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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general determinar el impacto de la propuesta de mejora e
implementacion de un sistema de produccién sobre la rentabilidad de una empresa fabricante de
piensos. En el primer lugar se realizé un diagndstico de la situacion actual del area de produccion
haciendo uso de la metodologia causa raiz o diagrama de Ishikawa, las causas encontradas se
sometieron a encuestas y luego se llevdé a una matriz de priorizacion aplicando Pareto y se
determind 5 causas que estarian generando pérdidas potenciales para la empresa fabricante de
piensos. Una vez culminada la etapa de identificacion de los problemas se realizé los calculos para
determinar las pérdidas monetarias de las principales causas, obteniendo una pérdida total de s/
231 972,51 soles anuales.

También en el informe se explica el proceso productivo de los piensos fabricados en la empresa,
diagrama analitico del proceso y la descripcion de cada causa raiz, ademéas de la evaluacion

econdmica financiera que corresponde a la misma.

A continuacion se presenta los problemas potenciales del area de produccion que influyen

negativamente en la rentabilidad de la empresa fabricante de piensos.

Errores continuos durante el proceso.

Improductividad en la realizacion de operaciones.

Desabastecimiento de materia prima y materiales.

Paradas e interrupciones de la produccion.

La mejora e implementacién para el area de produccién contiene metodologias como gestion de
recursos humanos, gestion por procesos, gestibn de calidad y gestibn de mantenimiento, y
herramientas, tales como, plan de capacitacion, MRP, DAP, documentos (Procedimientos e
instructivos), plan de calibracion de equipos metrolégicos y plan de mantenimiento; todo esto
permitird controlar mas eficientemente el proceso de fabricacién de piensos y eliminar o disminuir
las pérdidas potenciales determinadas en las causas raices. Logrando asi un beneficio anual de s/
185 963,67 soles.

Finalmente con toda la informacion recolectada y analizada, y a partir del diagnostico que ha sido
elaborado, se presenta un analisis de los resultados para poder corroborar con datos cuantitativos
las evidencias presentadas y asi lograr con la mejora e implementacion en el area de produccion de
piensos incrementar la rentabilidad para la empresa fabricante de piensos. Dando como resultado
un VAN de S/ 32 230,77 soles; un TIR 33,04 % y un Beneficio/Costo de 1,82.

Vil
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ABSTRACT

The main objective of this work was to determine the impact of the implementation proposal and the
improvement of a production system on the profitability of a feed manufacturing company. In the first
place, a diagnosis was made of the current situation of the production area by applying the root
cause methodology or the Ishikawa diagram; the causes found were subjected to surveys and then
a prioritization matrix was applied using Pareto and 5 were stated to be the causes that would be
generating potential losses for a feed manufacturing company. Once the stage of identification of
the problems was completed, calculations were made to determine the monetary losses of the main
causes, obtaining a total loss of s/ 231 972,51 soles per year.
The report also explains the production process of the feed manufactured in the company, an
analytical diagram of the process and the description of each root cause, in addition to the economic
and a financial evaluation that corresponds to it.
The following are the potential problems in the production area that negatively influence the
profitability of the feed manufacturing company.

e Continuous errors during the process

e Lack of productiveness in conducting operations

o Depletion of raw materials and materials

e Stops and interruptions of production.
The implementation and improvement for the production area contains methodologies such as
human resources management, process management, quality management and maintenance
management; and tools such as training plan, MRP, DAP, documents (Procedures and instructions),
plan calibration of metrological equipment and maintenance plan; all this will make it possible to
control more efficiently the feed manufacturing process and eliminate or reduce the potential losses
determined in root causes. Due to this, there will be an annual benefit of s/ 185 963,67 soles.
Finally, with all the information collected and analyzed, and based on the diagnosis that has been
prepared, an analysis of the results is presented in order to corroborate the presented evidence with
guantitative data and thus achieve with the implementation and improvement in the area of
production of feed the increase in profitability for the feed manufacturing company. As a result, we
have an NPV of S/. 32 230,77 soles; an IRR 33,04% and a Benefit / Cost of 1,82.
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INTRODUCCION

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion sobre la Mejora e implementacion de un Sistema
de Produccion para Incrementar la Rentabilidad de una Empresa Fabricante de Piensos, describe
los siguientes capitulos:

En el Capitulo I, se muestran los aspectos generales sobre el problema de la investigacion. Asi
como los Objetivos General y Especificos, ademas de la Hipétesis, las variables y el disefio de la

investigacion.

En el Capitulo Il, se describen los planteamientos teéricos relacionados con la presente
investigacion. Asi como Antecedentes locales, nacionales e internacionales, Base tedrica y una

definicion de términos usados en el presente informe.

En el Capitulo Ill, se describe el diagnéstico de la situacién actual de la empresa Fabricante de
Piensos. Ademas de un analisis de la situacion problematica del area de producciéon y su matriz de

indicadores.

En el Capitulo IV, se describe la solucién propuesta, en la cual se detalla la descripcion de la
causa raiz, diagnéstico de la causa raiz y el desarrollo de las herramientas de mejora para

solucionar los problemas en el area produccion.

En el Capitulo V, se describe la evaluacion econémica financiera, donde se evalla los indicadores

financieros como el Valor Actual Neto y Tasa Interna de Retorno, ademas del Beneficio Costo.

En el Capitulo VI, se describe el andlisis de los resultados obtenidos, en el cual se compara los

costos y beneficios, antes y después de hacer la propuesta.

Finalmente en el Capitulo VIl se plantean las conclusiones y recomendaciones como resultado del

presente estudio.

Ademas la presente investigacion permitird a los lectores conocer que las herramientas aplicadas
de forma correcta, mitigaran pérdidas potenciales en las diferentes empresas fabricantes de

piensos y/o de alimentos balanceados.
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1.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION

Como vemos hoy en dia en la mayoria de las fabricas de alimentos balanceados en piensos, la
problemética generalmente presentada es un pésimo MRP, No contar con un plan de
capacitacion, un plan de mantenimiento, un plan de calibraciéon de equipos y sumado a esto la
falta de procedimientos e instructivos de trabajo. Los retrasos tardios de la llegada de los
insumos y microingredientes o lo que falta para completar el mes debido a la mala proyeccion
realizada. La falta de capacitacion hacia el personal para tratar de optimizar los tiempos en las
diferentes actividades y realizar los controles de calidad en los diferentes procesos. La falta del
plan de calibracion de equipos teniendo siempre un exceso de peso por cada saco de alimento
producido. La falta de un plan de mantenimiento es critico ya que la mayoria de paradas es por
fallas en equipos durante el proceso, generando una pérdida de tiempo de los operarios, y mala
calidad del alimento que se queda en linea, también la perdida de ventas. Y la falta de
procedimientos e instructivos que no permite estandarizar los procesos. A continuacién se

describe detalladamente los problemas y costos que estos generan.

e Falta de capacitacion, los colaboradores que trabajan en el proceso producto y los
involucrados con el mismo, no realizan adecuadamente sus tareas durante el proceso
productivo de piensos, ocasionando una pérdida de alimento de 208,68 toneladas de

alimento, las cuales se valorizan en S/ 46 998,00 soles aproximadamente.

e Falta de un MRP, ocasiona el desabastecimiento de materias primas y materiales, generando
pérdidas de hasta s/ 12 073,40 soles anuales por la pérdida del tiempo 0 mano de obra de

los operarios hasta que se abastezca con la materia prima o materiales.

e La falta de documentos como procedimientos e instructivos de trabajo los cuales se ve
reflejado en los productos no conformes y la falta de optimizacién de tiempos en el proceso

gue es la pérdida en horas de trabajo, se contabiliza una pérdida de s/ 32 440,76 soles.

e La falta de un plan de calibracién de equipos es una causa en las cuales se esta teniendo
una perdida por exceso de peso en el producto terminado de 20 598 kg de alimento,

valorizado en una pérdida aproximada de S/ 53 252,40 soles.

e La falta de un plan de mantenimiento genera las paradas imprevistas, rutinarias y por falla de
equipos, teniendo pérdidas por costos de mano de obra, costo de repuestos, costos
indirectos, costos de mano de obra externa, costos administrativos, entre otros. Todo esto
cuantifica una pérdida de s/ 87 207,95 soles anualmente.

Para toda esta problematica se ha propuesto hacer un MRP e Implementar los diferentes

planes, calculando un beneficio bastante alto para la empresa fabricante de piensos.
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1.2.FORMULACION DEL PROBLEMA

¢,Cudl es el impacto de la mejora e implementacién de un sistema de producciéon en la

rentabilidad de una empresa fabricante de piensos?

1.3. DELIMITACION DE LA INVESTIGACION

La investigacion se realizara en la planta fabricante de piensos, especificamente en el area de

produccién.
1.4.0BJETIVOS

1.4.1. Objetivo General

Determinar el impacto de la mejora e implementacion de un sistema de produccion sobre la

rentabilidad de una empresa fabricante de piensos.
1.4.2. Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacién actual del sistema de produccion de la empresa fabricante de
piensos.

e Analizar los resultados de rentabilidad obtenidos después de la mejora e implementacion
del sistema de produccion en la empresa fabricante de piensos.

e Lograr la implementacién del plan de capacitacién a personal y la implementacion de los
procedimientos e instructivos de trabajo.

e Mejorar e implementar el MRP para materias primas y materiales, el plan de

mantenimiento y el plan de calibracién de equipos.

1.5.JUSTIFICACION.

Este trabajo de investigacion se justifica Tedricamente, ya que es necesaria la Mejora e
implementacion de un Sistema de Produccion que permita desarrollar las diferentes
herramientas de ingenieria industrial en la empresa fabricante de piensos, cuyos resultados
seran reflejados en la satisfaccion del cliente interno como externo, mejora de los procesos
productivos y aseguramiento de la calidad de los productos, para proyectarlos como ventajas en
un mercado cada vez mas competitivo. También esta investigacion puede ser sistematizada en
una propuesta para ser incorporada como conocimientos en la fabricaciéon de piensos. Ya que
se estaria demostrando que el uso de las herramientas de ingenieria incrementan la rentabilidad

de una empresa fabricante de piensos.

La presente investigacion se justifica metodolégicamente, ya que, utilizando las herramientas de
ingenieria adquiridas en la formacion académica, se pretende realizar un estudio de la
organizacion, que permita enfocar las pérdidas potenciales presentes en el area de produccion y

poder implementar un sistema de produccion capaz, eficaz y eficiente. Los datos obtenidos
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serdn procesados y evaluados para obtener una matriz que nos permita posteriormente

controlar el sistema de produccién y obtener una mejora considerable en la rentabilidad de la
empresa. El sistema de produccién serd implementado y mejorado con las recomendaciones de
la Normas Internacionales y Nacionales de acuerdo a las herramientas utilizadas, buscando
siempre enfocarse en la eliminacion o minimizacién de las pérdidas potenciales, y de esa

manera lograr el incremento de la rentabilidad de la empresa.

Esta investigacion presenta una justificacion practica ya que con una correcta mejora e
implementacién del sistema de produccion: plan de capacitacion para el personal,
documentacién, MRP, plan de mantenimiento y plan de calibracion de equipos, se puede
incrementar la rentabilidad, validada a través de una evaluacion econémica financiera haciendo
uso de los indicadores VAN y TIR, y de esta manera demostrar la eficacia de usar las
herramientas de ingenieria en un sistema de produccion, mejorando los procesos que existen en
la empresa, ademas hoy en dia existe una amplia competitividad en el mercado que obliga a las

organizaciones a ser mas eficientes cada dia.

Ademas la presente investigacion justifica el valor obtenido mediante la aplicacién de las
herramientas de ingenieria, generando un incremento en la rentabilidad, aprendizaje de los
colaboradores, mejora del ambiente laboral, procesos estandarizados, mejora en la calidad de
sus productos, buena relacidon con sus proveedores, incrementa la vida Util de los equipos, etc.

lo cual hace que la empresa fabricante de piensos sea mas competitiva en la regién.
1.6.TIPO DE INVESTIGACION

1.6.1. Segun el propésito
La Investigacion es Aplicada
1.6.2. Segun el disefio de investigacion

La Investigacion es No Experimental.

1.7.HIPOTESIS

La mejora e implementacion de un sistema de produccién incrementa la rentabilidad de una

empresa fabricante de piensos.
1.8.VARIABLES

1.8.1. Sistema de variables

Variable Independiente: El sistema de produccion.

Variable dependiente: Rentabilidad de la empresa fabricante de piensos.
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1.8.2. Operacionalizacion de Variables

Tablan.° 1. Operacionalizacion de variables

Variable

Sub-variable

Definicién

Indicadores

El sistema de

produccién en la

empresa fabricante

de piensos

Plan de

capacitaciones

Es un proceso estructurado y
de

organizada y sistematica para

aplicado manera
que el personal adquiera o
desarrolle
habilidades

relativas al trabajo.

conocimientos 'y

especificas

% Personal

capacitado

MRP

Es un sistema de planificacion
y control eficaz de todos los
recursos de la produccion.

% Elaboracién e
implementacion
un MRP

Procedimientos

e Instructivos

Forma especifica de realizar
un proceso o actividad (ISO
9000
detallada de como realizar y
(1ISO

-2015) y Descripcién

registrar las tareas

10013)

%
Procedimientos e
instructivos de

trabajo existentes

Es la organizacion planificada

Plan de para la calibracion de equipos ]
. L, . o % Equipos
calibracion de | de medida para monitorizacion ]
] calibrados
equipos y control de  procesos
industriales.
Es la organizacién y »
o ) o % Elaboracion e
planificacion efectiva y optima | »
Plan de implementacion

mantenimiento

para el mantenimiento
preventivo de maquinas Yy

equipos industriales.

del plan de
mantenimiento

Rentabilidad de la

empresa fabricante

de piensos

Es la relacion existente entre
los beneficios y la inversién
ylo esfuerzo realizado por una

empresa.

TIR, VAN y C/B

Fuente: Elaboracién propia
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1.9.DISENO DE LA INVESTIGACION

1.9.1. Unidad de Estudio
Empresa fabricante de piensos.
1.9.1. Poblacion
Colaboradores de la fabrica de piensos.
1.9.2. Muestra
Area de Produccion de la empresa fabricante de piensos.

1.9.3. Disefo de Contrastacion

Procesos en el area de produccion y de mantenimiento de la empresa fabricante de piensos.

G: 0O, X O,
Pre test Estimulo Post test

Doénde:

G: Empresa fabricante de piensos

O1: Rentabilidad antes de la mejora e implementacién de un sistema de produccién.
X: MRP, Planes y documentos.

O:2: Rentabilidad después de la propuesta de mejora e implementacion de un sistema

de produccion.
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2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION
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2.1.1. Local

“Propuesta de mejora en el area de produccion mediante la automatizacién del area de
llenado y pesado de la linea de alimentos balanceados para reducir los costos operacionales
de la empresa molino el cortijo S.A.C.”

Elaborado por: Bach. ANGEL HARRINSON ARICA RIVAS para optar por el titulo de
Ingeniero Industrial - UPN. Esta tesis promueve contratar a personal especializado para que
realice capacitaciones a los operarios de produccion, incentivar a la cultura organizacional, al
cumplimiento de politicas y parametros que se realicen para cada uno de los procesos dentro
del proceso productivo, realizar inversiones en cada una de las areas de trabajo con el
objetivo de crecer como empresa y asi aumente su rentabilidad, invertir sobre todo en
mantenimiento para paradas de planta por motivos de fallas que traen un impacto negativo

en los costos operacionales de la empresa.
2.1.2. Nacional

“Elaboracién e implementacion de un plan de mejora continua en el area de produccién de
agroindustrias Kaizen”

Elaborado por: ALAYO GOMEZ, Robert y BECERRA GONZALES, Angie para optar por el
titulo de Ingeniero Industrial — UNSMP. Esta tesis busca promover la predisposicion de los
operarios de produccién en el proyecto, ya que son los involucrados directamente con los
procesos y son los primeros afectados ante cualquier cambio. - Se debe tener un trato directo
con el personal de la empresa, desde jefes o representantes de la empresa para el proyecto,

hasta los operarios, para que se sientan involucrados a lograr la mejora de la empresa.
2.1.3. Internacional

“Disefio e implementacién de un sistema de produccion para una industria panificadora”
Elaborado por: MUNIZAGA SORIA, Maria Luisa; para la obtencién del titulo de Magister en
Sistemas de Informacion Gerencial - ESPOL. Esta tesis busca mostrar la solucién a la
problemética que presenta una industria panificadora que posee dos plantas principales,
cuya necesidad dentro de sus procesos es de contar con un sistema automatizado que
ayude desde la planificacion de las ordenes de pedidos, los inventarios en linea, costos
reales, trazabilidad y despachos sin desperdicios. Esta automatizacion incluye los
procedimientos dentro de la empresa para administrar la produccién y solucionar los
problemas logisticos que nacen desde la recepcion de los materiales, el proceso de

fabricacion, y asegurar que los productos satisfagan estandares de calidad.

Ademas éste proyecto permitié a toda la cadena de valor alinearse a un solo objetivo, el cual
es cumplir en tiempo y en cantidad con el producto fresco elaborado con ingredientes de
calidad. La planificacién que se visualiz6 al momento de la capacitacion y la difusion del

proyecto nos permitié salir en un ambiente de certificacién y productivo de muy buena
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personas que no habian manejado computadores y al tener auditorias se pudo garantizar

gue la informacion es confiable y veras para cada uno de los procesos.

2.2.BASE TEORICA

2.2.1. Diagrama Ishikawa

Nievel y Freivals (2010) consideran que los diagramas Ishikawa, también conocidos como
diagramas de pescado o causa-efecto, fueron desarrolladas por Ishikawa a principios de los
afios 50 cuando trabajaba en un proyecto de control de calidad para Kawasaki Steel
Company. El método consiste en definir la ocurrencia de un evento no deseable o problema,
es decir, como la “cabeza de pescado” y después identificar los factores que contribuyen, es
decir, las causas, como el, “esqueleto de pescado” que sale del hueso posterior de la
cabeza. Las causas principales se dividen en cuatro o cinco categorias principales: humanas,
maquinas, métodos, materiales, entorno, administracion, cada una dividida en sub-causas. El
proceso continuo hasta enumerar todas las causas posibles. Un buen diagrama tendra varios
niveles de huesos y proporcionara una vision global de un problema. Se espera que este
proceso tienda a identificar las soluciones potenciales. Este diagrama sera utilizado para

identificar el problema y sus respectivas causas.

Figuran.° 1. Diagrama de Ishikawa

Maquinaria Métodos Materiales
> Efecto
E— E— E—
Mano de obra Medidas Medio Ambiente

2.2.2. Diagrama de Pareto

El Diagrama de Paretotambién es conocido como lalLey 20-80la cual expresa
gue “generalmente unas pocas causas (20%) generan la mayor cantidad de problemas
(80%)".

También se le conoce comolLey ABC utiizado para el analisis de inventarios.
Su origen se le debe a los estudios realizados sobre el ingreso monetario de las personas,
por el economista Wilfredo Pareto a comienzos del siglo XX.

Existen dos tipos de diagramas de Pareto:
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Figura n.° 2. Diagrama de Pareto

Principio de Pareto

" ®Problemas
u Causas

“Pocas causas (20%) generan la mayor cantidad
de problemas (80%)”

a. Diagramas de fenbmenos

Se utilizan para determinar cual es el principal problema que origina el resultado no

deseado. Estos problemas pueden ser de calidad, coste, entrega, seguridad u otros.
b. Diagramas de causas

Se emplean para, una vez encontrados los problemas importantes, descubrir cuales son

las causas mas relevantes que los producen.

Figuran.° 3. Elaboracion del diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

8 100%
7 90%
S . 80%

6

70%
E 60%
4 50%
3 40%

30%
2

20%
i 10%
0 0%

Cr3 Cr5 Cr2 Cr1 Cr4
Simple Acumulado

Fuente: Elaboracién propia
Recomendaciones

o Definir el periodo de tiempo a evaluar.
¢ Establecer la unidad de medida (costo, frecuencia, porcentaje, tiempo, etc.).

e Seleccionar al personal adecuado para recopilar datos.
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2.2.3. Sistema de produccién de piensos

a. Buenas practicas para laindustria de piensos

La responsabilidad de la produccidn, la elaboracidn, el almacenamiento, el transporte y la
distribucién de piensos e ingredientes de piensos inocuos y adecuados recae en todos los
operadores de la cadena de piensos: agricultores, fabricantes de ingredientes de piensos,
fabricantes de piensos compuestos, transportistas, etc. Cada integrante de la cadena de
piensos es responsable de todas las actividades que se encuentren bajo su control

directo, y en particular de la observancia de todos los requisitos reglamentarios aplicables.
b. Locales de la planta

Los edificios y equipos utilizados para elaborar los piensos e ingredientes de piensos
deberan estar construidos de manera que su funcionamiento, mantenimiento y limpieza
sean faciles y se reduzca al minimo la posibilidad de contaminacién de los piensos. El
flujo del proceso de elaboracion en la instalacion deberéa estar disefiado de forma tal que

se reduzca al minimo la contaminacién de los piensos.
c. Recepcion, almacenamiento y transporte.

