 ¢ Existe coherencia interna en la formulacion de preguntas del cuestionario? 0 F-4
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Anexo 7
. . s .
Ficha de validacion de instrumentos
Ficha de validacién del instrumento
|. Datos generales .

Apellidos y Nombres del experto RCL\H \'_)WZ A[ZC»\ M\%\}QI Anf)nzl

Grado académico del experto: Doctor .

Fecha de revisién: 42 [ 10 149

II. Aspectos de validacion
Respuesta

Item Criterios sobre cada pregunta No Si
1 ¢Las encuestas desarrolladas formulan bien el problema? 0 X
2 ¢Los instrumentos facilitan la comprensién a los encuestados? 0 X
3 (El nimero de items de las encuestas planteadas enfocan realmente los indicadores considerados en el estudio? 0 X
4 4Considera que existe coherencia en la elaboracién de las preguntas. La relacién de las preguntas es correcta? 0 X
5 (El disefio del instrumento facilitara el analisis y su procesamiento de datos? 0 kS
6 (Eliminarfa algin item de la encuesta? X 0
7 {Agregaria algin item? ES 0
8 ¢El disefio del instrumento seré accesible a la muestra? 0 3
9 ¢La redaccion es clara y sencilla? 0 X

10  |¢Existe coherencia interna en la formulacién de preguntas del cuestionario? 0 X
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Anexo 8

Ficha de validacion de instrumentos

Ficha de validacidén del instrumento

I. Datos generales >
Apelligdos y Nombres del experto Torren Vi Hames i Marce QM: 7 )
Grado académico del experto! M“fﬂ-gﬂ v Firma: WAre A 3
Fecha de revisién: (2/0[R61% /’/
1. Aspectos de validacion
Respuesta
Item Criterios sobre cada pregunta No Si
1 ¢Las encuestas desarrolladas formulan bien el problema? 0 X
2 ¢Los instrumentos facilitan la comprensién a los encuestados? 0 X
¢El nimero de items de las encuestas planteadas enfocan realmente los indicadores
3 considerados en el estudio? 0 S
¢Considera que existe coherencia en la elaboracién de las preguntas. La relacién de las
4 preguntas es correcta? 0 X
5 ¢E| disefio del instrumento facilitara el anlisis y su procesamiento de datos? 0 X
6 ¢Eliminaria algun item de la encuesta? P4 0
7 ¢Agregaria algin item? P4 0
8 {El disefio del instrumento serd accesible a la muestra? 0 X
9 ¢La redaccion es clara y sencilla? 0 X
10 ¢Existe coherencia interna en la formulacion de preguntas del cuestionario? 0 X

Anexo 9

Validacion de instrumento

tem Criterios sobre cada pregunta 1 ) Exp;rtos 4 5 Ne bli);:::)i:]

1 iLas encuestas desarrolladas formulan bien el problema? 1 1 1 1 1 3 003125

:Los instrumentos facilitan la comprension a los encuestados 1 1 1 1 1 5 003125
3 :El mimero de items de las encuestas planteadas enfocan realmente

los indicadores considerados en el estudio? 1 1 1 1 1 5 003125
4 i Considera que existe coherencia en la elaboracion de las

preguntas? ;La relacién de las preguntas es correcta? 1 1 1 1 1 5 003125
5 :El disefio del instrumento facilitara el analisis v su procesamiento

de datos? 1 1 1 1 1 3 003125
6 ;Eliminaria algin item de la encuesta? 0 0 0 0 0 0 003125
7 ;Agregaria algin item? 0 0 0 0 0 0 003125
8 :El disefio del instrumento sera accesible a la muestra? 1 1 1 1 1 3 003125
9 iLa redaccidén es clara v sencilla? 1 1 1 1 1 5 003125
10 :Existe coherencia interna en la formulacion de preguntas del

cuestionario? 1 1 1 1 1 5 003125
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Anexo 10
Tiempos de busqueda en la estacion de pesado, seleccidn y desinfeccion
Estacion Actividad
PESADO, Traer Traer Camotes Blsqueda de Limpiar area
SELECCION Y Platanos de de almacén materiales para deriraba'o
DESINFECCION  almacén desinfecciom )
Dias de muestra min/dia
1 3.5 3.48 2.51 5.21
2 3.45 3.81 2.54 5.68
3 3.65 3.58 2.15 5.15
4 3.48 3.98 2.64 5.68
5 3.65 3.48 2.68 6.15
6 3.18 4.04 2.61 7.08
7 3.89 3.72 2.18 4,58
8 4,02 3.92 2.98 5.98
9 3.54 4.21 2.18 6.58
10 3.48 3.98 2.71 7.61
Promedio (hrs) 0.06 0.06 0.04 0.10
Anexo 11

