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La empresa Agro Industrial Paramonga (AIPSAA) procesa y comercializa cafia de
azucar y productos derivados (alcohol y generacién de energia eléctrica). La cafia de
azucar que llega desde los campos de cultivo hacia fabrica, en donde luego de pasar por
diversos procesos finalmente se obtiene el azlcar granulado en dos presentaciones:
azucar rubia y azlcar blanca. El azucar finalmente es embolsado y comercializado
atendiendo la demanda de sus principales clientes como son CencoSud Retail Perd S.A.,
Supermercados Peruanos, Makro supermayorista S.A. entre otros, a quienes se les

brinda las marcas Paramonga, Metro, Wong, Dulfina.

Agro Industrial Paramonga para su proceso de envase de azlcar fraccionado en
sus presentaciones de 1kg, 2kg y 5kg de azUcar rubia y azlcar refinada, hace uso de 04
lineas de envase equipadas con equipos automatizados, los mismos que para su correcto
funcionamiento y operacion requieren de la implementacion de procesos de produccion
para cumplir con las expectativas de los clientes en calidad, costes, y tiempos de entrega,

con el fin de poder maximizar los beneficios de la empresa.

Inicialmente se definié a la metodologia Lean Manugacturing como la filosofia a
aplicar en el area de envasado para alcanzar mejoras en la produccion considerando a
las 5's, el Just in Time (JIT) y el Single-Minute Exchange of Die (SMED) por sus siglas en
inglés, como las herramientas basicas para alcanzar mejoras mas aun evidenciando a
través de los centros de costos destinados para el area de envase los problemas que se
presentaban luego de la instalacion de las 02 nuevas lineas de envase Rovema de 01

kilogramo instaladas a principios del afio 2012.

Se desarrollé trabajos de campo orientado a efectuar capacitaciones al personal
del area en materia de clasificacion orden y limpieza como primera etapa para finalmente
concluir con normalizaciéon y estandarizacion en lo que refiere a la implementacién de las
5s. El SMED permite empezar un primer andlisis del proceso de preparacion de
maquinas y equipos cuando se requiera el cambio de proceso de envase. Finalmente el
JIT como herramienta de gestion permitirdA mantener un flujo constante de produccion

evitando paradas innecesarias en el proceso de envasado.
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El Overall Equipment Effectiveness (OEE) por sus siglas en inglés, nos ayuda a
medir el nivel de efectividad de la linea de produccién a través del tiempo. Nos dara una
idea del impacto de las medidas que se van tomando a lo largo del tiempo con el fin de
mejorar el rendimiento de la linea de envase.

Se establecio el procedimiento Lean Manufacturing durante el afio 2014,
alcanzando mejoras en la produccién, manteniendo un lugar de trabajo limpio y ordenado
que influye en la moral de un trabajador de forma positiva. Adicional a ello se busca
minimizar tiempos para que la realizacion de las tareas se efectian con mayor rapidez
cuando se realiza el intercambio de componentes para el embolsado de diferentes

presentaciones y/o tipo de azucar segun la necesidad del cliente.
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The company Agro Industrial Paramonga (AIPSA) processes and sells sugar cane and
derived products (alcohol and power generation). Sugar cane coming from the fields to
the factory, where after passing through various processes finally granulated sugar is
obtained in two forms: brown sugar and white sugar. Sugar is finally bagged and
marketed to meet the demand of its major customers, including Peru Cencosud Retall
S.A, Supermercados Peruanos S.A, Makro Supermayorista among others, who are
given the Paramonga, Metro, Wong, Dulfina brands.

Agro Industrial Paramonga for processing of sugar split container presentations 1kg, 2kg
and 5kg of brown sugar and refined sugar, uses 04 packaging lines equipped with
automated equipment, the same as for proper functioning and operation require the
implementation of production processes to meet customer expectations in quality, cost
and delivery times, in order to maximize the benefits of the company.

Initially he defined as the Lean philosophy applied in the packaging area to achieve
improvements in production considering the 5's, Just in Time and the SMED as basic
tools for achieving even more improvements showing through cost centers destined for
the area of container then the problems presented by the installation of 02 new
packaging lines Rovema 01 kilogram installed in early 2012.

Field work aimed at making area of personnel training on housekeeping classification as
a first step to finally conclude with normalization and standardization when it comes to
the implementation of the 5's developed. The SMED allows begin a first analysis of the
process of preparation of machinery and equipment when changing the packaging
process is required. Finally the JIT as a management tool allow you to maintain a
constant flow of avoiding unnecessary production stops in the packaging process.

The OEE helps us measure the level of effectiveness of the production line over time. It
will give us an idea of the impact of the measures they are taken over time in order to
improve the performance of the packaging line.

It establishes the procedure Lean during 2014, reaching production improvements, while
maintaining clean and tidy influencing worker morale positively. It seeks additional time
to minimize the tasks are performed more quickly when exchanging components for
bagging of different presentations and / or type of sugar is made according to customer

needs.
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Nota de acceso:

No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales.
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