Los fertilizantes quimicos, plaguicidas y otros materiales que no estén destinados a
utilizarse en piensos e ingredientes de piensos deberan almacenarse separadamente de
los mismos, para evitar el riesgo de errores de fabricacidén y la contaminacién de dichos

piensos e ingredientes.

De acuerdo a lo estipulado en el Cdédigo de préacticas sobre buena alimentacion
animal — 5 CAC/RCP 54 — 2004 tenemos alcances muy importantes en los siguientes

puntos.

38. Se procurara reducir al minimo el deterioro y la descomposicién en todas las fases de
la manipulacién, almacenamiento y transporte de piensos e ingredientes de piensos. Se
tomardn medidas especiales para limitar la proliferacién de hongos y bacterias en los
piensos humedos y semi-himedos. Se debera reducir al minimo la condensacién en las
instalaciones de fabricacion y elaboracién de piensos e ingredientes de piensos. Los
piensos e ingredientes de piensos secos deberan guardarse en un lugar seco para limitar

la proliferacién de hongos y bacterias.

39. Los desechos de piensos e ingredientes de piensos, asi como otros materiales que
contengan niveles peligrosos de sustancias no deseables u otros peligros, no deberan
utilizarse como piensos, sino que han de eliminarse de manera apropiada y observando el

cumplimiento de los requisitos reglamentarios correspondientes.

d. Capacitacion del personal

40. Todo el personal que interviene en la fabricacion, almacenamiento y manipulacién de

los piensos e ingredientes de piensos debera estar debidamente adiestrado y ser
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consciente de su funcién y su responsabilidad en la proteccion de la inocuidad de los

alimentos.
e. Saneamiento y control de plagas.

41. Los piensos e ingredientes de piensos, las instalaciones donde se elaboran y
almacenan y las zonas circundantes deberdn mantenerse limpios; deben aplicarse

programas eficaces de control de plagas.

42. Los recipientes y equipos empleados para la fabricacion, elaboracion, transporte,
almacenamiento, acarreo, manipulacién y pesada deberan mantenerse limpios. Los
programas de limpieza deberan ser eficaces y reducir al minimo la presencia de residuos

de detergentes y desinfectantes.

43. La maquinaria que entre en contacto con piensos e ingredientes de piensos secos

debera secarse después de todo proceso de limpieza en hiimedo.

44. En la limpieza de la maquinaria utilizada para piensos e ingredientes de piensos secos
y semi-secos deberan tomarse medidas de precauciéon especiales a fin de evitar la

proliferacién de hongos y bacterias.
f. Funcionamiento y mantenimiento del equipo

45, Todas las balanzas y dispositivos medidores utilizados en la fabricacién de piensos e
ingredientes de piensos deberan ser apropiados para la gama de pesos y volimenes que

deben medir, y periédicamente se ha de verificar su precision.

46. Todos los mezcladores utilizados en la fabricacion de piensos e ingredientes de
piensos han de ser apropiados para la gama de pesos y volumenes que deben mezclar y
capaces de preparar mezclas y diluidos homogéneos idoneos; periédicamente se debera

verificar su buen funcionamiento.

47. El resto del equipo utilizado en la fabricacién de piensos e ingredientes de piensos
debera ser apropiado para la gama de pesos o voliumenes elaborados, y habra de

supervisarse peridédicamente.
g. Controles de fabricacion

48. Deberan emplearse procedimientos de fabricacion (lavado, secuenciacién y limpieza
fisica) que eviten la contaminacién cruzada entre lotes de piensos e ingredientes para
piensos que contengan materiales de usos restringidos o potencialmente peligrosos
(como ciertas harinas de subproductos animales y medicamentos veterinarios).

Estos procedimientos también deberdn emplearse para reducir al minimo la
contaminacion cruzada entre piensos medicados y no medicados y otros piensos
incompatibles. En los casos en que exista un riesgo elevado para la inocuidad de los
alimentos vinculado a la contaminacion cruzada y se considere que la utilizacion de

métodos correctos de lavado y limpieza no es suficiente, se debera estudiar la posibilidad
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de utilizar lineas de produccién y equipos de acarreo, almacenamiento y suministro
completamente separados.

49, Cuando proceda, deberan emplearse procedimientos de control de patégenos, tales
como el tratamiento térmico o la adicion de sustancias quimicas autorizadas; tales
procedimientos deben ser objeto de seguimiento en las fases pertinentes del proceso de

fabricacion.
h. Retiros

50. Se deberan mantener los registros y demas informacion indicada en la subseccion 4.3
del presente Caédigo, que incluira la identidad y distribucion de los piensos e ingredientes
de piensos, de manera que en cualquier caso que se considere que un pienso o
ingrediente constituye una amenaza para la salud de los consumidores éste se pueda
retirar rapidamente del mercado y se puedan identificar los animales que han estado

expuestos al pienso en cuestion.
2.2.4. Proceso de fabricacion de piensos

a. Molienda.

Es una de las operaciones mas antiguas en la fabricacion de los alimentos balanceados,
ya que la molienda inicialmente se utilizd6 para moler grano para consumo humano y
posteriormente se descubrié que al moler los granos para dietas de los animales estos
tenian un mejor aprovechamiento nutricional. Aportacion de Fraps (1932) observé que
habia una mejoria en la digestibilidad de nutrientes del grano de sorgo molido, en
comparacion con el grano de sorgo entero. Y asi se fueron perfeccionando los disefios de

las maquinas para mejorar su eficiencia y desempeno.

Actualmente se siguen especializando los sistemas de molienda debido a las necesidades
de cada fabricante de alimentos, ya sea para cerdos, aves, pet food, acuicolas, rumiantes

etc. Los mas utilizados son los molinos de matrtillos y de rodillos.

Figuran.®° 4. Tamafio de particulay molienda de maiz y soya

Energia eléctrica, kWh/t Veloc produccién, t/h
9

2.7 2.7 2.6 8.1

\ Veloc N
roduccion

Consumo P
energético

3.8
2.7 < 1.3

1,000 800 600 400
Tamano de particula, micras
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Otro factor a tomar en cuenta es el tipo de grano a moler, ya que unos granos son mas
duros que otros. Baker (1960) encontrd que los granos de sorgo eran mas faciles de moler

gue el maiz y, ademas que el maiz era mas facil de moler que la avena.
b. Dosificacion

Es la operacion donde los ingredientes a granel se pueden transportar del
almacenamiento a la bascula tolva por el uso de flujo por gravedad o transportador. En los
sistemas de flujo por gravedad, el material fluye con gravedad desde la descarga de una
tolva mediante un separador hacia la tolva bascula. El flujo se regula por una compuerta
deslizante en la descarga de la tolva, que se puede operar manualmente o por el uso de
cilindros de aire o actuadores eléctricos. Sin embargo, las estrechas tolerancias en el
pesado que se requieren en la industria de los alimentos balanceados de nuestros dias

prohibe el uso de los sistemas de flujo por gravedad mas manuales.

Los alimentadores de tornillo son los mas comUnmente usados para transportar
ingredientes de las tolvas superiores de ingredientes a una o mas basculas tolvas. Los
alimentos pueden ser de tamafios diferentes, pueden ser arreglos sencillos o dobles y
deben estar disefiados para transportar un ingrediente especifico. Con frecuencia, se
usan hélices con paso cerrado o coOnicas a través de la entrada del alimentador para
proporcionar un flujo uniforme, minimizar el puenteo y proporcionar una cantidad uniforme

de alimentacion para obtener una exactitud en el pesado.
c. Pesado

Es la operacién donde se controla la cantidad de cada ingrediente de acuerdo a la formula
definida. Tenemos varias modificaciones diferentes de sistemas manuales de pesado,
siendo la mas sencilla la bascula de plataforma sencilla, donde se manejan los
ingredientes en costales, se pesan en la bascula y se agregan manualmente en la
mezcladora, la balanza de plataforma puede ser de tipo balancin o de caratula. Otro
dispositivo de pesado manual es el carrito bascula. El carrito de pesado es una bascula
tolva, montada o suspendida de los balancines de sistema de pesado apoyada por llantas
o rodajas, para que sea movil. Por lo general, los carritos de pesado estan equipados con
un freno de cierre de operador manualmente. La exactitud, tamafio, facilidad de operacién
y capacidad de acercarse lo suficientemente para descargar el contenido en la
mezcladora, son puntos a considerar cuando se decida sobre una unidad en particular.

La descarga de la tolva debe ser lo suficientemente grande para que se pueda vaciar en
15 segundos aproximadamente. Todas las esquinas y lados de la tolva deben tener una
inclinacion de por lo menos 60 ° para facilitar el vaciado. Muchas basculas tolvas estan
equipadas con vibradores, que se pueden controlar manualmente o por la computadora
de lotes, para asegurarse que este vacia la bascula. La mezcladora debe ventilarse hacia

la bascula tolva, en especial en un sistema cerrado, para que el material fino y polvoso
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generado durante la descarga de la bascula tolva hacia la mezcladora se recicle de
regreso en ese mismo lote de alimento.

Casi todas las plantas modernas de alimentos balanceados usan sistemas de escalas

multiples para mejorar la exactitud y acelerar el proceso de pesado.
d. Mezclado

El mezclado es la operacion donde se realiza la mezcla por un determinado tiempo, el
cual permite mezclar la materia prima molida, microingredientes y liquidos. Se han usado
tres tipos bésicos de mezcladoras en la fabricacion de alimentos para animales: tornillo
vertical, tambor rotatorio y horizontal. Las mezcladoras de tornillo vertical no se
consideran como tecnologia de vanguardia puesto que son lentas, ineficientes y no
descargan bien entre los bacheos.

Una mezcla de tambor rotatorio utiliza venas en el tambor y una accion de volcado para
lograr el mezclado. Tiene requisitos bajos de los caballos de fuerza y es adecuada para
ciertos tipos de productos, como las premezclas. Las mezcladoras horizontales de liston y
las mezcladoras de paletas se usan con mucha frecuencia en las plantas modernas. Esto
se debe al bajo costo de capital, a un moderado consumo de energia, a la velocidad,
eficiencia y buena descarga, en especial cuando estan equipadas con compuertas de

descarga rapida.

Con las mezcladoras horizontales, la capacidad de produccion depende de la velocidad
de la mezcladora y de la configuracion del listébn. En general, el tiempo de mezclado va
entre 3 a 5 minutos. Sin embargo, una nueva generacién de mezcladoras con mas
caballos de fuerza con listones mas juntos es capaces de mezclar un lote de ocho
toneladas en dos a tres minutos. Puesto que una mezcladora no puede mezclar
adecuadamente cuando se llena a su capacidad bruta, es importante enfocarse en el area
de arrastre de una mezcladora horizontal. No en el area bruta cuando especifiquen y se

comparen mezcladoras.

Cuando se dosifica correctamente y en la cantidad adecuada no se inhibe la accién de
mezclado. La mezcladora debe estar llena por lo menos a una tercera parte de su
volumen.

El llenado excesivo también inhibe la accion de mezclado, cuando se usan ingredientes
de baja densidad, es posible que se tenga que reducir el peso del lote. Los listones o
paletas deben quedar ligeramente arriba de la superficie del alimento durante el
mezclado.

El mezclado y la optimizacion de los tiempos de mezclado ya se ha venido hablando
desde hace muchos afios como se observa en el libro “Tecnologias para la Fabricaciéon de
Alimentos Balanceados” (Robert R. McEllhiney — 1994), donde habla de los controles
automaticos por lotes, de las operaciones de mezclado, problemas comunes del mezclado

y ciclos de mezclado de lotes.
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Adicion de liquidos.

El almacenamiento, bombas, medidores y procedimientos para la adicion de liquidos se
han mencionado en otros capitulos de este libro.

En algunos sistemas usados hoy en dia, los liquidos se pesan en lugar de medirse. Esto
se puede lograr instalando un tanque de trabajo (tanque para el dia) sobre una bascula o
celda de carga o suspendido de ellas. El peso del liquido en el tanque es registrado por
un controlador de lotes, el cual entonces arranca y para una bomba o abre o sierra una

vélvula para remover la cantidad deseada de liquido.

La adicion de liquidos a la mezcla tiende a inhibir la accion de mezclado. Por esta razoén,
solo se debe afadir los liquidos después de que los ingredientes secos han tenido el

tiempo suficiente para un mezclado completo.

En todas las mezcladoras, conforme aumenta la cantidad de liquidos, podria aumentar el
caballaje necesario para mantener las rpm necesarias. La adiccion de liquidos podria
reducir el desempefio de la mezcladora si se permite que se acumulen residuos en los

listones, en el eje de la mezcladora, en las paletas y en los lados de la mezcladora.
e. Acondicionamiento

Es el proceso donde se eleva la temperatura de la mezcla para aumentar la gelatinizacién
de los almidones y eliminar la carga bacteriana de la misma. Ademas la durabilidad del
pelet y eficiencia del peletizado pueden mejorarse sustancialmente con un adecuado
acondicionamiento y un vapor con calidad. El vapor extrae los aceites esenciales que hay
en todos los granos, lo cual lubrica y reduce el desgaste en los rolos y dados y aumenta la

tasa de produccién.

Stevens (1987) comprob6 que a medida que aumenta la temperatura de
acondicionamiento disminuye el grado de gelatinizacion de los almidones, concluyé que
una temperatura de acondicionamiento de 80 °C es la mas adecuada para gelatinizar los

almidones del maiz (Behnke, 1990).

Los alimentos para aves se acondicionan en un rango de temperatura entre 80 a 85 °C, y
una presion de vapor de 138 Kpa (20 psi) y 552 Kpa (80 psi), con un tiempo de

acondicionamiento entre 30 a 60 segundos.

Los autores concluyen que muchos sistemas de vapor no eliminan eficientemente los
condensados formados por la baja presion de acondicionamiento, creando un
atascamiento por exceso de humedad en los dados (“wet choke”), ademas la alta presion

de acondicionamiento es un derroche de energia (Behnke, 1994).

El vapor que sale de la caldera tiene que ser regulado antes de entrar al acondicionador.
Esto asegura que el vapor sea de alta calidad con alto contenido de energia para que
entre en contacto con la mezcla y suba suficientemente la temperatura y contenido de

humedad de la mezcla (Maier, 2006.)
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Es una de las operaciones mas costosas dentro del proceso de fabricacion de alimentos
balanceados, ya que implica la utilizacion de energia eléctrica y energia térmica (vapor)
este ultimo utilizado para acondicionar (calentar y trasmitirle humedad) a la harina y lograr
desdoblar parte del almidén de los granos como la plasticidad de algunos ingredientes que
ayudaran a la aglutinacién una vez que pase a través del dado o matriz , ademas de bajar
la carga microbiana de los ingredientes utilizados en el alimento y ofrecer un alimento mas

inocuo a los animales.

Investigaciones de este proceso realizadas en Europa y América han demostrado que las
dietas peletizadas para cerdos de destete incrementan la GDP y G/A en un 9 a 10%. Las
dietas para crecimiento-finalizacion tuvieron un incremento del 3 al 5% en GDPy deun 7 a
10% en G/A (Hanke y col.,1972; Tribble y col., 1979; Harris y col., 1979; Skoch y col.,
1983; Walker y col.,1989; Wondra y col., 1994). A continuacién se presenta una lista
parcial de los atributos del peletizado que pueden contribuir a mejorar dicho desempefio
(Behnke, 1994)

¢ Disminucion del desperdicio de alimento.

e Reduccién de la alimentacion selectiva.

e Menor segregacion de los ingredientes.

e Disminucion del tiempo y energia gastados en tragar.
e Destruccién de microorganismos patégenos.

o Modificacion térmica del almidén y las proteinas.

e Mejoramiento del sabor.

El principio de la maquina es prensar el alimento previamente acondicionado o preparado
con poco o demasiado calor, y dependiendo de la velocidad y el grosor del dado o matriz el
alimento sufrird un segundo calentamiento, gran parte de los trabajos cientificos hasta

ahora son con formulas sencillas (sin enzimas).

Figuran.° 5. Componentes principales de una peletizadora.

Motor principal
Dado o matriz
Rodillos
Acondicionador
Alimentador
Entrada de vapor

DO W -

Cortesia CPM

Este proceso ofrece grandes beneficios, pero para obtener un buen rendimiento del equipo

tendremos que conocer los principales factores que afectan el rendimiento de la
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peletizadora y calidad del pelet. A continuacion mostraremos algunos factores que afectan
la calidad del pelet. (Behnke, 1994).

e La Formulacion

e Tamafio de particula.

¢ Acondicionamiento.

¢ Humedad

e Tiempo de retencién y disefio del acondicionador
o Calidad del vapor.

e Selecciéon del Dado o matriz.

Y agregariamos otro factor que, aunque su incidencia es menor, no deja de ser importante:
el enfriamiento y secado (Reimer, 1992). Y por mi parte incluyo el factor humano, ya que el
operador o el técnico que controle el sistema manual o automatizado podran realizar los

ajustes necesarios para el optimo funcionamiento y calidad del pellet.
g. Enfriado y secado

Es el proceso donde se busca bajar el nivel de humedad y temperatura. El enfriador de
pellets, también conocido como secador de pellets, es un elemento fundamental en el

proceso de granulaciéon de alimentos balanceados en piensos.

Los granulos de pellets salen de la prensa a una temperatura de unos 88°C y poseen un
contenido de humedad que ronda el 14 - 16 %. Se debe reducir su temperatura y
humedad hasta valores cercanos a la temperatura ambiente con un nivel de humedad del
10-12% o inferior para su manipulacién y almacenamiento adecuados.

Por tanto, es necesario enfriar y secar los pellets inmediatamente tras la granulacién.
h. Zarandeado o limpieza de producto terminado.

Con frecuencia se instala un limpiador de producto terminado en el sistema de zarandeo
para eliminar grumos y material extrafio del producto terminado. Un limpiador con una
malla de forma cilindrica o cuadrada con brochas rotatorias para mantener una superficie

limpia en la malla se usa con frecuencia en nuestros dias.

Una perforacion de 5/8 o de % de pulgada es adecuada casi para todas las operaciones
de limpieza. También se deben proporcionar medidas para recoger pedazos grandes.

Cuando se afiaden altos niveles de humedad en la peletizadora o liquidos después del
peletizado (aceite), es cuando mas se debe instalar un limpiador para eliminar las

champas o pelotas que se forman por el liquido o humedad.
i. Rociado de aceite

Consiste en agregar grasa al pellet después que ha pasado el zarandeado para asi evitar
la formacion de champas con los finos, las cantidades a agregar depende del alimento o
la etapa del animal requerida. Usualmente se suele agregar de 1 a 4 %.

Huaman Herreros, F pag. 33



: PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
}J DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE
UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Cuando se agrega mas de un 2% de grasa en el alimento, la calidad del pellet disminuye

drastica y exponencialmente.

Utilizando un sistema de aplicacién de grasa post pellet, pueden aplicarse cantidades
elevada de grasa sin comprometer la calidad del pellet, puede aplicarse grasa en dos
formas: A presion en forma de spray (“pressurized spray”) o sin presion (“non-pressurized

spray rotating disk coating system”)

Con estos sistemas se pueden aplicar grasa en combinacién con enzimas y otras

sustancias sensible al calor.

Existe un sistema que aplica grasa directamente en el dado, pero no se puede aplicar
mas de unos 2% a 3%. Esta tecnologia permite un tiempo adecuado para que el pellet o

crumble absorba la grasa.
j.- Ensacado o embolsado de piensos

El ensacado en las plantas fabricantes de piensos se realiza mediante el uso de
ensacadoras por caida libre, las cuales estan formadas de una compuerta regulable con
pistones neumaticos, una balanza de cedas, para pesar de acuerdo a la presentacién
deseada. Para este proceso también se adopta una cocedora o selladora de envases,
instalada en la linea después del embolsado o ensacado. Las velocidades de ensacado
son diferentes para cada tipo de alimento, porque cada alimento depende del tamafio y
densidad del mismo. La temperatura de ensacado recomendable debe ser a temperatura

ambiente, aunque es aceptable + 5 °C de la temperatura ambiente.