Tiempos de busqueda en la estacion de pelado y rebanado

Estacion Actividad

Limpiar maquina

PELADO ¥ Llevar MP al area de trabajo rebanadora y Retirar los residuos
REBANADO . de MP del suelo
equipos de uso
Dias de min/dia
muestra
1 8.57 2.58 5.68
2 8.51 2.25 5.49
3 9.42 2.72 5.67
4 9.87 2.12 6.21
5 9.81 2.02 5.03
6 8.02 2.98 5.98
7 8.05 2.06 5.76
8 9.52 2.12 6.51
9 9.52 2.33 5.46
10 8.25 2.11 6.01
Promedio 0.15 0.04 0.10
(hrs)
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Anexo 12
Tiempos de busqueda en la estacion de cocina
Estacion Actividad
COCINA Bulsqueda de  Limpieza de mesa
(Fritura, escurrido, utensilios y metélica para el
enfriado y salado) materiales  escurrido y salado
Dias de muestra min/dia
1 1.15 2.58
2 1.65 2.64
3 1.98 2.72
4 2.05 2.14
5 1.98 2.15
6 2.04 2.98
7 1.94 3.05
8 2.08 3.18
9 1.69 3.15
10 1.82 2.58
Promedio (hrs) 0.03 0.05
Anexo 13

Tiempos de busqueda en el &rea de envasado

Estacion Actividad

ENVASADO Blsquedade Busquedade

materiales EPP'S
Dias de mivdia  min/dia
muestra
1 1.15 1.75
2 1.65 1.65
3 1.12 1.68
4 1.48 1.82
5 1.28 1.64
6 1.12 1.8
7 1.54 1.92
8 1.98 1.98
9 1.32 1.67
10 111 1.37
Promedio
(hrs) 0.02 0.03
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Anexo 14

Tiempos de busqueda en la estacion de sellado

Estacion Actividad

SELLADOQ repararia
méquina
Diasde i /dia
muestra
1 3.01
2 3.65
3 3.12
4 3.81
5 3.4
6 3.52
7 3.45
8 3.05
9 3.28
10 3.15
Promedio
) 0.06

Anexo 15

Tiempos de busqueda en la estacion de empaque

Estacion Actividad
EMPAQUE Busquedade eeten
materiales .
cajas
Diasde  ivdia  mindia
muestra
1 2.65 3.98
2 2.51 3.54
3 2.32 3.15
4 2.95 3.61
5 2.63 3.21
6 2.25 3.12
7 2.34 3.75
8 2.25 371
9 2.15 3.81
10 2.68 3.45
Promedio
(hrs) 0.04 0.06
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Anexo 16
Toma de tiempos en una semana segln requerimiento de almacén
Total Tiempo Tiempo de . .
Material |Cantidad| UM Comentario Requerimentos promedio de despacho por Tlem‘poAtotaI Tlemp?
. | diario Promedio
diario despacho insumo
Platano verde 20 Kg 6 1.5min 9 min
Camote 20 Kg 3 1.5min 4.5 min
Aceite 3 Lt 01 Balde (20L) 2 1.0 min 2 min
DIA 1 Sal 2 Kg [01Bolsa (1Kg) 1 0.6 min 0.6 min 24.9min
Cancha 2 kg 1 0.8 min 0.8 min
Lefia 20 kg 3 2.0 min 6 min
Bolsas BOPP 15 Paquete|01 paquete (100 unidades) 4 0.5min 2min
Platano verde 20 Kg 4 1.5min 6min
Camote 20 Kg 4 1.5min 6 min
Aceite 2 Lt |01Balde (20L) 2 1.0 min 2min
Sal 2 Kg |01Bolsa (1Kg) 1 0.6 min 0.6 min
DiA2 23.4min
Cancha 2 kg 1 0.8 min 0.8 min
Lefia 20 kg 3 2.0 min 6 min
Bolsas BOPP 15 Paquete|01 paquete (100 unidades) 4 0.5 min 2min
Platano verde 20 Kg 5 1.5 min 7.5 min
Camote 20 Kg 4 1.5min 6 min
Aceite 2 Lt |01Balde (20L) 3 1.0 min 3 min
DIA 3 Sal 2 Kg |01 Bolsa (1Kg) 1 0.6 min 0.6 min 28.4 min
Cancha 2 kg 1 0.8 min 0.8 min
Lefia 20 kg 4 2.0 min 8min 25.15 min
Bolsas BOPP 15 Paquete|01 paquete (100 unidades) 5 0.5 min 2.5min
Platano verde 20 Kg 3 1.5 min 4.5 min
Camote 20 Kg 3 1.5min 4.5 min
Aceite 2 Lt  |01Balde (20L) 2 1.0 min 2 min
DIA 4 Sal 2 Kg |01Bolsa (1Kg) 1 0.6 min 0.6 min 19.9 min
Cancha 2 kg 1 0.8 min 0.8 min
Lefia 20 kg 3 2.0min 6 min
Bolsas BOPP 15 Paquete|01 paquete (100 unidades) 3 0.5min 1.5min
Platano verde 20 Kg 5 1.5min 7.5min
Camote 20 Kg 4 1.5min 6 min
Aceite 2 Lt  |01Balde (20L) 3 1.0 min 3 min
DIA5  [sal 2 Kg |01Bolsa (1Kg) 1 0.6 min 0.6 min 25.9min
Cancha 2 kg 1 0.8 min 0.8 min
Lefia 20 kg 3 2.0 min 6 min
Bolsas BOPP 15 Paquete|01 paquete (100 unidades) 4 0.5 min 2 min
Platano verde 20 Kg 6 1.5 min 9min
Camote 20 Kg 3 1.5min 4.5 min
Aceite 2 Lt |01 Balde (20L) 3 1.0 min 3min
DIA6 Sal 2 Kg [01Bolsa (1Kg) 1 0.6 min 0.6 min 28.4 min
Cancha 2 kg 1 0.8 min 0.8 min
Lefa 20 kg 4 2.0min 8 min
Bolsas BOPP 15 Paquete|01 paquete (100 unidades) 5 0.5 min 2.5min
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Layout de almacén de insumos
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Anexo 18