Los pesos mas frecuentes usados en la fabricacién de piensos, adoptados por las
empresas en el Perl son de acuerdo al tipo de alimento, como por ejemplo: para aves
tenemos presentaciones de 1, 20, 25, 40 y 50 kg; para vacunos de 40 y 50 kg, para
camarones de 1, 5y 25 kg.

Para tener un buen sistema de produccién y que todo marche bien en una planta fabricante de

piensos se debe tener el apoyo constante de las diferentes areas ademas de la documentacién

respectiva.

e Area de recursos humanos
e Areade logistica
e Area de mantenimiento

e Area de calidad
2.2.5. Capacitaciones

La capacitacion es un factor fundamental que proporciona a los empleados mejoras en sus
competencias profesionales y capacidades interpersonales, abriendo oportunidades para su

crecimiento al interior de la organizacion.
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Figuran.° 6. Sala de capacitaciones de la empresa fabricante de piensos.

La competencia de un trabajador, en la definicion empleada por la consultora Prodem, es "su
capacidad de articular y movilizar condiciones intelectuales y emaocionales en términos de
conocimientos, habilidades, actitudes y practicas necesarias para el desempefio de una
determinada funcién o actividad, de manera €eficiente, eficaz y creativa, conforme a la

naturaleza del trabajo".

Dicha capacitacion profesional puede ser brindada en el trabajo, en forma interna o externa,
asi como mediante la participacion en proyectos o asignaciones de la propia empresa. Asi,
por ejemplo, una compafiia minera que quiere capacitar trabajadores en el manejo de una
nueva magquinaria tiene varias opciones: capacitarlos externamente, en las instalaciones del
fabricante o distribuidor de la maquinaria; capacitarlos internamente, con la maquinaria en

instalaciones propias; capacitarlos en operaciones mineras propias.
a. Capacitacién basada en competencias

La estrategia de capacitacion basada en competencias (CBC) se enfoca en la obtencion
de avances mediante realizaciones laborales concretas, observables y medibles.
La consultora PRODEM sefiala los siguientes elementos esenciales que distinguen

la estrategia de CBC:

e Para desarrollar programas basados en competencias, éstas deben ser identificadas
cuidadosamente y dadas previamente a conocer a quienes deben adquirirlas.

e Los criterios a utilizar en la evaluacion de su logro y las condiciones bajo las que se
medira deben ser claramente especificados y dados a conocer con anterioridad.

e El programa de capacitacion debe sefialar claramente como se desarrollara el
aprendizaje individual y la evaluacion de cada una de las competencias especificadas.

e La evaluacion de competencias incluye evidencias del dominio de conocimientos del
participante, asi como evidencias del desempefio real de la competencia como la

fuente primaria de dicha evaluacion.
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e Los participantes progresan a su propio ritmo en el transcurso del programa, hasta que
ellos mismos se consideren capaces de demostrar su dominio en las competencias
especificadas.

2.2.6. MRP, Planificacién de los Recursos de Manufactura

MRP (Manufacturing Resource Planning), planificacion de los recursos de manufactura, es
un concepto que ha comenzado y seguira jugando un papel esencial para posibilitar la
integracion de la cadena de suministro del producto, y ademas ofrece un marco para un
sistema formal de planificacion y control.

En términos técnicos MRP ofrece poco mas que un sistema computarizado para trazabilidad
de la orden de trabajo y materiales. Pero asociado con estrategias de Recursos Humanos,
MRP puede ser apreciado por lo que es, esto es un poderoso conjunto de herramientas para
gue una empresa alcance importantes resultados.

MRP ha sido definido como un método de planificacion efectivo de todos los recursos para
una compafiia de manufactura. Su mecanismo comprende una variedad de funciones
asociadas entre ellas. Estas son planificacion comercial, Plan de Ventas y Operaciones,
Programa de Produccién Maestro, Planificacion de Materiales, Planificacién de Capacidad, y

sistemas de ejecucién asociados a la empresa.

Para cerrar los circuitos y proveer una integracion eficiente, la gestion financiera esta también
incluida dentro de MRP. A través de la incorporacion funciones de prondstico financiero el

sector de ventas y operaciones trabajan mas eficientemente.

Las preguntas que cualquier compafiia que considere la implementacién de MRP debe
hacerse son:

¢,Los lazos con proveedores y clientes son fuertes?

¢ Existen érdenes de trabajo demoradas o pérdidas?

¢ Existen pagos de horas extras desmedido?

¢ Existen stocks de materia prima y productos terminados elevados?

¢ El lead time es alto comparado con la competencia?

¢ Son “las listas calientes” y el “apagado de incendio” practicas comunes?

¢, Se producen casos de falta de materia prima o productos terminados?

Si alguna de estas preguntas es afirmativa, entonces MRP es una herramienta adecuada.

Tradicionalmente se ha clasificado la efectividad y el compromiso del MRP en una escala de
tres niveles: Clase A, Clase B, y Clase C. Para que el MRP sea verdaderamente efectivo, la
empresa debe alcanzar y mantener una calificacién de Clase A. La Clase A tiene asociados

una serie de procedimientos y requisitos de precision.

El software para el MRP.
El programa maestro de produccion llega en intervalos.

La planeacion de recursos de manufactura (MRP)
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Como en todos los sistemas basados en computadoras, el MRP descansa en datos precisos

y a tiempo.

Figuran.° 7. Breve descripcion del MRP (Flujograma)
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Ademas el MRP necesita de un Kardex. Para poder hablar del kardex y de su importancia en
los inventarios de las empresas debemos tener claro que inventario es todo aquel articulo o
bien que adquiere una compafiia, negocio u empresa con el fin de venderlo y/o utilizarlo para

lograr su objeto social, su razén de ser. Por tal motivo los principales tipos de inventarios son:

¢ Inventarios de Materias Primas.

¢ Inventarios de Productos en Proceso.

¢ Inventarios de Productos Terminados

¢ Inventarios de Mercancias no Fabricadas por la Empresa.
¢ Inventarios de Materiales, Repuestos y Accesorios

¢ Inventarios de Envases y Empaques.

e Inventarios en Transito.
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un método y un sistema de administracion.
Los Sistemas de administracién de inventarios son 2.

e Sistema periodico

e Sistema permanente

En el sistema periddico se realiza periddicamente mientras que el sistema permanente es

de una forma més cotidiana es decir mas repetitiva.
Los Métodos de administracion de inventarios son 3.

e P.E.P.S. (Primero en entrar, primero en salir)
e U.E.P.S. (Ultimo en entrar, primero en salir)

e Promedio Ponderado.
2.2.7. Diagrama analitico de procesos (DAP)
A. Diagrama analitico de procesos (DAP)

Es una herramienta muy U(til para analizar procesos ¢Y qué es un cursograma analitico
o DAP? Es una representacion grafica, con la que logramos de forma sistematica y
secuencial, documentar las actividades que realiza una 0 mas personas al trabajar en
manufactura o con clientes.

Conocido también como gréfico de proceso, el diagrama analitico permite analizar las
labores para detectar errores o mejoras. Es una herramienta vital del ingeniero industrial y
comunmente usada por analistas de proceso, quienes en conjunto con otras herramientas
y trabajos como estudios de tiempos, mejoran las labores administrativas, de servicio y

produccién de las compafiias.
a. Simbologia del diagrama analitico de procesos

Hasta este momento te podrias estar imaginando que esto suena mucho a diagrama
de flujo o diagrama de procesos. En realidad se parecen mucho y su uso es muy

similar, sin embargo hay diferencias y la simbologia es una de ellas.
b. Simbologia utilizada para elaborar un diagrama analitico de procesos.

Un diagrama analitico de procesos nos permite realizar la representacién grafica de un
proceso para lo cual disponemos de una simbologia que representa cada evento

logrando una visualizacién global del proceso.
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Figuran.° 8. Simbologia del diagrama analitico de procesos

OPERACION

Si hablamos de produccién, la operacién
representa un cambio o efecto sobre el
producto. Si hablamos de servicios,
representa informacién o actividad
administrativa

INSPECCION

Consiste en la revision o comprobacién
seg(n criterios establecidos, por ejemplo
que sea la cantidad necesaria de productos
en la caja.

TRANSPORTE

Indica traslado fisico de uno a otro punto,
Ya sea de informacién, trabajadores,
equipos, productos o materiales.

DEMORA

Indica un tiempo de espera hacia un evento
especifico. Consideralo también como un
tiempo de inactividad.

ALMACENAMIENTO

Representa un objeto depositado en un
almacen o para ser inventariado a la espera
de ser trabajado en tiempo futuro.

Sin embargo también puede presentarse la simbologia combinada por ejemplo
inspeccién y operacion. La gran diferencia radica en que esta totalmente logrado para
trabajar en el registro de los hechos frente al estudio de un trabajo. En este sentido,
considera el diagrama analitico como un instrumento de anotacién. Su forma de
empleo en los diferentes formatos nos permite determinar un vistazo general del
proceso, plasmar distancias, tiempos, etc.

c. Tipos de diagramas analiticos.

Con el diagrama analitico vamos mas a fondo en aras de evidenciar el curso de una
persona, material o equipo por medio de los cinco simbolos mostrados en la infografia
anterior.

Asi pues, entusiasta, veras que un diagrama analitico se puede basar en tres

opciones:

o Diagrama de operario: Se registra todo lo que lleva a cabo el trabajador
o Diagrama de material: Se registra todas las acciones que se le hacen al material.
o Diagrama de equipo: Se registra todo el trabajo que se realiza desde la dptica del

equipo (como se usa el equipo)
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El Estudio de Tiempos es una técnica de medicién del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el

tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida
a. Herramientas para el estudio de tiempos

No hay nada més acertado que un Ingeniero Industrial efectuando sus funciones con
las herramientas indicadas y en el mejor estado. El Estudio de Tiempos demanda

cierto tipo de material fundamental:

e Crondémetro;
e Tablero de observaciones (Clipboard);

e Formularios de estudio de tiempos
b. Valoracién del ritmo de trabajo

La valoracion del ritmo de trabajo es la justipreciacion por correlacion con el concepto

gue se tiene de lo que es el ritmo estandar. Ver anexo n.° 1.

Esto significa comparar el ritmo real del trabajador con cierta idea que tenga el
especialista de lo que deberia ser el ritmo estandar; esta idea se debe formar
mentalmente al apreciar como trabajan de manera natural los trabajadores calificados
cuando utilizan el método de ejecucion en el que se basa el estudio de tiempos.

c. Suplementos del estudio de tiempos

Al igual que en la etapa de valoracion del ritmo de trabajo, la fase correspondiente a la
determinacién de suplementos es sumamente sensible en el estudio de tiempos, pues
en esta etapa se requiere del mas alto grado de objetividad por parte del especialista y
una evidente claridad en su sentido de justicia. En la etapa de valoracién del ritmo de
trabajo se obtiene el tiempo basico o normal del trabajo, si con este tiempo calculamos
la cantidad de produccién estandar que se debe obtener durante un periodo dado, en
una fase inmediata de observacién nos encontrariamos con que dificiimente se pueda
alcanzar este estandar. La anterior afirmacién despertaria un analisis de las causas de

la fallida estimacion de produccion, y lo mas probable que se encuentre es que:

e Existan causas asignables al trabajador.
e Existan causas asignables al trabajo estudiado.

e Existan causas no asignables.
d. Caélculo del tiempo estandar o tiempo tipo

e Andlisis de |la consistencia de los elementos
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El analisis de la consistencia de cada elemento demanda estudiar las variaciones
que puedan percibirse de los tiempos observados. Las medidas que han de

tomarse segun los resultados de cada andlisis son las siguientes:
e Calculo del promedio por elemento
¢ De los tiempos observados a los tiempos basicos o normales.

En este paso debe considerarse si en el proceso de valoracion del ritmo se
determind un factor de cadencia para cada elemento o para cada lectura. En el
caso de haberse determinado una valoracion para cada elemento, se procedera asi

para cada elemento (Tn = Tiempo Normal):

Valor Atribuido

Th=Te X ———
n ¢ Valor Estandar

e Adicién de los suplementos (tiempo concedido por elemento)

En este paso, al tiempo basico o normal se le suman las tolerancias por
suplementos concedidos, obteniéndose el tiempo concedido por cada elemento. Se

procedera asi para cada elemento (Tt = Tiempo concedido elemental):

Tt =Tn X (1 + Suplementos)
e Suavizacion por frecuencia (tiempo concedido total)

e Tiempo estandar o tipo

En este paso se suman los tiempos totales concedidos para cada elemento que
forme parte de una operacion, y se obtiene el tiempo estandar por operacion.

Z Ttc = Tiempo Estandar

e Consideraciones adicionales

Como se asignaran los elementos contingentes: deben prorratearse o no. Si debe
concederse el tiempo de preparacion y retiro. El factor interferencia cuando se

presente en un ciclo de trabajo estudiado.
e. Aplicacion del tiempo estandar

Los tiempos estandar o tiempos tipo de fabricacion o prestacion, son la base para una
serie de aplicaciones a nivel industrial y de servicio, aplicaciones sin las cuales las

organizaciones dificilmente subsisten y entre ellas tenemos:

¢ Determinacion del costo de mano de obra

e Determinacion del costo total de produccion

e Determinacion del precio de venta.

o Realizacién de programas y presupuestos de produccion.

e Determinacion de plazos de entrega.
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¢ Implementacién de controles de mano de obra.
e Balanceo de linea.

¢ Implementacién de programas de incentivos.
2.2.8. Documentos: Procedimientos e instructivos

ISO 9001 genera a veces una cantidad de documentacion innecesaria en la organizacion que
de algin modo hay que gestionar. La mayoria de las organizaciones creen que cuanta mas
documentacién generen mejor cumplen con los requisitos de la norma 1SO-9001.

Uno de estos documentos que se generan son los procedimientos, 1ISO 9001:2008 indica que
la organizacion debe tener procedimientos documentados al menos para las siguientes

actividades:

e Control de documentos.

e Control de registros.

e Auditoria interna.

e Control de productos no conformes.
e Accion correctiva.

e Accion preventiva.

Normalmente, una organizacion antes de implantar un Sistema de Gestién de la Calidad
ISO 9001ya cuenta con politicas o procedimientos para al menos controlar su
documentacién y asegurar que siempre se manejen versiones vigentes de los manuales
técnicos y administrativos Utiles para la organizacion. También suelen contar ya con
procedimientos para controlar que sus productos se realizan tal y como se especificd en su
planeamiento, y en caso de que no sea asi, emprender las acciones necesarias para dar

solucién a los problemas detectados.

Entonces, ¢por qué si ya existen tales procedimientos los volvemos a escribir cuando
implementamos un Sistema de Gestion de la Calidad ISO 9001? ¢Por qué no los

aplicamos simplemente v, si fuera necesario, los complementamos?

En el caso de que la empresa no tuviese estos procedimientos ya implantados deberia

hacerlo cuando desarrolle su Sistema de Gestion de la Calidad.

Al hablar de procedimientos, es importante tener en cuenta que puede gue sean necesarios
varios de ellos para documentar una sola actividad, o por lo contrario, que varios

procedimientos sirvan para dar respuesta a varias actividades.

Entre la cantidad de documentos que genera el Sistema de Gestién de la Calidad, se
encuentran los registros. Para que estos documentos no creen problemas adicionales, se

debe tener en cuenta que un registro es la evidencia de que algo ocurrid.
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Figuran.° 9. Sistema de gestion de calidad ISO 9001 - Sistema documental.
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Todos los documentos, incluidos los registros, que constituyen el Sistema de Gestion de la
Calidad 1SO-9001 tienen que estar sometidos a un control. Este control no debe suponer un

obstaculo para la organizacion ni para la fluidez de sus operaciones.
ISO 9001:2008 cita textualmente: 4.2.3. Control de documentos.

ISO 9001 indica cosas de sentido comlUn que, probablemente, la organizaciéon esté ya

satisfaciendo mediante cualquier directriz de la misma.

Si hemos podido leer el ISO/DIS 9001, publicado de la ISO 9001:2015 podemos comprobar
gue estos asuntos se han trasladado al capitulo 7, y referente al control de la informacion

documentada, asi es como esta nueva norma nombra a la documentacion.

2.2.9. Calibracion

La calibracién es el proceso de comparar los valores obtenidos por un instrumento de
medicién con la medida correspondiente de un patron de referencia (o estandar). Segun la
Oficina Internacional de Pesas y Medidas, la calibracién es "una operacion que, bajo
condiciones especificas, establece en una primera etapa una relacion entre los valores y
las incertidumbres de medida provistas por estandares e indicaciones correspondientes
con las incertidumbres de medida asociadas y, en un segundo paso, usa esta informacion
para establecer una relacién para obtener un resultado de la medida a partir de una
indicacion”.

El objetivo de la calibracion es mantener y verificar el buen funcionamiento de los equipos,
responder los requisitos establecidos en las normas de calidad y garantizar la fiabilidad y
la trazabilidad de las medidas. Los instrumentos de medida requieren ser calibrados con
mas frecuencia cuanto mas exactas sean sus muestras, es decir, cuanto menor sean las
tolerancias de error. En general, los intervalos de calibracion dependen de factores como
los requerimientos dados por un cliente o una regulacién y la estabilidad con el tiempo del

instrumento a calibrar.

Huaman Herreros, F pag. 43



: PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
}J DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE
UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Durante el proceso de calibracién se contrasta el valor de salida (“output" en inglés) del
instrumento a ser calibrado frente a un estdndar en diferentes puntos del rango de

calibracion.

Los principales motivos que pueden provocar la necesidad de que se realice la calibracion

de los instrumentos de medicién son:

¢ Nuevo instrumento

e Se ha agotado un periodo de tiempo especifico

e Se ha agotado un cierto volumen de uso (horas de trabajo)

e Cuando un instrumento ha recibido un golpe o vibraciones fuertes que pueden haber
causado que este se descalibre

e Cambios de temperatura superiores a los aceptables

e Siempre que las observaciones obtenidas sean cuestionables

En general, la calibracion a menudo se contempla junto con el proceso de ajuste del
resultado de un instrumento de medida, de manera que esté de acuerdo con un estandar

preestablecido, y dentro de una precision especificada.

En la calibracion, los resultados obtenidos han de ser informados a través de un
certificado de calibracion, en el que se suele indicar una identificacion del documento,
informacién sobre el instrumento a calibrar, la fecha de calibracidn, el método con el que
se calibra, las condiciones en las que se llevé a cabo como la temperatura, los resultados
y las incertidumbres obtenidas, y la firma y acreditacién, en su caso, del laboratorio.
Ademds se pueden incluir tablas, gréficas y otras variedades de soporte grafico que

ayuden en la comprension y representacion de los resultados de la calibracion.

Este proceso de escoger y disefiar el proceso de calibracion se ha de realizar para todos

los instrumentos basicos que estén presentes en la organizacion.
2.2.10. Mantenimiento

El mantenimiento es la parte de la ingenieria dedicada al estudio y desarrollo de técnicas que
faciliten o mejoren el mantenimiento de una instalacion, que puede ser una planta industrial,
un edificio, una infraestructura, etc. La gestion del mantenimiento de una instalacion afecta a
los cuatro objetivos basicos del mantenimiento, que son la disponibilidad, |a fiabilidad, la vida

Gtil y el coste de explotacién a lo largo de toda su vida.

Se define habitualmente mantenimiento como el conjunto de técnicas destinado a conservar
equipos e instalaciones industriales en servicio durante el mayor tiempo posible (buscando la
mas alta disponibilidad) y con el maximo rendimiento.

A lo largo del proceso industrial vivido desde finales del siglo XIX, la funcibn mantenimiento
ha pasado diferentes etapas. En los inicios de la revolucion industrial, los propios operarios
se encargaban de las reparaciones de los equipos. Cuando las maquinas se fueron haciendo

mas complejas y la dedicacién a tareas de reparacién aumentaba, empezaron a crearse los
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de produccion. Las tareas en estas dos épocas eran basicamente correctivas, dedicando

todo su esfuerzo a solucionar las fallas que se producian en los equipos.

A partir de la Primera Guerra Mundial, de la Segunda y sobre todo tras atravesar una grave
crisis energética en el 73, empieza a concebirse el concepto de fiabilidad. La aviacion y la
industria automovilistica lideran esta nueva corriente. Se desarrollan nuevos métodos de

trabajo que hacen avanzar las técnicas de mantenimiento en varias vertientes:

En la robustez del disefio, a prueba de fallos y que minimice las actuaciones de

mantenimiento

En el mantenimiento por condicién, como alternativa al mantenimiento sistematico. Aparece

el mantenimiento predictivo

En el andlisis de fallos, tanto los que han ocurrido como los que tienen una probabilidad
tangible de ocurrir (fallos potenciales). Se desarrolla en Mantenimiento basado en Fiabilidad
o RCM. El RCM como estilo de gestién de mantenimiento, se basa en el estudio de los
equipos, en andlisis de los modos de fallo y en la aplicacién de técnicas estadisticas y
tecnologia de deteccién. Se podria afirmar que RCM es una filosofia de mantenimiento

basicamente tecnologica.

En la implicacién de toda la organizacion en el mantenimiento de las instalaciones. Aparece
el concepto de TPM, o Mantenimiento Productivo Total, en el que algunas de las tareas
normalmente realizadas por el personal de mantenimiento son ahora realizadas por operarios

de produccion.

Esas tareas ‘transferidas’ son trabajos de limpieza, lubricacion, ajustes, reaprietes de tornillos
y pequefias reparaciones. Se pretende conseguir con ello que el operario de produccién se
impligue mas en el cuidado de la maquina, siendo el objetivo Ultimo de TPM conseguir Cero
Averias. Como filosofia de mantenimiento, TPM se basa en la formacion, motivacion e

implicacion del equipo humano, en lugar de la tecnologia.

Por desgracia, muchas empresas todavia no han sufrido esta evolucion en el mantenimiento
y siguen ancladas en la oscura prehistoria del mantenimiento moderno. En muchas de ellas
sigue siendo la reparacién urgente de averias la que dirige la actividad de mantenimiento, es

la planta la que dicta lo que debe hacerse y no los profesionales a cargo de la instalacion.

El porcentaje de empresas que dedican todos sus esfuerzos a mantenimiento correctivo es
muy alto. Son muchos los responsables de mantenimiento, tanto de empresas grandes como
pequefias, que creen que la gestién del mantenimiento, la implantacion de TPM o RCM, el
andlisis de fallos potenciales o incluso la simple elaboracion de un plan de mantenimiento
programado son conceptos muy interesantes en el campo tedrico, pero que en la planta que
dirigen no son aplicables: parten de la idea de que la urgencia de las reparaciones es la que

marca y marcara siempre las pautas a seguir en el departamento de mantenimiento.
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mantenimiento 6ptimo a realizar en ella, es decir, razones por las que debe gestionar su
mantenimiento evitando que sea la propia instalacién obligue a los técnicos de

mantenimiento a realizar intervenciones normalmente no programadas.

El alto coste que supone en muchos casos la pérdida de produccion. Este importe es en
muchas ocasiones muy superior al simple coste de reparacion o reposicién de los elementos

dafados.

Por todas estas razones, es necesario definir paliticas, formas de actuacion, es necesario
definir objetivos y valorar su cumplimiento, e identificar oportunidades de mejora. En
definitiva, es necesario gestionar el mantenimiento, dirigir el departamento con politicas que
permitan pensar que se tiene el control de la instalacion, y que no es la propia instalacion la
que impone los resultados, sino que estos se ajustan a unos valores previamente definidos

por la direccion de la empresa y de la instalacion.

d. Tipos de mantenimiento

e Mantenimiento Correctivo

Es el conjunto de tareas destinadas a corregir los defectos que se van presentando en
los distintos equipos y que son comunicados al departamento de mantenimiento por

los usuarios de los mismos.

e Mantenimiento Preventivo

Es el mantenimiento que tiene por mision mantener un nivel de servicio determinado
en los equipos, programando las intervenciones de sus puntos vulnerables en el
momento mas oportuno. Suele tener un caracter sistematico, es decir, se interviene

aunque el equipo no haya dado ningun sintoma de tener un problema.

¢ Es posible hacer un plan de mantenimiento completo de una instalacion compleja en
tan solo 22 minutos? Con el software de gestion de mantenimiento RENOVEFREE es

posible.
e Mantenimiento Predictivo.

Es el que persigue conocer e informar permanentemente del estado y operatividad de
las instalaciones mediante el conocimiento de los valores de determinadas variables,
representativas de tal estado y operatividad. Para aplicar este mantenimiento, es
necesario identificar variables fisicas (temperatura, vibracion, consumo de energia,
etc.) cuya variacion sea indicativa de problemas que puedan estar apareciendo en el
equipo. Es el tipo de mantenimiento mas tecnoldgico, pues requiere de medios
técnicos avanzados, y en ocasiones, de fuertes conocimientos matematicos, fisicos y/o

técnicos.
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2.2.11. Valor actual neto.

El valor actual neto (VAN) es un indicador financiero que sirve para determinar la viabilidad
de un proyecto. Si tras medir los flujos de los futuros ingresos y egresos y descontar la
inversion inicial queda alguna ganancia, el proyecto es viable.

Si existen varias opciones de inversion, el VAN también sirve para determinar cual de los
proyectos es mas rentable. También es muy Util para definir la mejor opcién dentro de un
mismo proyecto, considerando distintas proyecciones de flujos de ingresos y egresos.
Igualmente este indicador nos permite, al momento de vender un proyecto 0 negocio,
determinar si el precio ofrecido esta por encima o por debajo de lo que se ganaria en caso de

no venderlo.
Una manera de establecer el VAN es mediante la siguiente férmula:
VAN = Beneficio neto actualizado (BNA) - Inversion

El BNA es el valor actual del flujo de caja o beneficio neto proyectado, que ha sido
actualizado mediante una tasa de descuento (TD). Esta Ultima es la tasa de rendimiento o

rentabilidad minima que se espera obtener.

VAN < 0 el proyecto no es rentable. Cuando la inversion es mayor que el BNA (VAN

negativo o menor que 0) significa que no se satisface la TD.

VAN = 0 el proyecto es rentable, porque ya esta incorporado ganancia de la TD. Cuando el

BNA es igual a la inversion (VAN igual a 0) se ha cumplido con la TD.

VAN > 0 el proyecto es rentable. Cuando el BNA es mayor que la inversién (VAN mayor a
0) se ha cumplido con dicha tasa y ademas, se ha generado una ganancia o beneficio

adicional.
2.2.12. Tasainterna de retorno (TIR)

Latasa interna de retorno otasa interna de rentabilidad (TIR) de una inversion es
la media geométrica de los rendimientos futuros esperados de dicha inversién, y que implica
por cierto el supuesto de una oportunidad para "reinvertir'. En términos simples, diversos
autores la conceptualizan como la tasa de descuento con la que el valor actual neto o valor

presente neto (VAN o VPN) es igual a cero.

La TIR puede utilizarse como indicador de la rentabilidad de un proyecto: a mayor TIR, mayor
rentabilidad; asi, se utiliza como uno de los criterios para decidir sobre la aceptacion o
rechazo de un proyecto de inversién. Para ello, la TIR se compara con una tasa minima o
tasa de corte, el coste de oportunidad de la inversion (si la inversion no tiene riesgo, el coste
de oportunidad utilizado para comparar la TIR sera la tasa de rentabilidad libre de riesgo). Si
la tasa de rendimiento del proyecto - expresada por la TIR- supera la tasa de corte, se acepta

la inversion; en caso contrario, se rechaza.
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El tipo de descuento que hace igual a cero el VAN:

VAN—zn: Fi =0
a £ (1+TIR)! h

Donde
F;: Es el Flujo de Caja en el periodo t
n: Nimero de periodos

I: Valor de la inversioén inicial

Una aproximacion mas sencilla y util es el VAN por unidad invertida y afio, sumado al tipo de
descuento (usado para calcular dicho VAN). Esta media tiene la ventaja de poderse ajustar

mediante iteraciones y se usa en aguellos casos en que ya conocemos el valor del VAN.

El criterio general para saber si es conveniente realizar un proyecto donde “r’ representa el

costo de oportunidad es el siguiente:

e SiTIR >r Se aceptara el proyecto. La razén es que el proyecto da una rentabilidad mayor

gue la rentabilidad minima requerida (el coste de oportunidad).

e Si TIR = r estariamos en una situacién similar a la que se producia cuando el VAN era
igual a cero. En esta situacion, la inversion podré llevarse a cabo si mejora la posicion

competitiva de la empresa y no hay alternativas mas favorables.

e Si TIR < r Se rechazara el proyecto. La razén es que el proyecto da una rentabilidad

menor que la rentabilidad minima requerida.
2.2.13. Coste de oportunidad (COK)

En economia, el coste de oportunidad o coste alternativo designa el coste de la inversion de
los recursos disponibles a costa de la mejor inversion alternativa disponible, o también
el valor de la mejor opcién no realizada. El término fue acufiado por Friedrich von Wieser en

su Theorie der gesellschaftlichen Wirtschaft (Teoria de la economia social, 1914).

Se refiere a aquello de lo que un agente se priva o renuncia cuando hace una eleccién o
toma una decisién. Su célculo esta basado en la tasa de interés minima que desea ganar el

inversionista, la inflacién y el riesgo pais.

La inflacién es el aumento generalizado y sostenido del nivel de precios existentes en el
mercado durante un periodo de tiempo, frecuentemente un afio. Cuando el nivel general de
precios sube, con cada unidad de moneda se adquieren menos bienes y servicios. Es decir,
gue la inflacién refleja la disminucion del poder adquisitivo de la moneda: una pérdida del
valor real del medio interno de intercambio y unidad de medida de una economia. Una
medida frecuente de la inflacién es el indice de precios, que corresponde al porcentaje
analizado de la variacion general de precios en el tiempo (el mas comin es el indice de

precios al consumidor).
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2017 y durante la primera mitad de 2018 debido a la correccién de los choques de oferta que
incrementaron los precios durante fines de 2016 y la primera mitad de 2017. Asimismo, se
espera que la inflacion sin alimentos y energia y las expectativas de inflacion continden
reduciéndose hacia 2 por ciento, en un contexto de ausencia de presiones inflacionarias de

demanda, e inflaciéon importada moderada. Reporte de inflacion — Diciembre 2017 — BCRP.

El riesgo pais es todo riesgo inherente a operaciones transnacionales y, en particular, a las
financiaciones desde un pais a otro. La importancia de tener en cuenta el riesgo pais, en las
operaciones crediticias, crecio rdpidamente con el desarrollo del comercio exterior, de las
comparfiias multinacionales y, sobre todo, de las operaciones bancarias internacionales. Los
banqueros pronto descubrieron que financiar a los clientes en otros paises significa enfrentar

una serie de problemas nuevos y distintos.

Para determinar el valor minimo de la rentabilidad que debe buscarse, los inversionistas
suelen utilizar el EMBI (Emerging Markets Bonds Index o Indicador de Bonos de Mercados
Emergentes), el cual es calculado por J.P. Morgan Chase (un banco estadounidense
especializado en inversiones) con base en el comportamiento de la deuda externa emitida
por cada pais. Cuanta menor certeza exista de que el pais honre sus obligaciones, mas alto

sera el EMBI de ese pais, y viceversa.

2.3.DEFINICION DE TERMINOS

Actitud: Disposicion ante el trabajo, determinada por la presencia de diversas variables internas

o externas al sujeto (preferencias, motivacion, medio social...)

Actividades de planificacién de su carrera profesional: Actividades que ofrece la empresa
para ayudar a los sujetos a descubrir sus virtudes, defectos, objetivos concretos y puestos de

trabajo que les gustaria conseguir.

Agotamiento: Conjunto particular de sintomas creado por la tensidbn crénica o grave,
relacionada directamente con la carrera profesional, mas que con los problemas personales. Se
caracteriza por sintomas como fatiga crénica, escasez de energia, irritabilidad y una actitud

negativa hacia el trabajo y hacia uno mismo.

Alimento: Producto natural o susceptible de ser ingerido y digerido, cuyas caracteristicas lo
hacen apto y agradable al consumo, constituido por una mezcla de nutrientes que cumplen

determinadas funciones en el organismo. (Glosario de términos segun la FAO)

Analisis de puesto de trabajo: Proceso de descripcion y registro de los fines, caracteristicas
de las tareas y los cometidos de un puesto de trabajo en un entorno organizativo dado, a fin de
determinar el perfil de habilidades, experiencia, conocimientos y necesidades individuales.
Proceso que consiste en recopilar y organizar sistematicamente informacion relativa a los
diferentes puestos de trabajo. Método sistematico de recopilar y organizar la informacion relativa

a las tareas, cometidos y responsabilidades de un puesto de trabajo especifico.
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Balanceado/equilibrado: Término que describe a un pienso, dieta o racién que contiene todos

los nutrientes requeridos conocidos en las cantidades y proporciones adecuadas, con base en
las recomendaciones de autoridades reconocidas en nutricion animal para un conjunto dado de

requerimientos fisiolégicos y condiciones ambientales (FAO).

Beneficio empresarial: Tipo de beneficio obtenido por las sociedades mercantiles o por las de
propiedad individual, cuyos 6rganos sociales acuerdan que sea repartido entre los socios de las
mismas, es decir, una vez acordado su reparto, es un crédito del socio frente a la sociedad,
(dividendo).

Buenas practicas: Experiencia exitosa extrapolable para su adaptacion a otras situaciones y

por parte de otras personas.

Cadena de valor: Conjunto de procesos y de actividades interrelacionadas entre si que generan
valor para el cliente o consumidor, aportando algo adicional o afiadido al producto o servicio. Es
el proceso por el que transcurre, de manera horizontal a lo largo del ciclo de vida, un producto o

servicio en una empresa.

Capital humano: Conjunto de conocimientos, habilidades, experiencias, contactos e ideas que
tienen los trabajadores de una empresa, 0 por extensiéon, de un pais. Se considera el factor
trabajo como una aportacién mas de capital a las empresas, debido a la existencia de unos
conocimientos y habilidades que las personas trasladan a través de su actividad a las

organizaciones.

Competencias: Conjunto de conocimientos, habilidades y comportamientos que forman la base

de todos los procesos modernos de recursos humanos.

Concentrado: Alimento usado con otro para mejorar el equilibrio o balance nutritivo del total,
destinado a diluirse o mezclarse para producir un suplemento o alimento completo; puede no ser
inocuo si se alimenta a libre acceso o solo como suplemento (FAO).

Densidad: Relacién de la masa de una sustancia a su volumen o la masa de una unidad de
volumen de una sustancia; el peso se puede sustituir por la masa si ho va a causar confusion
(FAO).

Diagnéstico: Estudio de la situacidon actual en la que se encuentra una organizacion que desea
avanzar a través de un proyecto/mejora mediante el cual se determina los puntos fuertes y

débiles al respecto, teniendo en cuenta a los stakeholders, la estrategia y el entorno competitivo.

Dieta: Ingrediente 0 mezcla de ingredientes, que incluye al agua, que los animales consumen
(FAO).
Eficiencia: Es la capacidad / habilidad personal u organizacional para lograr obtener resultados

acordes a la estrategia y objetivos en un tiempo determinado.

Gestion del tiempo: Habilidades personales que permiten responder adecuadamente a las
responsabilidades profesionales y familiares, y que se basan entre otros en criterios de

eficiencia y gestion de resultados.
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Harina: Polvo suave finamente molido obtenido de la molienda de granos, otras semillas o

productos, que basicamente consiste de almidén y gluten del endospermo (FAO).

Homogeneizar: Descomponer particulas en glébulos distribuidos de forma uniforme lo

suficientemente pequefios como para permanecer unidos (FAO).

Materia prima, ingredientes o insumos: Todos los materiales utilizados que pasan por la

fabricacién, procesamiento o mezclado para producir ingredientes (FAO).

Mezclar: Combinar dos o mas ingredientes o alimentos, pero no necesariamente para lograr una

dispersion uniforme (FAO).

Micro ingrediente: Vitaminas, minerales, antibidticos, medicamentos y otros materiales que
generalmente se requieren en los piensos en pequefias cantidades como aditivos de dichos
piensos (FAO).

Piensos/Pienso compuesto: Mezcla de al menos dos materias primas para piensos, tanto si

contienen aditivos para piensos o no, para la alimentacién de los animales por via oral. (CE)

Pre-mezcla: Mezcla uniforme de uno o mas micro ingredientes o aditivos con un diluyente o

vehiculo para facilitar su distribucion equitativa en una mezcla mas grande (FAO).

Produccién: Todas las operaciones de recepcion de materiales, produccién, empaque, re
empaque, etiquetado, re etiquetado, control, liberacién, almacenamiento y distribucion de pre

mezclas, pienso y pienso medicado, y sus controles relacionados (FAQO).

Proveedor: Organizacion o persona que proporciona un producto, servicio o informacién. Puede
ser interno o externo a la organizacién, y en una situacién contractual también puede

denominarse contratista o subcontratista. Abastece de todo lo necesario a una empresa.

Stock de seguridad: Articulos acabados disponibles para el cliente disponible para cuando

haya restricciones o dificultades en el flujo normal del proceso.

Tiempo de mezclado: Es el tiempo requerido para la combinacion de dos o mas ingredientes

en la fabricacion de alimentos, con el fin de lograr una dispersién u homogenizacion uniforme.

TPM: Conjunto de técnicas orientadas a realizar un mantenimiento preventivo de los equipos y
maquinas, por parte de todos los operarios, con el objetivo de minimizar los tiempos de paradas
por averias. Se pasa de la filosofia “Tu produces, yo reparo” a “Tu produces, yo reparo lo que tu

no eres capaz de reparar”.

Valorizacién: Todo procedimiento que permita el aprovechamiento de los recursos contenidos
en los residuos sin poner en peligro la salud humana y sin utilizar métodos que puedan causar
perjuicios en el medio ambiente. Consiste en poner en valor los residuos de un proceso

productivo o los productos que ya no cumplan su funcion.

Verificacion: Accién de comprobar si algo es correcto o verdadero mediante confirmacion por
examen y anotacion de evidencias objetivas de que se han cumplido ciertos requisitos

especificados.
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3.1.DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS.

Huaman Herreros, F

La empresa fabricante de piensos con apenas 2 afios de haber iniciado sus operaciones, es una
empresa que se dedica a la produccion y comercializacion de alimento balanceado y venta de
insumos para la elaboraciéon de alimentos balanceados para el sector pecuario y Acuicola de la

region.

Esta empresa aun le falta implementar y mejorar el uso de herramientas bésicas de la ingenieria
en su proceso productivo, presentando algunas deficiencias las cuales estan generando altos
costos en su produccién, si bien es cierto a pesar de eso se logra tener una utilidad
considerable, pero si se realiza la mejora e implementacién, su costos de produccion serian

mucho mas bajos y por ende su utilidad seria mucho mayor.

Entre las deficiencias que se ha observado y determinado como pérdidas, tenemos: la falta de
capacitacion en el personal obrero, los cuales en su mayoria no tienen estudios de nivel
secundario, siendo esto un problema al momento de desarrollar las diferentes actividades del
proceso de produccion; otro deficiencia es la falta de un manejo adecuado del MRP, esto es
debido a que el jefe de produccion y el jefe de ventas no tienen una buena comunicacion al
momento de realizar las proyecciones de ventas y produccion, generando todo esto un déficit de
productos en la Ultima semana de cada mes, y también se esta teniendo entregas retardadas de
productos; la falta de procedimientos e instructivos de trabajo es algo que influye en muchas
pérdidas durante el proceso, ya que no estdn bien estandarizados los procesos o tareas a
realizar, generando una pérdida de materia prima y productos no conformes, demoras, etc; la
falta de un plan de calibracién d equipos también es un problema que ha generado paradas en
planta y algunas deficiencias y diferencias en el proceso y embolsado de producto terminado, la
falta de calibracién de la bascula y ensacadora de producto terminado no permite pesar bien el
producto, y en su mayoria los sacos estan yendo con un exceso de producto; la falta de un plan
basico de mantenimiento es un problema que afectado indirectamente a todos los procesos
productivos; ademas en diagrama de operacion existen actividades que se puede agrupar
generando menor uso de tiempo del personal y en otras realizando algunas pequefias mejoras
se estaria optimizando recursos de mano de obra, generando un incremento en la produccion
diaria. De todo esto se ha planteado la propuesta de mejora en el area de produccion haciendo
uso de herramientas basicas de ingenieria para reducir los costos operacionales de una

empresa fabricante de piensos.
3.1.1. Actividad Principal
Dedicada a elaboracion de productos alimenticios y venta al por mayor de otros productos.

3.1.2. Mision

Ser en el proximo quinquenio, una empresa competitiva a nivel nacional e internacional e
incursionar con éxito en el negocio de alimentos balanceados del mercado andino.
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3.1.3. Visioén

Asegurar a nuestros clientes del sector pecuario y acuicola, alimentos de alto rendimiento y
calidad nutricional; generando valor para los clientes, colaboradores, accionistas y la
comunidad.