Lista de verificacion 5S (oficina) - auditorias externas

LISTA DE VERIFICACION 55 (OFICINA)

AUDITOR
DEPARTAMENTO

Calificacion Actual Calificacion Anterior Fecha
_ 100 __ 100 |
58 Ne ITEM AEVALUAR CRITERIOS DE EVALUACION CALIFICACION
0| 1| 2] 3|4
1 |Archivos Documentos no clasificados (archivos fisicos y virtuales)
2 |Escritorios Documentos, equipos, material gastable innecesario en tope 0 gavetas.

Control visual

Avticulos o documentos irrelevantes pueden ser identificados a simple vista.

CLASIFICAR
(/20)
w

Estandares para descartar

Evidencia de estandares para descartar documentos y equipos.

5 [Regla para desechar Evidencias de normas para desechar items innecesarios

6 |Rotulos lugares de almacenamiento Rétulos de lockers y equipos permiten facil identificacion

7 |Etiquetas de documentos Son los documentos facilmente identificables y localizables
Gavetas de escritorio Mezcla de documentos y articulos sin afinidad de uso

ORGANIZAR
(/20)
oo

Organizacion de equipos y documentos

Todo tiene un lugar fijo y esta siempre en su lugar

10 |Documentos y equipos Ubicados segun frecuencia y secuencia de uso
11 [Piso Piso limpio, sin polvo, manchas ni basura
x 12 |Polvo y sucio Ventanas, puertas, rincones, etc. Libres de polvo y suciedad
< ~
zQ 13 |Limpieza habitual Es evidente el uso de herramientas de limpieza
>3
J 14 |Herramientas de limpieza Todo tiene un lugar fijo y esta siempre en su lugar
. - Avrchivos, computadoras, sumadoras, teléfonos, etc. Sin polvo, grasa, ningun
15 [Equipos de limpieza . .
otro tipo de suciedad
16 Evidencia de sostenibilidad de 3 primeras {Identificar normas y recursos para mantener clasificacion, organizacion y
E(: "S" limpieza
N 17 |Evidencia de patrullas o auditorfas de 5S | Ver fisicamente secuencia de registros de auditorias realizadas
x —— — - - ™ ym
<35 18 Evidencia de algun tipo incentivo por Competencias departamentales, premios metalicos y no metalicos,
% g avances de 5S logrados pergaminos (por Areas)
Evidencias de reuniones de seguimiento . .
|<£ 19 . g - ol Agendas de reuniones realizadas
0 nara tratar asintos relativas al avan
w 2 Evidencias de compromiso de alta Verificar nivel de involucramiento y compromiso de gerencia y resto de
gerencia y los demas involucrados colaboradores
21 |Regulaciones y normas Todas las regulaciones y normas son estrictamente observadas
<
z 22 |Interaccion entre compafieros ¢Hay un buen clima laboral?, ¢Se tratan las personas con respeto y cortesia?
1~
e g Horarios de comidas, reuniones, ,
oS | 2B ¢Hacen todos esfuerzos por ser puntuales?
0 pVANENS piC
o 24 |Equipos de oficina Regularmente dejan encendidas, sumadoras, computadores, luces, etc
25 |Comer, beber, fumar En dreas no destinadas a tales fines
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Anexo 19

PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS

CRUNCHY S.AC

Lista de verificacion 5S (area de produccion) - auditorias externas

AUDITOR
LISTA DE VERIFICACION 55 DEPARTAMENTO
(AREA DE PRODUCCION)
Calificacion Actual Calificacion Anterior Fecha
__/00 __/00
I
58 N° ITEM AEVALUAR CRITERIOS DE EVALUACION CALIFICACION
0 1 2 3 4
1 [Materiales y partes Existencias y trabajo en proceso innecesarios
E 2 [Maquinas y equipos Todas las maquinas y partes de equipos estan regularmente en uso
o " "
= A~ ) . Todas las herramientas de ajustes, cortes, moldes,etc, estan regularmente en
Lo 3 |Herramientas, moldes y plantillas ! 9
79 uso
. odo lo que es innecesario en el drea de trabajo, se puede distinguir a simple
d 4 |Control visual . q w0, sep g P
vista
5  |Estandares para descartar articulos Hay estandares claros para eliminar excesos
6  [Rotulos areas de almacenamiento Rétulos que identifican todas las areas de almacenamiento
id , . . Todas las tramerfas, anaqueles y articulos almacenados estan claramente
< 7 |R6tulos en tramerias y articulos almacenados
N rotulados
<Z( 8 8 |Indicadores de cantidad Hay claras indicaciones de stocks méximos y minimos
5=
% 9 |Lineas de sefializacion Estén las éreas sefializadas mediante lineas divisorias blancas en los pisos
) Instrumentos y herramientas estan organizadas, de modo que facilite su
10 |Instrumentos y herramientas . y ¢ f
localizacion y retorno
11 |Pisos Estd el piso limpio y sin basura
E 12 |Méquinas y equipos Se mantienen las maquinas limpias
% 8 13 |Limpiezay chequeo Limpieza e inspecci6n de mantenimiento son conceptos indistintos
- 14 |Responsabilidad de limpieza Hay rotacion o sistema de turnos para limpieza
15 |Méquinas, equipos, moldes, herramientas Sin polvo, grasa, ningun otro tipo de suciedad
o - . Identificar normas y recursos para mantener clasificacion, organizacion
16  |Evidencia de sostenibilidad de 3 primeras S. . y P ¢ y
o limpieza
ﬁ 17 |Evidencia de patrullas o auditorfas de 55 Ver fisicamente secuencia de registros de auditorias realizadas
58 18 Evidencia de algun tipo incentivo por avances de 5S |Competencias departamentales, premios metalicos y no metalicos,
% g logrados pergaminos (por areas)
< Evidencias de reuniones de seguimiento para tratar . )
= 19 ) g P Agendas de reuniones realizadas
@ asuntos relativos al avance del proceso 5S
2 Evidencias de compromiso de gerencia y los demas  |Verificar nivel de involucramiento y compromiso de gerencia y resto de
involucrados colaboradores
21 [Regulaciones y normas Todas las regulaciones y normas son estrictamente observadas
g " o ) .
z 22 |Interaccion entre compafieros ¢Hay un buen clima laboral?, ;Se tratan las personas con respeto y cortesia?
4 ~
aQ . . .
o g 23 |Horarios de comidas, reuniones, eventos, etc. ¢Hacen todos esfuerzos por ser puntuales?
n
2 24 |Equipos de oficina Regularmente dejan encendidas, sumadoras, computadores, luces, etc
25 |Comer, beber, fumar En &reas no destinadas a tales fines
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Anexo 20

Lista de verificacion para seguimiento interno - control visual

AUDITOR:

LISTA DE VERIFICACION
DEPARTAMENTO:

(CONTROL VISUAL)
FECHA: __ /| |

N° PUNTOS DE VERIFICACION Sl NO ACCION CORRECTIVA

1 ¢Se pueden distinguir a simple vista articulos innecesarios en la fabrica?