3.1.4. Organigrama

Figuran.®° 10. Organigrama general

GERENCIA GENERAL
ASISTENTE DE GERENCIA : SANIDAD
CALIDAD 1 ASESORIA LEGAL
NUTRICION <~ AUDITOREXTERNO
AUDITOR INTERNO . TECNOLOGIA DE LA INFORMACION
GERENCIA DE GERENCIA DE MARKETING ¥ GERENCIA DE LOGISTICA GERENCIA DE PRODUCCION
ADMINISTRACION Y FINANZAS VENTAS
ADMINISTRACION
SUPERVISOR VENTAS LIMA JEFACTURA DE JEFACTURA JEFACTURA DE JEFACTURA DE
DISTRIBUCION DE INNOVACION Y PRODUCCION
COTABILIDAD COMPRAS DESARROLLO
SUPERVISOR VENTAS MANTENIMIENTO
AREQUIPA
ASISTENTEDE  COORDINADOR DE
IALENTO NG DISTRIBUCION  IMPORTACIONES OPERADORES DE
SUPERVISOR VENTAS TRUJILLO PRODUCCION
ASISTENTE DE
VENTASEL MILAGRO AUXI;IEARES IMPORTACIONES
DISTRIBUCION
VENTAS VILLA DEL MAR ASISTENTEDE
LOGISTICA

VENTASEL PORVENIR
Fuente: Recursos humanos — Empresa fabricante de piensos

3.1.5. Andlisis FODA
a. Fortalezas

e Experiencia en el sector.

o Fidelidad de los clientes.

e Planificacién y control desarrollados.
e Sector en crecimiento.

e Responsables de areas capacitados
b. Debilidades

e Area de produccion floja.

e Desmotivacion del personal.

e Esperas (cuellos de botella).

¢ Nivel tecnoldgico insuficiente.

¢ Falta de un plan de capacitacion para el personal operario.

e Rotacion alta del personal.
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e No contamos con procedimientos e instructivos estandarizados.
e Proceso de toma de decisiones lentas por parte de gerencia general.
¢ No contamos con un plan de calibracion de equipos.

¢ No hay un buen manejo de pedidos materiales y materias primas, no se cuenta con un
MRP y programacion eficiente.

¢ No contamos con plan mantenimiento preventivo.
c. Oportunidades

e Ampliar o mejorar las instalaciones.
¢ Nuevos canales de distribucion.

e Degradacion de la competencia

¢ Diferenciacién en calidad.

o Diversificacion de productos.

e Especializacion.

e Estrategia de crecimiento.

e Innovacion.
d. Amenazas

e Adaptacion tecnoldgica futura.

e Incremento en los costos de personal.

e Posible adaptacién de normas ISO.

e Posible adaptacién de normas OHSAS 18001.
¢ Rotacion de colaboradores.

e Contratacion por otras empresas de los colaboradores capacitados.

3.2.IDENTIFICACION DE PROBLEMAS Y CAUSAS

El diagrama Ishikawa expone los problemas actuales y cada una de las causas raices que
existen en la empresa fabricante de piensos, ubicados en los distintos entornos del area de
produccién. Al producir los alimentos balanceados se genera una gran pérdida, la cual puede
ser mitigada a un nivel mas bajo o reducido a cero, siendo las causas principales: Falta de
capacitacion al personal, Falta de un MRP, Falta de un plan de calibracién de equipos, Falta de
un plan de mantenimiento y Falta de procedimientos e instructivos de trabajo en la empresa
fabricante de piensos.

Todos esos problemas vienen generando pérdidas que ascienden a S/ 231 972,51 soles al afio,
con este diagnostico realizado se plantean una propuesta de mejora que va traer consigo
muchos beneficios y reduccion de costos.
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Figuran.° 11. Diagrama de Ishikawa o de causas raices del area de produccion.
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3.3.ENCUESTA DE PRIORIZACION DE CAUSA RAIZ

La encuesta es el primer paso a seguir durante el inicio de la investigacion, la cual nos va
permitir detallar sistematicamente cada causa raiz que trae consigo un impacto econémico para
la empresa. Para identificar los problemas se realiz6 a cada uno de los colaboradores
presentes en el area de produccion de alimentos balanceados y areas involucradas con el
proceso productivo, la encuesta se realizO de manera ordenada y clara para todos los
colaboradores de la empresa fabricante de piensos con el objetivo principal de priorizar el nivel

de influencia en los costos operacionales de la empresa.

La valorizacion de las causa raices, se realizd en base los puntajes de la calificacion de 1 a 3,
es decir: para el valor alto se ha determinado un puntaje de 3, para el valor medio un puntaje de
2 y para el valor de bajo un puntaje de 1. También se ha tomado como base la siguiente
pregunta, Considera usted que la falta de CRx tiene impacto en los altos costos de produccion

en la fabricacion de piensos de la empresa de alimentos balanceados?

De esta manera se realizé una encuesta a los responsables de las diferentes areas y procesos,
con el fin de determinar el 80 % de pérdidas, de las causas raices con mayor pérdida en la

empresa fabricante de piensos.

3.4.MATRIZ DE PRIORIZACION

La matriz de priorizacién expone cada una de las causas y raices que se identificaron en el area
de estudio en la empresa fabricante de piensos, para ello posteriormente se realizé una
encuesta (ver anexo n.° 2) a los trabajadores en el area de produccion, con el fin de identificar el
nivel de influencia de la problematica de estudio para luego aplicar la herramienta de Pareto y
priorizar de un total de 7 causas, de las cuales solo quedaron 5 causas de mayor influencia en la

problemética que tienen gran impacto econémico en los costos operacionales de la empresa.
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Tabla n.° 2. Matriz de priorizacién de la empresa fabricante de piensos.

Nivel Calificacion
Alto 3
Regular 2
Bajo 1
Fabricacién de piensos
) Causas CRL Falta | (o rotc o Csr?&eia'ta dCeRc‘c‘)'mFrz'lt:S CRS5. Faltade | CR6. Falta de
Areas Resultados de un. lan de limpieza eyn ol | de calidad procedimientos | un plande | CR7. Faltade
encuestas capacitacion mantgnimiento grea de durante el e instructivos | calibracion de un MRP
al personal X de trabajo equipos
trabajo proceso
Administrador 2 3 1 1 3 3 2
Administracion X . »
Asistente de Administracion 3 2 1 2 2 3 2
e Jefa Logistica 3 2 2 1 2 2 2
Logistica - —
Asistente Logistica 3 2 2 1 3 2 2
Jefe de Mantenimiento 2 1 1 2 2 2 3
Mantenimiento | Asistente de Mantenimiento 1 2 2 1 1 2 2 2
Asistente de Mantenimiento 2 3 2 2 1 2 2 2
. Jefe de Gestion de Calidad 3 3 2 1 3 1 3
Calidad -
Jefe de Calidad 3 3 3 1 2 2 3
. Jefe de Produccién 2 1 2 2 1 3 2
Produccién - —
Lider de Produccién 1 2 1 2 1 3 3
Calificacion Total 27 23 18 15 23 25 26

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.DIAGRAMA DE PARETO

Al ordenar el diagrama de Pareto segun su influencia en el problema, nos dio como resultado las
causas raices: CR1, CR7, CR6, CR2, CR5, CR3 y CR4; que seran primordiales para conseguir

el objetivo de la propuesta de mejora.

Tablan.® 3. Resultados de las causas raices.

> (Impacto | % Impacto de
CAUSA segln altos costos | Acumulado
encuesta) | de produccion
CR1.: Falta de capacitacion al personal 27 17% 17%
CRY7: Falta de un MRP 26 17% 34%
CR§: Falta de un plan de calibracion de 16% 50%
equipos 25
CR2: Falta de un plan de mantenimiento 23 15% 64%
CRE5: Fa_lta de procedimientos e instructivos 15% 79%
de trabajo 23
CR3:'FaIta orden y limpieza en el &rea de 11% 90%
trabajo 18
CR4: Falta de controles de calidad durante 10% 100%
el proceso 15
Total 157 100%

Fuente: Elaboracién propia

Figura n.° 12. Diagrama de Pareto de causas raices — Empresa fabricante de

piensos

Influencia de las causas raices sobre la baja rentabilidad
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personal de equipos mantenimiento instructivos de de trabajo durante el proceso
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——A4 % Impacto de altos costos de produccion e Acumulado
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3.6.IDENTIFICACION DE INDICADORES

En la identificacion de indicadores se evallan 5 causas raices, las cuales fueron producto de
una priorizacion de los problemas encontrados en el area de produccion de la empresa

fabricante de piensos.

Las 5 causas raices seran medidas con los siguientes indicadores, lo que va permitir elegir la
herramienta de mejora a aplicar por cada causa raiz, del mismo modo la inversién que

representara la aplicacion de la herramienta de mejora.

Los indicadores que se ha considerado son de acuerdo a cada causa raiz, asi tenemos: CR1.
Falta de capacitacion al personal, su indicador es % de personal capacitado; CR7. Falta de un
MRP, su indicador es % de elaboraciéon e implementacién de un MRP; CR5. Falta de
procedimientos e instructivos de trabajo, su indicador es % de procedimientos e instructivos
de trabajo existentes; CR6. Falta de un plan de calibracion de equipos, su indicador es % de
equipos calibrados; CR2. Falta de un plan de mantenimiento, su indicador es % de
elaboracion de plan de mantenimiento. Ademéas cada indicador tiene su respectiva férmula

porcentual.

En la matriz de indicadores también se observa el porcentaje del valor actual, el porcentaje del
valor meta, el beneficio porcentual, las herramientas de mejora y las metodologias utilizadas, las
pérdidas monetarias, la rentabilidad o beneficio y la inversién, todo esto por cada una las causas

raices.

Entre las herramientas de mejora tenemos: Plan de capacitaciones, MRP, DAP optimizado,
Documentos (Procedimientos e instructivos), Plan de calibracibn de equipos y Plan de

mantenimiento.

Las metodologias utilizadas tenemos, Gestion de recursos humanos, Gestibn por procesos,
Gestion de calidad y Gestion de mantenimiento. A continuacion se presenta la tabla de

indicadores.
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Tablan.® 4. Indicadores
N°CR| Causa Raiz Indicadores Formula %VA Pérdidal |%VM| Pérdida2 Beneficio Beneficio Herram}enta de Metodologia Inversion
porcentual mejora
CR1: Falta de ; )
Personal capacitado, Plan de Gestion de
. v . —_—
CR1 [capacitacion al |% Personal capacitado Personal total 00 22%| S/.46 998,00 95% | S/. 13 662,00 70,9% S/. 33 336,00 capacitacion RRHH S/. 16 587,55
personal
% El it n° A_ctividades dq glaboraci(m )
CR7: Falta de X ° aboramon e e implementaciéon del MRP *100 0 o o Gestion por
CR7 |\ MRP implementacion un Total de actividades de elaboracion 11%] S/. 12 073,40 [100%| S/. - 100,0% | S/.12 073,40 MRP.DAP |proceso S/. 4850,00
MRP en implementacion del MRP optim i’zado y
) 0 L Documentos:
CR5: zgltg de _A) Ellaboracm_n ed n° procedimientos e Procedimientos cestion d
procedimientos [implementacion de instructi i ) estion de
CR5 ANSITUCtivos existentes 13%| S/. 76 |100%| s/. - 100,0% . ! e Instructivos. ; . ,
e instructivos de [procedimientos e Total procedimientos e 100 o| S/.32440,76 oS o | S/32440.76 calidad S/ 16 544,15
trabajo instructivos de trabajo. | instructivos requeridos
CR6|: Fa(l;a de . . . Plan de
cRe |Un Plan ce % Equipos calibrados n? Equipos Calibrados, 17%| S1.53 252,40 | 90% | 5. 937080 | 824% | S/ 43881,60 | calibracion de S/, 23067,14
calibracion de n° Total de equipos i
quip equipos
equipos Gestién de
. .. mantenimiento
. - n° Actividades de elaboraciéon e
CR2: Falta de % Elaboramo_n,e implementacién del PM 100 . . . Plan de
CR2 un plan de implementacion del Total de actividades de elaboracion 10%| S/.87 207,95 | 90% | S/. 22 976,28 | 73,7% | S/.64 231,67 S/. 38 004,00

mantenimiento

plan de mantenimiento

e implementacion del PM

mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 4

SOLUCION PROPUESTA
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4.1.GESTION DE RECURSOS HUMANOS

La Gestion de Recursos Humanos es el proceso administrativo aplicado al incremento y
preservacion del esfuerzo, las préacticas, la salud, los conocimientos, las habilidades, etc., de los
miembros de la estructura, en beneficio de los colaboradores de la propia organizacion. De igual
manera, podemos decir que realizar el proceso de auxiliar a los empleados a alcanzar un nivel
de desempefio y una calidad de conducta personal y social que cubra sus necesidades y

expectativas personales.

La Gestion de Recursos Humanos busca planear, organizar y desarrollar todo lo concerniente a
promover el desempefio eficiente del personal que compone la estructura de fuerza laboral de la

fabrica.

La Gestion de Recursos Humanos también busca en la empresa representar el medio que
permite a las personas colaborar en ella y alcanzar los objetivos individuales relacionados

directa o indirectamente con el trabajo.

Administrar los Recursos Humanos significa conquistar y mantener a las personas y miembros
de la empresa fabricante, en un ambiente de trabajo armonioso, positivo y favorable. Representa

todas aquellas cosas que hacen que el personal permanezca en la organizacion.
4.1.1. Causas raices

4.1.1.1. Causa Raiz n° 01: Falta de capacitacion al personal

La empresa fabricadora de piensos con apenas 2 afios de haber iniciado sus actividades
y con mas de 20 afios en el rubro de alimentacion animal, aun presenta algunas

deficiencias, como es la falta de capacitacién a sus colaboradores.

La falta de compromiso entre el empleador — empleado es uno de los factores que ha
retrasado el crecimiento en la produccion y ventas de la empresa, la concientizacién y
capacitacion de los colaboradores es una accién que nos permitira obtener productos de
calidad, respaldo del trabajador, horas efectivas, lo que se vera reflejado en las utilidades

0 beneficios de la empresa.

Pese a que los costos de capacitacion son altos cuando es bridado por terceros, estos a
la larga representan una inversién. Ademas la capacitacion del personal generara que la
empresa cuente con mano de obra cautiva, lo que reducira el indice de rotacion del

personal.
4.1.2. Diagnostico de las pérdidas

4.1.2.1. Diagnéstico por CR1

Como resultado del diagnéstico y evaluacion se logra determinar el impacto en pérdidas
monetarias por la causa raiz que involucra la Gestion de Recursos Humanos, siendo un

factor sumamente importante para la empresa dejando de incrementar sus utilidades.
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La empresa en la actualidad tiene problemas los cuales estan vinculados con las pérdidas
debido a la falta de planificacion y gestion en lo que respecta a la capacitacion del
personal. Todo esto se puede apreciar en la Tabla n.° 5. y Tabla n.® 6.

Tablan.° 5. Pérdidas de alimento balanceado por falta de capacitacion del
personal — CR1

Limpiezay ensilado Peso Frecuencia
promedio(kg)

Limpieza de Linea en Harina 100 Diaria
Limpieza de Silos de materia prima 2 000 Quincenal
Limpieza de Mezcladora 150 Inter-diaria
Limpieza de Prensa 120 Diaria
Ensilado de materia prima 3000 Mensual
Limpieza de silos de P.T. y colas 120 Diaria

Fuente: Area de Produccion

Tablan.° 6. Costo de las pérdidas de alimento balanceado - falta de capacitacion
de personal — CR1

o ' Peso Peso |Costo/TMde
Limpiezay ensilado promedio(kg) Anual P_rodl_Jctos de| Costo total
(TM) Limpieza

Limpieza de Linea en Harina 100 31,20 S/. 300,00 | S/. 9360,00
Lir_npieza de Silos de materia 1800

prima 43,20 S/. 150,00 | S/. 6 480,00
Limpieza de Mezcladora 150 23,40 S/. 150,00 | S/. 3510,00
Limpieza de Prensa 120 37,44 | S/. 100,00 | S/. 3744,00
Ensilado de materia prima 3000 36,00 S/. 300,00 | S/.10 800,00
Limpieza de silos de P.T.y 120

colas 37,44 S/. 350,00 | S/.13 104,00

S/. 46 998,00
Fuente: Elaboracion propia

El total de pérdidas luego del estudio y andlisis de la causa raiz de la Gestién de
Recursos Humanos, siendo CR1 se llega al monto en unidades monetarias de S/. 46
998,00 soles.

4.1.3. Solucién propuesta

4.1.3.1. Plan de capacitacion

La propuesta que se plantea para dar solucion a esta causa raiz, es gestionar la
realizacion de un plan de capacitaciones para ser realizadas el afio 2018. En este plan de
capacitaciones se esta considerando a todas las areas involucradas con el proceso,
debido a la necesidad de interaccién con el area de produccion, también se considera: el
tema, los objetivos a lograr con el tema propuesto, los materiales a ser utilizados para
realizar la capacitacion, la fecha programada y el nimero de personas asistentes.
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Los temas a realizarse de describen detalladamente a continuacion y en la tabla n° 7:
a. Cultura Organizacional

b. Relaciones Humanas

c. Introduccién a la Gestion de la Calidad

d. Aplicacion y usos de procedimientos, instructivos, planes, cartillas y registros

e. Planificacion y control de la produccién mediante MRP y un buen requerimiento de

materiales.
f. Rotacion de inventarios de Insumos, materiales, repuestos y producto terminado
g. Método PHVA
h. Puntos de control y puntos de control criticos
i. Contaminacion cruzada
j-  Mantenimiento basico (Inspeccion, Lubricacion y Ajustes)
k. Planificacién y programacién de mantenimiento
I. Calibracién y verificacién de equipos.

Ademés del plan de capacitaciébn desarrollado se ha elaborado un registro para ser
llenado en cada una de la capacitacién durante su ejecucion. Ver formato de registro en
anexo n.° 3.
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Tablan.® 7. Plan de capacitaciones de la empresa fabricante de piensos.
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N° Temario Objetivo Expositor Material Areas Fecha N°de | Fecha N personas Estado
asistentes programada | personas | real | capacitadas
Concientizar al Produccion ene-18 13 Programada
personal sobre la Control de ene-18 2 Programada
misién, visién y . y Calidad
Administracion P
o1 Cultura valores, que y Recursos Proyector y Logistica ene-18 2 Programada
Organizacional congﬁlrtrgsin la HuManos cuestionarios RHy Tl ene-18 5 Programada
organizacional de la Mantenimiento ene-18 3 Programada
empresa X
Comercial ene-18 5 Programada
Produccién ene-18 13 Programada
ngﬂg;ge ene-18 2 Programada
02 Relaciones Trabajo en equipo ggifﬁ;gg Proyector y Logistica ene-18 2 Programada
Humanas Humanos cuestionarios RHyTI ene-18 2 Programada
Mantenimiento ene-18 3 Programada
Comercial ene-18 5 Programada
Produccién feb-18 13 Programada
Dar a conocer el
término “calidad”, Cgr;hrggge feb-18 2 Programada
Introduccién a | conceptos relativos Jefe de . -
03| 1a Gestion de 1a | cealidad” Gestion de visual / Logistica feb-18 2 Programada
Calidad sistemas de gestion Calidad fisico RHy TI feb-18 2 Programada
de calidad y — feb d
definiciones. Mantenimiento eb-18 3 Programada
Comercial feb-18 5 Programada
Produccion feb-18 13 Programada
C Estar capacitados Control d
Aplicacion y : ontrol ce feb-18 2 Programada
usosde | ol e 't'ifé;l";‘sde Jefe de Proyector, Calldad °
04 procedimientos, acuerdo a Gestion de procedimientos, Logistica feb-18 2 Programada
instructivos, o . instructivos y
planes, cartillas prqcedlmlgntos e Calidad presentacion RHyTI feb-18 2 Programada
i’ instructivos .
y registros. estandarizados Mantenimiento feb-18 3 Programada
Comercial feb-18 5 Programada
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Planificacién y | Optimizar tiempos y Produccion abr-08 13 Programada
control de la definir sobre el _
produccion almacenamiento de Provector Logistica abr-08 2 Programada
05| mediante MRP insumos, Kansei pres)éntaciéyn Controld
y un buen materiales, gnl_r((j) de abr-08 2 Programada
requerimiento repuestos y alida
de materiales. | producto terminado. Mantenimiento abr-08 3 Programada
irl:/%trigﬁgsdge Incrementar la Produccion abr-08 13 Programada
Insumos, rotacion de Cont_rol de abr-08 2 Programada
. insumos, Gerente de Proyector y Calidad
06| materiales, materiales Logistica resentacion
repuestos y repuestos y 9 P Logistica abr-08 2 Programada
producto .
terminado producto terminado Mantenimiento abr-08 3 Programada
. Produccion may-18 13 Programada
Conocer y aplicar el c g
] ciclo de la mejora Jefe de visual / gnT_rg de may-18 2 Programada
07 | Método PHVA | continua adaptando | Gestion de fisico alida
los diferentes Calidad Logistica may-18 Programada
procesos Mantenimiento may-18 Programada
Determinar los .
puntos de control y Produccién may-18 13 Programada
puntos de control
Puntos de criticos y Control de may-18 2 Programada
control y puntos . Jefe de Proyector y Calidad
08 de control determinar las calidad diagramas
criticos medidas a tomar 9 ' Mantenimiento may-18 2 Programada
para asegurar la
calidad de los Logistica may-18 3 Programada
Productos
Produccion jun-18 13 Programada
Dar a conocer y Contr0| de jun-18 2 Programada
. Calidad
sensibilizar al — -
09 | Contaminacién | personal sobre los SGS Proyector y Logistica jun-18 2 Programada
cruzada riesgos generados presentacion RHyTI jun-18 2 Programada
por contaminacioén — -
cruzada Mantenimiento jun-18 3 Programada
Comercial jun-18 5 Programada
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% Cumplimiento

0%

Fuente: Sistema de Gestion de Calidad — Empresa fabricante de piensos
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. Capacitar a Produccion jun-18 13 Programada
Mantenimiento | operarios y técnicos Control de
baS|c<_), para reall_z,ar la Jefe de Proyector y Calidad jun-18 2 Programada
10| (Inspeccion, Inspeccion, mantenimiento resentacion iti ;
Lubricaciény | lubricacion y ajuste P Logistica jun-18 2 Programada
Ajustes) de los equipos de Mantenimiento jun-18 3 Programada
planta.
Produccion oct-18 13 Programada
Planificacion y Realizar la Control de
11| Programacion planificacién y Alder SAC Proyector y Calidad oct-18 2 Programada
de programacion de o presentacion Logistica oct-18 Programada
mantenimiento mantenimiento. 9 9
Mantenimiento oct-18 3 Programada
Calibracion y pe(r::c?r?;ll?cr)ﬁril a Pro_yector, Produccién oct-18 13 Programada
e . it . equipos de Control de
12| verificacion de calibracion y Metroil calibracion Calidad oct-18 2 Programada
equipos. verificacién de i ny
equipos. presentacion | pantenimiento oct-18 3 Programada
Capacitaciones
programadas 57
Capacitaciones
realizadas 0
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4.2.GESTION POR PROCESOS Y GESTION DE CALIDAD

La gestion por procesos y gestion de la calidad son muy importantes en una compaifiia o
empresa industrial, ya que la gestion por procesos es la base de un sistema de produccion y la
gestion de la calidad, que ayuda en la mejora continua y que los procesos sean mas eficientes.

La gestion de la calidad busca garantizar que la organizacion o un producto sean consistente,
para ello se tiene que recurrir al planeamiento de la calidad, control de calidad, aseguramiento
de la calidad y mejoras en la calidad. Por lo tanto, la gestion de calidad utiliza el aseguramiento
de la calidad y el control de los procesos para obtener una calidad mas eficiente y de esa

manera lograr una mayor rentabilidad en los productos.
4.2.1. Causas raices

4.2.1.1. Causa Raiz n° 07: Falta de un MRP.

La empresa fabricadora de piensos cuenta con un MRP tradicional, en la cual se ha
observado que los célculos no son adecuados para el requerimiento de materiales que se
necesita mes a mes, teniendo un déficit en varios productos en la Ultima semana, ademas
los célculos ejecutados tienen algunas fallas como es con los tamafios de lotes, tiempo de
entrega. Todas estas fallas es la falta de compromiso de la alta direccion en la
implantacion y la gran exactitud que estos sistemas necesitan en la informacion de partida

para funcionar correctamente.

La implantacién de un MRP, se debe especialmente a que la empresa fabricadora de
piensos tiene un proceso productivo por lotes utilizando los mismos equipos de

produccién y la misma cantidad de materiales en cada uno.
4.2.1.2. Causa Raiz n° 05: Falta de procedimientos e instructivos de trabajo

La falta de documentos como procedimiento e instructivos de trabajo generan muchas
fallas durante la operacion de produccién de los piensos, estandarizar los procedimientos
e instructivos, e implementarlos es un gran logro por parte de las empresas. Los
procedimiento son desarrollados de acuerdo a actividades y/o tareas ejecutadas en las
diferentes etapas del proceso productivo, y se debe deben de desarrollar de acuerdo a los
requerimientos internos y el cumplimiento de las normatividades vigentes como por

ejemplo en seguridad y medio ambiente.

Para poder realizar los procedimientos e instructivos de trabajo, se debe conocer el
proceso al detalle (diagramas, tareas, actividades, etc.), y la capacidad de los

colaboradores, para de esa forma queden estandarizados.

En la empresa, la linea de produccién esta constituida por personal que labora
exclusivamente de manera empirica, es decir, realiza cada uno de los trabajos asociados
a la produccién de alimentos balanceados de acuerdo a la experiencia que tienen en la

produccién. Al realizar dichas tareas de manera empirica, esto genera un descontrol en la
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produccién y gran cantidad de mermas, reprocesos y pérdida de tiempo que traen impacto

negativo en los costos operacionales de la empresa.

De esta manera podemos apreciar que la falta de procedimientos e instructivos impide a

gue se realicen los trabajos de manera eficaz e involucren resultados positivos para la

empresa.

4.2.2. Diagnostico de las pérdidas

4.2.2.1. Diagnostico por CR7y CR5

El resultado del diagndstico y evaluacién se logra determinar el impacto en pérdidas

monetarias por la causa raiz que involucra la Gestién por Procesos y Gestion de

Calidad, siendo un factor sumamente importante para la empresa dejando de

incrementar sus utilidades. Las pérdidas por requerimientos de materias primas son de

s/ 12 073,00 soles y por pérdidas de tiempo y falta de procedimientos e instructivos de

trabajo s/ 32 440,76 soles. Todo esto se puede apreciar en las Tablas n.° 8, 9y 10.

Tablan.° 8. Pérdida retrasos en el requerimiento de materia primay materiales —

CRy.
Fecha hﬂ}%}?ﬁ:ﬁ&”?ﬁgﬂ:‘;ﬁ?%ﬂgs Cantidad Unid p;:i?gc()H) Costeo/mes
02/10/2017 | Polvillo 8 405 kg 2,7 S!. 79,90
05/10/2017 | Metionina 51 kg 4,0 S/. 118,37
09/10/2017 | Empaques (Sacos) 850 unid 3,0 Sl. 88,78
14/10/2017 a‘;tgigzzgara alimento 317 Kg 20 | Sl 5918
17/10/2017 | Amoxipro 75 kg 3,2 S!. 94,69
19/10/2017 | Torta de Soya a granel 14 345 kg 2,5 Sl. 73,98
21/10/2017 | Aceite de palma 387 kg 3,0 Sl/. 88,78
24/10/2017 | Carbonato de calcio 1250 kg 2,6 S/. 76,94
24/10/2017 | Novafil 50 kg 3,0 Sl. 88,78
28/10/2017 | Nelen 6574 kg 3,0 Sl. 88,78
30/10/2017 | Pellet Binder 45 kg 5,0 SI. 147,96

S/. 1006,12
Costo perdido por afio: | S/. 12 073,40

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla n.® 9. Costeo de falta de procedimientos e instructivos de trabajo — CRs.1

Fuente: Elaboracion propia

Producto no Costo por
Fecha Cantidad Unidad | No conformidad reproceso/
conforme
mes
Alimento con
07/06/2017 ABP Gallinas Pre- 6 000 Kg presencia de puntos S 593,70
inicio negros (Mezclado
con Palmiste)
ABP Pre-inici
12/06/2017 | 0T FreNICo 4000 Kg |Faltadecolorante | S/. 467,80
Medicado
17/06/2017 | ABP Conejos 2000 kg |Comaminacioncon | o, 454 gy
otro alimento
. Producto con
ABP .
18/06/2017 Pouocrec'm'e"to 5000 Kg |longitud fuera de S/, 367,80
rango
ABP Pre-inici .
20/06/2017 |0 Freinicio 5000 Kg |Falta de lisina SI. 584,75
Medicado
S/. 2 164,65
Costo anual por S/. 25 975,80
reprocesos:

Tabla n.° 10. Pérdida por la falta de tiempo optimizado en el DAP — CRs.»

Procesos y actividades t (min)/batch |t (H) anual | Costo/hora Costo
Ensilado de maiz y torta de soya 1,29 185,8 Sl. 4,75 | S/. 881,59
Molienda de maiz y torta de soya 1,59 229,0 S/. 4,75 | S/.1086,61
Abastecimiento o vaciado 0,66 95,0 S/. 4,75 | S/. 451,04
Ensilado de materias primas
molidas y verificacién del nivel de 1,20 172,8 S/. 4,75 | S/. 820,08
los silos
Dosificacién y pesado de
premezclas, minerales y aceite 030 20\ sl 475 | Sl 34L70
Mezclado 1,73 249,1 S/. 4,75 | S/.1182,28
Ensacado y verificacion de P.T 1,20 172,8 S/. 4,75 | S/. 820,08
Emparihuelado 1,29 185,8 S/. 4,75 | S/. 881,59

S/. 6 464,96
Pérdida anual por el tempoenel | g, ¢ 464.96
proceso productivo:

Fuente: Elaboracién propia

El total de pérdidas luego del estudio y andlisis de la causas raices de la Gestion de

Procesos y Control de Calidad, siendo CR7 y CR5 se llega al monto en unidades monetarias

de S/ 44 514,16 soles.
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4.2.3. Solucion propuesta

42.3.1. MRP

La propuesta que se plantea para dar solucién a la causa raiz N° 07, es gestionar la
realizacion de un MRP. En este MRP se esta considerando todos los productos usados
actualmente de acuerdo a las férmulas vigentes de alimentos balanceados peletizado, la
proyeccion enviada por el area de ventas, el consumo de cada materia prima y de
materiales, las fechas programadas de la llegada de las materias primas y materiales de
acuerdo al nimero de pedidos, el tiempo que se demora en hacer el pedido y el tiempo de
entrega del pedido, también se ha considerado el tamafio de lote minimo del pedido. Con
esta mejora se pretende eliminar la pérdida con una inversién de s/ 4850 soles y
generando un beneficio de s/ 12 073,40 soles. La propuesta se observa en los anexos
n.°4 proyeccion de las ventas, anexo n.° 5 de requerimiento de materia prima y
materiales, n.° 6 de la programacion de llegada de la materia prima y materiales y n.° 7

de los costos de las materias primas y materiales para el mes de Enero del 2018.
4.2.3.2. Diagrama analitico de procesos (DAP)

La propuesta que se plantea para dar soluciéon a la causa raiz N° 05, es realizar el
diagrama de operaciones minuciosamente con todas las actividades que se realizan
actualmente, luego realizar el estudio y optimizacion de tiempos, aplicar mejoras en el
proceso con el fin de reducir el tiempo de operacién de cada actividad se ha logrado
disminuir tiempos en algunas actividades, agrupar actividades y sobre todo en el
mezclado se ha logrado bajar 1,74 minutos siendo un buen tiempo, ya que esta diferencia
representa una gran mejora en todo el proceso, incrementandose la capacidad de
produccién en planta, de 7 toneladas por hora a 11 toneladas por hora. A continuacién
observamos el diagrama de operaciones realizado el 2015 y el diagrama de operaciones

de la propuesta presentada.

Ademas se puede utilizar simbolos combinados como inspeccién — operacion u operacion
inspeccién. Para ello se ha tomado una valoracion de 95 % obtenido de la tabla n.° 11y
de 19% para el tiempo suplementario obtenido en la tabla n.° 12. (Ver anexo n.° 1. Tablas

de Westinghouse y de suplementos de la O.1.T.)

Tablan.®° 11. Valoracion del trabajo segin Westinghouse.

Cédigo Categoria Valor

Habilidad E1l Aceptable -0,05
Esfuerzo D Promedio 0,00
Condicién C Bueno 0,02
Consistencia E Aceptable -0,02
-0,05

Fuente: Elaboracién propia.

Huaman Herreros, F pag. 72



4

N

UNIVERSIDAD

Tablan.° 12. Tiempo suplementario segln tabla de suplementos de la O.L.T.
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Suplemento

Hombres

Mujeres

Suplemento por necesidades personales

7

Suplemento base por fatiga

Suplemento por trabajo de pie

Suplemento por postura anormal

Uso de fuerza/energia muscular. Peso levantado 10 kg.

Mala iluminacion ligeramente debajo de p. calculada

Condiciones atmosféricas

Concentracion interna. Por trabajos de cierta precision

Ruido intermitente y fuerte

Tension mental. Proceso bastante complejo

Pl N O O] O] W| N| N| ] O

Pl N O O] O] | W| | &

Fuente: Elaboracion propia

[EnY
©

Valoracion= 0,95 TN =TO « Valoracion
T. Suplementario= 0,19 TS=TN*(1+Ts)

El estudio de tiempos se observa en el anexo n.° 8 donde se ha descrito los procesos y

actividades para una muestra de 10 observaciones cada una teniendo como resultado

9,46 minutos de tiempo estandar. A continuacion se observa el diagrama analitico.

Huaman Herreros, F

pag. 73



: PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
N DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE
UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Figura n.° 13. Diagrana analitico de operaciones de la empresa fabricante de
piensos — 2015.

Afrecho y Maiz y Torta
Harina Integral de soya
Almacén 1 2 | Almacén
v
Transporte @ Ensilado
Abas_tecimiento f,l\ /2\ Molienda
(Vaciado) & / \ //
Ensilado |\~ _/
v
/4\ Verificacién
Premezclas \__/ de Nivel
y minerales *
v s
. Pesado
Almacén 3 Aceite
‘ Mezclado
Dosificacién 1 (3) Dosificacién 2
1 Demora
= . .
Vapor a 40 psi —p\\7/ Acondicionado por 30
+
KS\ Peletizadoa81 ° C
\r/
"o\ Enfriado (T ambiente)
9
\."~_/ Secado (%H < 11)
i
zR .
Aceite Zarandeado (% Finos < 2)
| Lo

s

Dosificacién 3 Rociado de aceite

p A ;
'L OPERACION  CANTIDAD
Sacos o bolsas —b@ Ensacado D 4
> 2
4 | Verificacion
; O 4
Parihuelas —» (1) Emparihuelado Y 12
h2 b
! D
Transporte
O !
Almacenado
V 1

Fuente: Empresa fabricante de piensos
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4.2.3.3. Diagrama analitico del proceso optimizado
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El diagrama analitico de los procesos optimizados se ha realizado haciendo
combinaciones de algunos procesos y actividades y reduciendo tiempo aplicando mejoras
en el proceso. El estudio de tiempos optimizado se observa en el anexo n.° 9. Donde se

ha determinado un tiempo estandar de 6,07 minutos.
Figura n.° 14. Diagrama analitico de procesos optimizado

Afrecho y Maiz y Torta
Harina Integral de soya

y ¢

Almacén Almacén

1 2
v v

Transporte |ji> @ Ensilado

Abastecimiento | I
/

j

(Vaciado) 1) 2

) Premezclas, ) \ | Ensilado y
minerales y aceite ¥ verificacion de nivel
"

Pesad
Almacén 3 \ / esado
' ,
Dosificacion @—>st Mezclado

j:) Demora
D

¥

7

v

8

v

o )

Molienda

/

Vapor a 40 psi —» Acondicionado por 30”

Peletizadoa81 ° C

Enfriado (T ambiente)
Secado (%H < 11)

Aceite Zarandeado (% Finos < 2)
| K¢J
/’ PN TABLA DAP
Dosificacion 3 ‘\0 Rociado de aceite
OPERACION CANTIDAD
Sacos o bolsas —» Ensacadoy D ;
verificacionde P.T
Y 2
Parihuelas —» /:\ Emparihuelado
pTA
v 3

T
b A

Transporte
V Almacenado

<O U

Fuente: Elaboracién propia

Huaman Herreros, F pag. 75



UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE

UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Tablan.° 13. Resumen de los tiempos optimizados y su propuesta de mejora.

Procesos y actividades Propuesta de mejora t
(min)
Ensilado de maiz y torta Mejorar en la regulacion alineada del abastecimiento entre 129
de soya gusano helicoidal y elevador. '
Molienda de maiz y torta | Colocar sistema de zarandeo del maiz americano y 159
de soya realizar el mantenimiento basico del malino. '
Abastecimiento o vaciado | Mejorar usando una cortadora y separadora de sacos. 0,66
Ensilado de materias
primas molidas y Mejorar colocando sensores de nivel en cada silo 120
verificacion del nivel de los | conectados al sistema de alarma para verificar el llenado. '
silos
Dosificacion y pesado de | Automatizar la dosificacion y pesado de aceite en la
premezclas, minerales y mezcladora para agregarlo paralelamente con las 0,50
aceite premezclas y minerales
Mejorar colocando una tolva pulmon para poder realizar la
Mezclado ) P para pode 1,73
descarga de la mezcla en el menor tiempo posible
Ensacado y verificacion de | Realizar la verificacion del producto terminado durante el 120
P.T ensacado del P.T '
. Realizar el emparihuelado realizando un relevo a la mitad
Emparihuelado ; 1,29
del turno con otro estibador.

Fuente: Elaboracion propia.

El ensilado de maiz y torta de soya siempre tiene que tener un flujo uniforme y las
capacidades y velocidades del gusano helicoidal tiene que ser igual que el elevador para
evitar las sobrecargas o cargas muy bajas de ambos equipos, para ello el &rea de

mantenimiento tiene que regular el variador de velocidad y colocarlos en igual RPM.

Colocar el sistema de zarandeo es con el fin de separar materiales extrafios como,
palos, piedras, hilos, plasticos, etc. estos materiales extrafios, cuando no son separados
de la materia prima, generan atascamiento y ruptura de las cribas, afectando en el

tamafio de molienda, rendimiento, consumo de energia, entre otros.

El uso de la cortadora de sacos es con el fin de que al momento de ensilar materias
primas ensacadas a los silos se tiene que descocer o cortar los sacos manualmente, lo

cual es una pérdida de tiempo de 0.66 min en promedio por bach.

Colocar los sensores de nivel en los silos y el sistema de bombeo es parte de la
automatizacion industrial de la empresa los cuales nos van permitir mejorar o bajar el

tiempo usado por el operador de ensilado y de abastecimiento de liquidos.

Y una de las mejoras mas resaltantes en el diagrama analitico de operaciones es
colocando la tolva pulmén, ya que el tiempo ahorrado sera de 1,73 minutos por bach. Y

un tiempo promedio ahorrado en todos los procesos y actividades de 9,46 min.
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Otra de las propuestas que se plantea para dar solucién a esta causa raiz n° 05, es
gestionar para la elaboracion de procedimientos de cada uno de los procesos empezando
con la recepcion y almacenaje de MP y PT, procedimiento del proceso productivo y
procedimiento de limpieza de linea, los instructivos de molienda, mezclado, peletizado,

envasado, desinfecciéon de equipos, etc.

Estos procedimientos e instructivos se proporcionaran a la empresa para que lleve un
control del personal que cumpla con las politicas y sobre todo con cada uno de los

procedimientos establecidos.

El disefio del instructivo se realizar4 de manera sistematica con el fin de dar solucién a la
causa raiz para lograr alcanzar mejoras y reducir las pérdidas por merma y el impacto en

los costos operacionales de la empresa fabricante de piensos.