2 ¢Estan efectivamente demarcadas las areas den los pisos de la fabrica?

3 ¢Son correctos los colores de las lineas de los pisos?

4 ¢(Esta limpio el piso del &rea de trabajo?

5 ¢Estan las maquinas limpias?

6 ¢Actuan las personas con apego a las reglas?

Anexo 21

Lista de verificacion para seguimiento interno - limpieza

. AUDITOR:
LISTA ]EES;];I;:}ACIO_\ DEPARTAMENTO:
FECHA: [/ /|
ITEM | N° PUNTOS DE VERIFICACION SI | NO | ACCION CORRECTIVA

E 1 |;Hasido removido el polvo y el sucio de partes y materiales?
3 2 |;/Hasido removido todo el sucio de las tramarias y anaqueles de los almacenes?
E 3 |;/Hasido removido el sucio de las dreas de trabajo en proceso?
2 4 ;Hasido removido el sucio de las plataformas de transferencia (palets), para materia prima,
= producto en proceso o terminado?

5 |;Polvo y aceite ha sido removido de mdquinas, equipos v sus alrededores?

6 | Hasido el polvo, hollin y sucio grasos removido de las maquinas o herramientas?

;Ha sido removido de las maquinas y sus alrededores, equipos y paneles de controles todo sucio
aceitoso y huellas de sucio?

B |

;Ha sido removido el sucio de los manémetros y visores de aceite?

9 |;Son desarmados los equipos de proteccion personal para eliminar suciedad interna de los mismos?

10 |;Ha sido removido todo el polvo, sucio grasoso, etc, de los ductos de aire v cables?

EQUIPOS

11 | Ha sido removido todo el polvo, sucio grasoso, etc, de los interruptores?

12 | Ha sido removido el polvo y sucio pegado en las paredes?

13 |;Ha sido removido el hollin v sucio grasoso de los rincones v pequefias aberturas?

14 | Ha sido removido el sucio grasoso de herramientas, moldes, instrumentos de corte, etc?

1
1
1
1

15 |;Ha sido removido el sucio de las herramientas de medicion?
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PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS ALTOS COSTOS OPERATIVOS Y
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BANANITOS
UNIVERSIDAD CRUNCHY S.A.C

PRIVADA DEL NORTE

Lista de verificacion para seguimiento interno - organizacién

AUDITOR:
LISTA DE ¥ERIFICACION
(DRGANIZACION) DEPARTAMENTO:
FECHA: ¢ ¢
iTEM | W PUNTOS DE YERIFICACION ] HO ACCION CORRECTIYA
1 |z8e pueden ver indicadores de cantidad a simple vista?
2 |;Estas los articulos correctamente estibados (vertical, horizontal y paralelamente)?
9 3 |i8e usa almacenamiento tridimensional para mejor uso del espacio?
g 4 |;8e estd usando el sistema PEPSFIFO?
= 5 |;Estdn las dreas libres de articulos almacenados directamente sobre el pise?
wm
> 6 |;Hay un lugar designado para almacenar articulos defectuoses?
el
7 |;Tiene rotule de identificacion el drea para articulos defectuoesos?
8 |;8e pueden ver los articulos defectuosos a simple vista?
% |;Hay drea para almacenamiento de jigs, herramientas, ete?
10 |;Estan las herramientas de uso frecuente cerca del lugar de uso?
11 |;8e pueden identificar facilmente articulos almacenados en lugares equivocados?
2 |;Es corregido inmediatamente el almacenamiente incorrecto?
13 |;8e alica medida para identificar equivalencia de herramientas, a fin de reducir el inventario de ellas?
9 14 |;La organizacicn actual facilita el retorno de las herramientas a su lugar de origen?
.l;: 15 |;Estin los articulos de use regular cerca del lugar de uso?
E 16 |;Estdn las heramientas de uso regular cerca del operador?
-
g 17 |;Es eficientemente usado el sistema de almacenamistno colgants?
E 18  |;Se vtilizan figuras v siluerta para facilitar la organizacion de herramientas?
19 [;8e utiliza codigo de colores para facilitar la organizacion?
20 |;Estan los articulos de uso frecuente almacenados a altura que no requisran inclinarse para tomarlos?
21 |;Estan las herramistas de uso regular almacenadas en dreas para uso comuin?
21 |;Seaplican medidas para evitar friccién o impactos entre las herramientas?
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