La estructura general para instructivos y procedimientos es:
a. Encabezado.

e Logotipo: se colocaréa la imagen del logotipo de la empresa fabricante de piensos.

e Area: Se colocara el nombre del area a la que pertenece dicho procedimiento o
instructivo.

e Titulo: Se coloca el titulo haciendo referencia al area o procesos en el cual se va a
desarrollar el procedimiento o instructivo.

e Cobdigo: El cédigo definido serd de las 3 letras iniciales de procedimiento o
instructivo seguido de un guion, 3 letras iniciales del area, un guion y finalmente el
namero de instructivo formado de 3 unidades, ejemplo el procedimiento para el
area de produccién se codificaria de la siguiente manera PRO-PRO-001.

e Versién: La version a usarse se empezara con la versién 01.

e Pagina: La pagina sera de acuerdo al numeré de paginas del documento.

b. Objetivo: Colocar el objetivo buscado con dicho instructivo o procedimiento

c. Alcance: Describir el alcance que se tendr4 en las &reas o procesos con el
procedimiento e instructivo

d. Definiciones: Definir las palabras técnicas e importantes presentes en el documento.

e. Responsabilidades: Mencionar los responsables de implementar y monitorear el
cumplimiento

f. Diagrama de flujo: Realizar un diagrama de flujo del procedimiento e instructivo.

g. Contenido: Enumerar el contenido y la descripcién de todas las actividades e indicar el
responsable

h. Registros: Nombrar los registros que se usaran para registrar la informacion obtenida
de la aplicacién de dichos procedimientos e instructivos

i. Anexos: Agregar anexos como normas o documentos.
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j. Pie de pagina: Se agregara el cargo de quien lo elabor6, quien lo reviso, quien lo

aprob¢ y la fecha de aprobacion

Figuran.° 15. Esquema de un procedimiento.

Prosduccidn
PROCEDIMIENTO DE Wwruize o

Codingo| PSR W00

1 ' 0wl

1. DEFINICIOSMER

4. REEFOMIAELILIDADEE

£ DIAGRARA DE FLUIO

7. REQIETROE

2. ANEXDE
e FIH OEL DOGCUMENTD e
= imtordno gor Fsiamso gon Aprobedo gor FEcha <a ap-checln:
Jurks o Producoifn Jwrln e Tewaiiin de e Colicesd | Gemsnis de Preduccion x-ax-201T

Fuente: Empresa fabricante de piensos
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Figuran.° 16. Esquema de un instructivo.
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Fuente: Empresa fabricante de piensos
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4.3.GESTION DE MANTENIMIENTO

4.3.1. Causas raices

4.3.1.1. Causaraiz N° 06: Falta de un plan de calibracién de equipos

La inexistencia de un plan de calibraciéon de equipos es una de las causas que estan
influyendo negativamente en los costos, esta implica gran cantidad de pérdidas

monetarias al no llevarse el control de la produccion de forma segura y continua.

La empresa no cuenta con equipos calibrados que ejecuten de manera controlada y
continua el proceso de llenado y pesado, todo se realiza de forma empirica lo que genera
faltantes o exceso de peso, en la dosificacion y control de temperaturas, ademas de ser
menos eficientes y a la vez tengan un impacto negativo en la productividad y calidad.

4.3.1.2. Causaraiz N° 02: Falta de un plan de mantenimiento

Para que la produccion se ejecute adecuadamente y segura se necesita garantizar el
buen funcionamiento de todos las maquinas y equipos involucrados en la linea de
produccién, actualmente no cuenta con un plan de mantenimiento, siendo un motivo por el

gue se esta registrando retrasos y perdidas en la produccién.

Es decir, las maquinas deberian estar en perfectas condiciones para que durante el
proceso productivo no generen averias y traigan consigo consecuencias. Es por ello que
siendo una de las causas de suma importancia, se realizara un programa de
mantenimiento que permita que la produccion sea eficaz y de calidad en conjunto con la

automatizacion industrial.
4.3.2. Diagnostico de las pérdidas

4.3.2.1. Diagnéstico por CR6

En el resultado del diagnéstico y evaluacion se logra determinar el impacto en pérdidas
monetarias de la causa raiz que involucra la Gestién de Mantenimiento, siendo un factor

sumamente importante para la empresa dejando de incrementar sus utilidades.

La empresa en la actualidad tiene problemas los cuales estan vinculados con las pérdidas
debido a la falta de Plan de calibracién de equipos, que actualmente no se tiene y no se

realizan, si bien es cierto, algunas veces se calibran los equipos.

El no contar con un plan de calibracion de equipos se tiene una pérdida de s/ 53 252,40

soles. Todo esto se puede apreciar en la Tabla n.° 14.
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Tablan.° 14. Peso perdido en producto terminado en sacos de 40 kg y 20 Kg en

balanza ensacadora por falta de calibracion de equipos — CR6.

Producto prIZ?nS(e)Sio Kg cégggg?f p%zjzgo Costo/Kg| Costo/mes

ABP Pre-inicio Medicado |  20,14| 80000,00| 4 000,00| 560,00] S/. 3,50| S/. 1 960,00
ABP Inicio Pechugon 40,11| 10000,00] 250,00| 27,50| S/. 1,60|S. 44,00
ﬁgg’hgégﬁ'm'e”to 40,15| 20000,00| 500,00/ 7500|S/. 1,40 | S/. 105,00
ABP Engorde Pechugén 40,09| 25000,00| 62500 56,25|S. 1,40 | S. 7875
ABP Inicio Medicado 40,16| 60000,00| 1500,00| 240,00| SI. 2,50 | S/. 600,00
Aol crecimiento de 40,03| 180000,00| 4500,00| 135,00| S/. 1,80 | S/. 243,00
ABP Engorde de Pollos 40,04| 200000,00| 5000,00] 200,00] /. 1,80 S/. 360,00
ABP Gallos 40,13| 25000,00] 62500| 81,25| S/ 2,20| s/ 178,75
ABP Pre-inicio Postura 20,08| 30000,00| 1500,00] 120,00| S/. 2,60| S.. 312,00
ABP Inicio Postura 40,14] 4000,00] 10000| 14,00]s. 220|s. 30,80
ABP Cerdos 1 40,18 3000,00] 7500| 1350|S. 420|s. 56,70
ABP Cerdos 2 40,19] 4000,00] 10000] 19,00] s/. 3,60|S. 68,40
ABP Cerdos 3 40,07| 8000,00] 20000| 14,00|s. 300|S. 42,00
ABP Cerdos 4 40,08 8000,00] 20000| 16,00| S. 2,80 Sl 44,80
ABP Cuy engorde 40,01] 20000,00] 50000] 500]s. 200|S. 10,00
ABP Cuy reproductor 40,06 15 000,00 375,00 22,50| S/. 2,00 | S/. 45,00
ABP Conejos 40,10 8000,00] 20000| 20,00]|s. 220|s. 44,00
ABP Terneros 40,13| 30000,00] 750,00| 97,50| /. 2,20 s/. 214,50
S 4437,70

Costo al afio por exceso de peso:  S/. 53 252,40

Fuente: Elaboracién propia.

4.3.2.2. Diagnéstico por CR2

En el resultado del diagnéstico y evaluacion se logra determinar el impacto en pérdidas

monetarias por la causa raiz que involucra la Gestiébn de Mantenimiento, siendo un factor

sumamente importante para la empresa dejando de incrementar sus utilidades.

La empresa en la actualidad tiene problemas los cuales estan vinculados con las pérdidas

debido a la falta de un Plan de mantenimiento, que actualmente no se tiene y no se

realiza, si bien es cierto, algunas veces se realiza el mantenimiento correctivo debido a

que los equipos presentan fallas o paradas imprevistas.

El no contar con un plan de mantenimiento, sumado a estos los errores en la

manipulacion de equipos, como es sobrecargas de linea, falta de limpieza, mala

lubricacién, etc. Todo esto se puede apreciar en las Tablas n.° 15. y n.° 17.
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Tablan.° 15. Costo de mano de obra por falta de un plan de mantenimiento

Perdida Tipo de parada Tiempo en Horas | Costos de MO
P.R. x formato| 3,00 H S/. 35,18
Paradas P.R. x Operaciéon| 1,82 H S/, 54,15
rutinarias P. x arranque y parada | 24,00 H S/. 710,20
P.R. x Limpieza| 5,00 H S/. 147,96
Perdidas por P..x MMPP| 3,83 H S/. 113,34
paradas no P. P.l.x Corte de E.| 2,00 H S/. 109,12
programadas | imprevistas P.I. x Accidentes| 0,33 H S/. 9,77
P.l. x Falta personal | 2,00 H S/l. 59,18
P.F. E. Eléctrica| 1,67 H S/. 49,43
P.F. .
Equipos P.F. E. Mecanica| 2,42 H S/ 71,63
P.F. E. Neumética| 2,95 H S/. 87,32
Costo mes S/. 14473
Costo anual S/. 17 367,3
Fuente: Recursos Humanos
Tablan.° 16. Costos mensuales por fallos

Agua S/. 10,00 mensual

Energia Eléctrica S/. 200,00 mensual

Reprocesos S/. 2 164,65 mensual

Producto terminado Sl. 654,63 mensual

GLP S/. 150,00 mensual

Desmedros S/. 246,12 mensual

Repuestos Eléctricos S/. 434,80 mensual

Repuestos Mecanicos S/. 640,24 mensual

Repuestos Neumaticos S/. 83,50 mensual

Tablan.®° 17. Costos de mantenimiento correctivo

Fuente :NISIRA - Produccion

CMCE=CMO + CMR + Cl + CMOE + GG + CLC

MTTR 1,17 | - |horas/falla
Tasa de fallos 6,00| - |Fallas/mes
Costo de mano de obra (CMO) | S/. 175,78 | - |soles/[HH mantenimiento
Costo de mano de obra (CMO) | S/. 206,02 | - |soles/fallo
Costo de repuestos promedio (CMR) | S/. 193,09 | - |soles/fallo
Costos indirectos (Cl) | S/. 60,00 | - |soles/fallo
Costos de lucro cesante promedio S, 51090 | - soles/fallo
(CLC)
CMCE= S/. 970,01 soles/fallo
CMCE = S/. 5820,06 soles/mes
Costo al afio por paradas no programadas: S/. 87 207,95

Huaman Herreros, F
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4.3.3. Soluciones propuestas

4.3.3.1. Plan de calibracion de equipos

La primera soluciéon que se propone para evitar las faltas o excesos de pesos en la

causa raiz n° 6, es la elaboracion de un plan de calibracién de equipos anual.

En el plan de calibracién de equipos definimos el nombre del equipo, la cantidad de
equipos en qué area se encuentra ubicado, ademas la serie marca y modelo como datos
principales para la emisién del certificado. También encontramos la frecuencia de

verificacion anual y el mes de la calibracion.

Para esta solucion propuesta se ha calculado una inversion de s/ 23 067,14 soles, la
cual dard un beneficio de s/ 43 881,60 soles. El plan de calibracion de equipos se detalla
a continuacion en la tabla n.° 18 y el detalle de la inversion del mismo en el anexo n.°

10.
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Tablan.° 18. Plan de calibracién de la empresa fabricante de piensos

. L . Verificacion Fechade

IT Equipo Cant. Ubicacién Serie Marca Modelo anual calibracion
01 Eglzgza electronica digital de plataforma X 1 Peletizado 173012 Exact escale | A12-UE 300K 6 jul-18
02 | Balanza electronica marca exact scale X Mezclado 606010054 | Exact escale | BEAKER-UE 6

100 Kg 1

. . : . N17250- . .
03 | Balanza industrial marca Symmetric x 6 Kg 1 Laboratorio PL87700300 Symmetric I1S6 6 jul-18
04 | Balanza electrénica de celdas x 2000 Kg Tolva balanza 4 jul-18
1 (Mezcladora)

05 | Equipo Infrarrojo (499.5 nm - 2499.5 nm) 1 Laboratorio 91766078 FOSS DS 2500 2 jul-18
06 Sistema de ensaque por caida libre de 4 Ensac_adora 14081080F9 | Exact escale CSACA 12 jul-18

Cell x 60 Kg 1 peletizado
07 | Sensor de temperatura 1 Acondicionador 12
08 | Sensor de temperatura P_o_st— 12

acondicionador

09 | Sensor de temperatura Enfriador 12
10 | Termémetro de -50 A +300 °C 1 Laboratorio 150149472 | Cole-Parmer| 94460-40 jul-18

Termocupla de embolsadora de kilo de 25 Embolsadora Segun
111, 5 6 resultado de

Ca200-°C de Kg e
1 verificacion

12 | Pesa patrén x 10 kg 1 Mantenimiento P321 jul-18
13| Pesa patrén x 20 kg 1 Mantenimiento P323 jul-18

Fuente: Elaboracioén propia
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Para la causa raiz n° 02 se ha propuesto hacer e implementar el plan de mantenimiento

bésico, que consta de: plan de inspeccion, Plan de lubricacion y el plan de ajustes.

Todos estos planes son considerados basicos en el plan de mantenimiento, esta
solucién propuesta ha permitido levantar informacion de los equipos de la linea de
fabricacion de alimentos balanceados peletizados. Lo que se busca con el plan de
mantenimiento es tener un control y sobre todo la responsabilidad de mantener en
buenas condiciones, la maquinaria y mostrar seguridad a todo el equipo de trabajo que

se encuentra en las distintas areas y estaciones dentro de la empresa.

La Inspeccion de Equipos y Mantenimiento Industrial es programada de forma que
atienda a las necesidades de la empresa fabricante de piensos, desde la Planificacion

hasta la presentacién del Informe final.

El area de mantenimiento de la empresa fabricante de piensos también ejecuta la
apertura y cierre de los equipos, iluminacion de la regién, andamios, remocion y
recolocacion de los aislamientos térmicos, limpieza y preparacion del equipo para las
inspecciones internas y externas, con el objetivo de ofrecer tranquilidad al cliente interno

final.

Esta propuesta requiere de una inversion de s/ 38 004,00 para lograr un beneficio de s/
64231,67 soles. Ademas es en ésta causa raiz donde se lograra el mayor ahorro, y asi
incrementar la rentabilidad de la empresa fabricante de piensos. La propuesta
desarrollada en los diferentes planes se aprecia en las tablas n.° 19, n.° 20y n.° 21, en
los anexos n.° 11 al n.° 18 y en la presentacion del equipo critico del proceso productivo
en el anexo n° 21. Matriz de criticidad de equipos de area de produccion: Empresa
fabricante de piensos. A continuacion presentamos el plan para los equipos mas

criticos del proceso productivo tanto en limpieza e inspeccion, lubricacién y ajustes.
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Tablan.° 19. Plan de limpieza e inspeccién del mantenimiento auténomo

Cédigo:
PLAN DE LIMPIEZA E INSPECCION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO Version: 1
F. Aprobacion:
ACCION EN TIEMPO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO [ ESTANDAR METODO HERRAMIENTA DESCRIPCION DE INSPECCION CASO (min) FRECUENCIA RESPONS.
ANORMAL
No ruido
) Wi, ) ) L :
D. PRENSA D1 Motor anormal, Sin @ Verificar galentan.‘l'lemoly v.lbrac.lon e.xceswo, Informg a 5 Mensual M Operador
sobrecalenta — - cable de instalacion eléctrica bien ajustada. Supenisor
= miento
Sistema de Limpio, Sin W=l Llave de Verificar fajas bien ajustadas, sin ruidos
D.4 D.2 S desnivelamien . - J 4 . X Ajustar 5 Mensual M Operador
b1 g Transmision to ajuste >, extrafios y guarda de proteccién bien ajustada.
$ Puerta Limpio, Sin Wl Trapo Verificar que no se encuentre con rajaduras
D.3 . fugas, ni © po a ! ' 2 Mensual M | Operador
< principal rajaduras Industrial fugas.
02 )/ D.5
. : Porta Limpio. ni WkiY, Verificar buen ajuste de portacuchillas y realizar Aiustar o
f D.4 . . pio, @ Espéatula ~ la limpieza de cuchillas, verificando el estado en ) 10 Diaria D Operador
< Cuchillas rajaduras. reemplazar
que esten.
L Limpio, Sin YYD .
Piston de desnivelamien @ Lla.ve de Verificar fuga de aire y racors bien ajsutados Ajustar o 5 Mensual M Operador
Sobrecargas to ajuste 5 reemplazar
Sensor Limpio, Sin vl - { Realizar la limpieza de las paleta del sensor, A L
Rotativo fugas @ Espaula < werificando el estado en que esten. Limpiar 5 Diaria D Operador
Sin desgaste RSYY) Verificar desgaste desigual, avellanado de Ajustar
Molde excesiwo, ni @ Espatula ~ agujeros que no esten ovaladas, extraer cuerpos Justar o 5 Diaria D Operador
. P . . reemplazar
rajaduras. metdlicos introducidos.
Rodillos Sin desgaste "y Verificar desgaste desigual y bordes, rascadores Aiustar o
L Y excesivo, ni @ Espéatula ~ sin demasiado juego (3 mm ), esparragos sin ) 10 Diaria D Operador
Avibn . " reemplazar
rajaduras. hilos desgastados.
. —_— . RSYY; Desmontar ditribuidor de grasa y \erificar si .
Slsts.zma.clie Limpio, Sin @ LIaye de / todos los puntos lubrican correctamente, ajustar Alustar o 15 Mensual M Operador
Lubricacion fugas ajuste o o X . reemplazar
= y eliminar fugas (Verificar prensa funcionando)
L N ) . )
Pin Fusible Limpio, Sin @ LIE.l\IE de / Ve.nﬁf:f;xr que el Pln este con el seguro de Ajustar o 2 Mensual M Operador
atoros. ajuste S sujecion para evitar que este se mueva reemplazar
- T RSy . .
Cilindro de Limpio, Sin @ Trapq Verificar fuga _de aire o grasa por bomba, Limpiar o Ajustar 5 Mensual M Operador
grasa fugas Industrial manguera o pistola engrasadora.
. — . ROy Verificar fuga de aire por mangueras o
Unidad .de. Limpio, Sin © T’ap‘? conexiones y nivel de aceite o suciedad en Limpiar o Ajustar 2 Mensual M Operador
mantenimiento | fugas Industrial . L
Unidad de mantenimiento.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura n.° 17. Leyenda del plan de limpieza e inspecciéon del mantenimiento

autébnomo
- 2 FRECUENCIA DE HERRAMIENTAS DE
METODO DE INSPECCION . p
INSPECCION INSPECCION
TIPO GRAFICO FRECUENCIA | COLOR TIPO GRAFICO
-z whdidy
In;pecuon < y Diaria D
Visual Llave para
i4 ajuste
Inspgpmon @ Semanal S
Auditiva
Inspeccion W )
. uincenal
Tactil Q Q Brocha de
limpieza
Mensual M
Bimensual B
rapo Industri
Trimestral T
Semestral SE Espétula d ﬂ
spatula de 3
limpieza \*‘%}5&
Anual A

Como observamos en el plan de limpieza e inspeccion del mantenimiento auténomo,

se tiene equipo indicando sus respectivas partes, el estandar del equipo, el método de

limpieza e inspeccion, la herramienta a utilizarse para la inspeccién, la descripcién de

la inspeccion, el tiempo promedio de inspeccién por cada parte del equipo, la

frecuencia y el responsable.
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Tablan.° 20 Plan de lubricacion del mantenimiento auténomo (Dia Lunes)

DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE

35TF

Cédigo:
PLAN DE LUBRICACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO - (DiA LUNES) Version: 1
F. Aprobacion:
PUNTO DE TIPO TIEMPO
EQUIPO SUB-EQUIPO LUBRICACION LUBRICANTE CANT. HERRAMIENTAS (min)
2. ALIMENTADOR
Chumacera FY
220 so1F
Pistola con g
Alimentador Grasa [AlaniaEP 2| 2g medidor de { 5
_— rasa O
Chumacera FY -
23 40 TF
3. ACONDICIONADORES 41 | ChumaceraFy \
60 TF Pistola con a
Acondicionador 1 Grasa |AhaniaEP 2[ 2g medidor de E 6
sy | Crumacerary | grasa A
) 60 TF v
33 Chumacera FY N
60 TF Pistola con a
Acondicionador 2 Grasa |AhaniaEP 2 2g medidor de k 6
grasa N
51 | Chumacerary | [N
60 TF v
35 Chumacera FY A \
60TF Pistola con 9
Acondicionador 3 Grasa [AlaniaEP 2| 2g medidor de ; 6
36 Chumacera FY - grasa \
) 60 TF v
4. PRENSA
7
{ Sist. de Y -.
Lubricacié " Segu Pistola d
Y ncatc.lon 4.4 Tanque de grasa | Grasa [Alvania EP 2 ggun IS.O a N ,e 20
automatica Nivel lubricacion
Modulo y Rodillos -
Chumacera FY
52 35TF
Pistola con g
Esclusa Grasa |Alvania EP 2 29 medidor de % 10
- orasa N
¥ >
53 Chumacera FY

Fuente: Elaboracién propia
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Figuran.° 18. Leyenda del plan de lubricacion del mantenimiento auténomo

FRECUENCIA DE P
LUBRICACION HERRAMIENTAS DE LUBRICACION
TIPO USoOs LEYENDA COLOR FRECUENCIA| COLOR TIPO GRAFICO

Grasa Alania Ep| Chumaceras que llevan - ) .
2 motoreductor, Prensa marrén Semanal S :

(Rodillos, Médulo) pistola de

Motores Alta velocidad lubricacion
Grasa SKF (Motor de Prensa, - \erde oliva Quincenal o
LGMT 3/1 Chumaceras de

Ventiladores)
Aceite Sanitario Cadena de transporte
Geralyn EP 220 de persianas de canela Mensual M ) L N

Pistola con S—
SAE 90 Secador X
medidor de 1
Aceite Molly Cadenas de . grasa .
X N azul claro Bimensual B
Chain Transmision
Aceite
Neumatico Unidad de coral Trimestral T
OFSW-32 Mantenimiento Sor ;
FESTO Iu’l))rai‘gaziaéi
Grasa LE 1233 amarillo
Almatek NLGI 2 Motoreductores Chinos - Semestral SE
oscuro
EP
Aceite Shell Motoreductores SEW anaranjado Anual A :
Omala 220 claro .
Aceitera

Manual W

En este plan de lubricacion del mantenimiento autbnomo mensual se considera, el

equipo y sus partes, el punto de lubricacién, el tipo de lubricante, la cantidad de

lubricante, la herramienta a utilizarse para la lubricacién y el tiempo promedio de

realizar dicha tarea de lubricacion.
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c. Plan estandar de ajuste.

Tablan.° 21. Plan estandar de ajuste de pernos, molde y rodillos

Cédigo:
PLAN ESTANDAR DE AJUSTE DE PERNOS DE MOLDE Y RODILLOS Version: 1
F. Aprobacién:
PERNOS TUERCAS ARANDELAS LLAVE DE AJUSTE
N
EQUIPO PARTES C‘;’;?Jf TORQUE
Tipo Medida Cant Medida Cant Tipo Cant Tipo Medida Cant
1 Anillo de Campana Hexagonal M20 x 40 5 Presion (240/20.4 x > Llave de 30mm 1
Desgaste 2.5) boca
2 | Anillode FEsEE Hexagonal M20 x 50 12 Planas (240/20.5 x 8) | 12 Uawede | 550m 1 400 Nm
Refuerzo molde boca
. 12 Rachet y
. . 3 Matriz Molde Hexagonal M20 x 140 12 Planas (240/20.5 x 8) 30mm 1 400 Nm
Matriz y Rodillos 12 dado
Planas (240/20.5 x 8)
4 | Segmentos Mordazasides| .. . onal M20 x 110 18 Presién (240/20.4 x 18 Rachet 30mm 1
de centraje molde (movil) 2.5) 18
Planas (240/20.5 x 8)
5 | Segmentode| Mordazas de | g, ) o M20 x 110 6 Presién (240/20.4 x 6 Llave Allen | 17mm 1
Sujecion molde (fijas) 2.5) 6
Pernos de
6 apoyo de Espéfliagos M33 2 Liave de 50mm 1
= de avion boca
travesario
7 Trayesano de Avién Socket M16 x 80 2 Llave Allen| 14mm 1
rodillos
8 Pglanca de Mo!’dazas e Socket M16 x 60 2 Llave Allen 14mm 1
Ajuste rodillos
. Espéarrago de
9 Tf)m'”O de ajuste de Hexagonal M20 x 130 4 M20 4 Liave de 30mm 1
ajuste " boca
rodillos
Perno Socket| Perno Socket
10 ajuste de ajuste de Socket M24 x 340 2 Llave Allen 19mm 1
rodillo rodillo
11 | Rascador RESEEEET M12 4 Planas (213/24 x 2,5)| 4 Hawede | g, 2
arriba, abajo arriba, abajo boca
12 | Rascador RESEEEET Socket M12 x 25 2 Planas (240/20.5x 8) | 2 Liave Allen | 10mm 1
atras atras (inox.)

Fuente: Elaboracién propia
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El Mantenimiento Preventivo es sumamente importante para toda la empresa, el cual
permite prolongar la vida util de los bienes, ademés de obtener un rendimiento aceptable
de los mismos durante mas tiempo y reduciendo el niumero de fallas que puedan ser

perjudiciales para los operarios y reduciendo las pérdidas de la fabrica.

Finalmente, este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el
mantenimiento correctivo y al mismo tiempo reducir el impacto negativo en los costos
operacionales y la reparacion mediante una rutina de inspecciones periddicas y la
renovacion de los elementos dafiados, para garantizar el correcto funcionamiento de las

maquinas y equipos que se encuentran dentro de las estaciones de trabajo.
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5.1.INVERSION DE LA PROPUESTA.

Para poder implementar la propuesta de mejora, se elaboré un presupuesto tomando en cuenta

todas las herramientas, equipos y personal capacitado que estara involucrado directamente con

el desarrollo de las herramientas de mejora.

En los siguientes cuadros se detalla el costo de inversion para reducir cada una de las causas

raices con las herramientas seleccionadas que contribuiran en los costos operacionales de la

empresa para tener beneficios y mejoras en la produccion.

Tabla n.® 22. Costo para el plan de capacitaciones de la empresa fabricante de

Fuente: Elaboracién propia

Huaman Herreros, F

piensos
IT TEMARIO Horas COSTO
01 | Cultura Organizacional 15 S/. 99,04
02 | Relaciones Humanas 1,0 S/. 66,03
03 | Introduccidn a la Gestién de la Calidad 2,0 S/. 132,06
04 Aplicacién y usos de procedimientos, instructivos, 20 s/ 132,06
planes, cartillas y registros.
Planificacion y control de la produccién mediante
05 | MRP y un buen requerimiento de materia prima y 2,0 S/. 3500,00
materiales
06 Rotacion de inventarios de Insumos, materiales, 40 s/ 26411
repuestos y producto terminado
07 | Método PHVA 2,0 S/ 132,06
08 | Puntos de control y puntos de control criticos 2,0 Sl. 132,06
09 | Contaminacion cruzada 2,0 S/. 5 000,00
10 Mantenimiento béasico (Inspeccidn, Lubricacién y 5.0 s/ 330.14
Ajustes)
11 | Planificacién y programacién de mantenimiento 3,0 Sl. 3 000,00
12 | Calibracion y verificacion de equipos. 2,0 Sl. 3800,00
S/. 16 587,55
Fuente: Elaboracién propia
Tabla n.° 23. Costo para elaboracion e implementacién del MRP
IT DESCRIPCION Unid COSTO
01 | Elaboracion de MRP - Sl. 3 000,00
02 | Implementacion de MRP - Sl. 250,00
03 | Seguimiento del buen desarrollo del MRP - Sl. 1 500,00
04 | Actualizacién del MRP - S/. 100,00
S/.  4850,00
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Tablan.®° 24. Costo en procedimientos e instructivos de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia

Huaman Herreros, F

IT DESCRIPCION Unid COSTO
Elaboracién de procedimientos e instructivos de
01 o S/. 1 500,00
Logistica -
Implementacién de procedimientos e instructivos
02 o - S/. 250,00
de Logistica
Elaboracién de procedimientos e instructivos de
03 . - S/. 2 500,00
Produccion
Implementacién de procedimientos e instructivos
04 _ - Sl. 300,00
de Produccion
Elaboracién de procedimientos e instructivos de
05 - - S/. 1 600,00
Mantenimiento
Implementacién de procedimientos e instructivos
06 . - Sl. 250,00
de Mantenimiento
Elaboracién de procedimientos e instructivos de
07 ] - S/. 2 000,00
Calidad
Implementacién de procedimientos e instructivos
08 ] - S/. 272,00
de Calidad
S/. 8 672,00
Fuente: Elaboracién propia
Tabla n.®° 25. Costo en el plan de calibracién de equipos
IT Descripcién Unid Costo
Elaboracién del plan de calibracion y verificacién de
01 . - S/. 1 000,00
equipos
Implementacion del plan de calibracion y verificacion de
02 ] - S/. 22067,14
equipos
S/. 23067,14
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Tablan.° 26. Costo en el plan de mantenimiento

UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Fuente: Elaboracién propia
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IT DESCRIPCION Unid COSTO
o1 Elgggirr?;on del plan de inspeccion de equipos y i S/, 6 257,50
02 Im’ple_mentaci(’)n del plan de inspeccién de equipos y ) s/, 3128,75
maquinas
03 Elgbo_raci(')n del plan de lubricacion de equipos y ) s/, 6 257,50
maquinas
04 Im’ple_mentaci(’)n del plan de lubricacion de equipos y ) s/, 3128,75
maquinas
05 | Elaboracion del plan de ajustes de equipos y maquinas - Sl. 3128,75
06 Im’ple_mentacién del plan de ajustes de equipos y ) s/, 3128,75
maquinas
07| Llave para ajuste 1 Sl. 25,00
08 | Trapo industrial 120 | S/ 720,00
09| Espatula de limpieza 24 | Sl. 240,00
10 | Brocha de limpieza 12 | S/ 108,00
11| pistola de lubricacion 2 S/. 37,00
12| pistola con medidor de grasa 2 Sl. 84,00
13| Spray para lubricacién 2 Sl. 14,00
14| Aceitera 2 S/. 28,00
15| Grasa Alvania EP 2 8 S/ 1920,00
16 | Grasa SKF LGMT 3/1 4 | S/. 3000,00
17| Aceite Sanitario Geralyn EP 220 SAE 90 4 S/, 1140,00
18| Aceite Molly Chain 3 S/. 969,00
19| Aceite Neumético OFSW-32 FESTO 4 | sl 580,00
20 | Grasa LE 1233 Almatek NLGI 2 EP 4 | S/.  1320,00
21| Aceite Shell Omala 220 4 S/.  1512,00
22| pistola Neumatica 1 | sl 285,00
23 | Palanca para aflojar rodillos 1 S/. 75,00
24| Llave para ajustar, aflojar rodillos 1 S/. 450,00
25| Llave de mixta de 30mm 2 Sl. 16,00
26| Llave de mixta de 50mm 2 Sl. 24,00
27| Rachet y dado de 30mm 1 Sl. 90,00
28| Llave Allen 19mm. 2 Sl. 14,00
29| Llave Allen 17mm 2 Sl. 16,00
30| Llave Allen 14mm 2 Sl. 18,00
31| Torquimetro y dado 30mm 1 S/. 289,00
S/. 38 004,00
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Tablan.° 27. Costo en la optimizacion del proceso de fabricacion de piensos

Mejora o inversién Costo
Mejorar en la regulacion alineada entre gusano helicoidal y
S/. 52,15
elevador.
Colocar sistema de zarandeo del maiz americano y realizar el
o . ) S/. 400,00
mantenimiento basico del molino.
Mejorar usando una cortadora y separadora de sacos. Sl. 1 200,00
Mejorar colocando sensores de nivel en cada silo conectados
. . S/. 2 500,00
al sistema de alarma para verificar el llenado.
Automatizar la dosificacion y pesado de aceite en la
mezcladora para agregarlo paralelamente con las premezclas | S/. 2 320,00
y minerales
Mejorar colocando una tolva pulmoén para poder realizar la
) S/. 1 400,00
descarga de la mezcla en menos tiempo
S/. 7872,15
Fuente: Elaboracion propia
Tabla n.° 28. Resumen del costo de la inversion
CR Descripcion de lainversién Inversion
Inversién para el plan de capacitaciones de la empresa S.  16587.55

CR1 | fabricante de piensos

CRY7 | Inversion en el MRP. S/. 4 850,00
Inversién en procedimientos e instructivos de trabajo para la

) . S/. 8 672,00
CR5 empresa fabricante de piensos
Inversién en la optimizacién del proceso de fabricacién de
. . ) S/. 7872,15
piensos en una empresa fabricante de alimentos balanceados
CR6 | Inversion en el plan de calibracién de equipos S/.  23067,14
CR2 | Inversion en el plan de mantenimiento S/. 38 004,00
S/. 99 052,84
Fuente: Elaboracién propia
Tabla n.° 29 Costos de reinversion anual
Reinversion Costos
Inversién para el plan de capacitaciones de la empresa
) ) S/. 16 587,55
fabricante de piensos
Inversiéon en el MRP. Sl. 1 600,00
Inversion en el plan de calibracion de equipos S/.  22067,14
Inversion en el plan de mantenimiento S/. 11 957,00
S/. 52211,69

Fuente: Elaboracién propia
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Ver el detalle en los costos de inversion por cada causa raiz, del mismo modo los célculos

realizados para la depreciacion de quipos y maquinas, costos operativos, costo detallado de
calibracion de equipos y otros, de lo que se utilizara para el desarrollo de la propuesta. Ver
anexos 10y 20.

5.2.EVALUACION ECONOMICA

En la siguiente plantilla se desarrolla el flujo de caja (inversién, egresos vs ingresos) proyectado
a 5 afios de la propuesta. Se considera que en el presente afio se realiza la inversion y a partir
del proximo afio se perciben los ingresos y egresos que genera la propuesta. El costo de
oportunidad (COK) definido por el porcentaje de utilidad neta de inversién de la empresa
fabricante de piensos de 15,5 % para el afio 2017 en funcion del afio 2016 (Ver anexo n.° 19.
Margen minimo de utilidad neta de la empresa fabricante de piensos), la inflacion en la
informacién difundida segin el Reporte de inflacion — Diciembre 2017 — BCRP, donde la
proyeccion para el afi0 2018 es de 2.8 % (Ver anexo n° 22. Inflacion histérica y proyectada —
Peru) y el riesgo de mercado o riesgo pais segin JP Morgan en este Ultimo trimestre en el Perd
es de 1,07 %, y se espera que se mantenga durante el afio 2018 y 2019 (ver anexo n.° 23

Riesgo pais Ultimo trimestre — Peru). Determinando de esta manera un costo de oportunidad de:
COK = (14 0,155) * (1 +0,028) * (1 4+ 0,0107) = 0,200044 = 20 %

También se ha definido un crecimiento minimo, esto debido al incremento de consumo de
carnes en la region como carne de pollo y carne de vacunos, segun la APA (Asociacién Peruana
de Avicultura) el crecimiento del valor anual de produccion avicola en los ultimos 10 afios (2006
- 2015) es de 7,8 %, y seguira en incremento en los proximos afios. Para ello el mercado es
favorable y de acuerdo a las mejoras e implementaciones realizadas en el area de produccion
se ha estimado un incremento de los ingresos anuales de 5% como minimo para la empresa

fabricante de piensos.
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Tabla n.®° 30. Evaluacion Econémica

Requerimientos:

Ingresos por la propuesta:

Ventas y ahorros

Egresos por la propuesta:

Costos operativos (Mat, MO, CI), Gastos administrativos y ventas, Depreciacion, Inversion inicial, reinversion.

Horizonte de evaluacion:

5 Afos

Inversioén total:

S/. 99 052,84

(Costo oportunidad) COK:

20%

Estado de resultados

afo

0 1 2 3 4 5

Ingresos

S/. 185 963,44 S/. 195 261,61 | S/.205 024,69 | S/. 215 275,92 | S/. 226 039,72

Costos operativos

S/. -63 759,33 S/. -66 947,29 S/.-70 294,66 | S/.-73809,39 | S/. -77 499,86

Depreciacién activos

S/. -8442,70 S/. -8442,70 S/. -8442,70 | S/. -8442,70 | S/. -8442,70

GAV

S/. -6 375,93 S/. -6694,73 S/. -7029,47 | S/. -7380,94 | S/. -7749,99

Utilidad antes de impuestos

S/. 107 385,48 S/. 113176,89 | S/.119 257,87 | S/. 125 642,90 | S/. 132 347,18

Impuestos (29,5 %)

S/.-31678,72 S/. -33 387,18 S/.-35181,07 | S/.-37 064,65 | S/. -39 042,42

Utilidad después de

S/. 75706,76 S/. 79789,71 | S/. 84076,80 | S/. 88578,24 | S/. 93 304,76

impuestos
Flujo de caja
Afio 0 1 2 3 4 5
Utilidad después de S/, 75706,76 | S/. 7978971 | S/ 8407680 | S/. 8857824 | S/. 93 304,76
|mpueStOS

Mas depreciacion

S/. 844270 S/. 844270 | S/. 844270 | S/. 8442,70 | S/. 844270

inversion

S/.-99 052,84 | S/.-47 259,05 S/. -47 259,05 S/.-47 259,05 | S/.-47 259,05 | S/. -47 259,05

S/.-99 052,84 | S/. 36 890,41 S/. 40973,36 | S/. 45260,45 | S/. 49761,89 | S/. 54 488,41
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Afo 0 1 2 3 4 5
Flujo neto de efectivo S/.-99 052,84 S/. 36 890,41 S/. 40973,36 S/. 45 260,45 S/. 49761,89 | S/. 54 488,41
VAN S/. 32 230,77
TIR 33,04%
Afo 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/. 185 963,44 S/. 195 261,61 S/. 205 024,69 S/. 215 275,92 | S/. 226 039,72
Egresos S/. 101 813,97 S/. 107 029,20 S/. 112 505,19 S/. 118 254,98 S/. 124 292,26

VAN Ingresos

S/. 603 874,19

VAN Egresos

S/. 331 257,09

B/C

1,82

Fuente: Elaboracion propia

Se logra percibir que se obtiene una ganancia al dia de hoy de S/ 32 230,77, una tasa interna de retorno de 33,04 % y un beneficio costo de

1,82 es decir por cada sol invertido, se obtienen s/ 0,82 soles de ganancia.
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6.1.RESULTADOS

Los resultados obtenidos en el area de produccidon de piensos que tienen un costo perdido
actual y a la vez se detalla el costo perdido meta de la propuesta, véase en la siguiente tabla n.°

31., anexado a continuacion.

Del mismo modo se puede apreciar el beneficio obtenido por el desarrollo de la propuesta para
dar solucion a las causas raices de los altos costos de produccién de piensos en la empresa de

alimentos balanceados.

Tabla n.° 31. Resumen y participacion de costos perdidos actuales y beneficios

de la propuesta de mejora en el area de produccion.

Costo perdido | Costo perdido - Costo perdido Costo perdido -
Beneficio Beneficio
actual meta actual meta
S/. 23197251 | S/. 46 009,08 | S/. 185 963,44 83% 17% 67%
Costo perdido Costo perdido

S/. 46 009,08

e

.

* Costo perdido actual * Costo perdido meta * Beneficio ' Costo perdido actual * Costo perdido meta * Beneficio

Fuente: Elaboracién propia

Tabla n.®° 32. Resumen del costo perdido actual, costo perdido meta y beneficios

por causa raiz

Causa Raiz Pérdida actual Pérdida meta Beneficio
CR1: Falta de capacitacion al personal S/. 46998,00 | S/. 13662,00 | S/. 33336,00
CR7: Falta de un MRP S/. 12 073,40 S/. - S/. 12 073,40
CR5: Falta de procedimientos e S/ 3244076 s/, - |'s/. 3244076

instructivos de trabajo

CR6: Falta de un plan de calibracion de

equipos S/l. 583252,40 | S/. 9370,80 | S/. 43881,60

CR2: Falta de un plan de mantenimiento | S/. 87207,95 | S/. 22976,28 | S/. 64 231,67

S/. 23197251 | S/. 46009,08 | S/. 185963,44

Fuente: Elaboracion propia
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Figuran.° 19. Gréafica del resumen del costo perdido actual, costo perdido metay
beneficios por cada causa raiz
Costos actuales, costos despues de la mejoray beneficio de las
causas raices en el area de produccién

S/.100,000.00
$/.90,000.00

$  5/.80,000.00
g S/.70,000.00
< S/.60,000.00
$ $/.50,000.00
T S/.40,000.00
T 5/.30,000.00
2 5/.20,000.00 I I
S/.10,000.00 - -
SI.-
CR1: Falta de CR5: Falta de CR®6: Falta de CR2: Falta de
o CR7: Falta de procedimientos un plan de .
capacitacion al ) ) ) i un plan de
ersonal un MRP e instructivos de calibracion de mantenimiento
P trabajo equipos
m Pérdida actual S/.46,998.00 S/.12,073.40 S/.32,440.76 S/.53,252.40 S/.87,207.95
Pérdida meta S/.13,662.00 S/.- S/.- S/.9,370.80 S/.22,976.28
m Beneficio S/.33,336.00 S/.12,073.40 S/.32,440.76 S/.43,881.60 S/.64,231.67

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro n.° 32 y en la figura n.° 19 se puede apreciar de manera clara, cada una de las
causas raices con la perdida actual y la perdida mejorada para con su propuesta de mejora, es

decir, el impacto econdmico actual y meta por cada causa raiz, también el beneficio de cada

causa raiz.

6.2.RESULTADOS POR CADA CAUSA RAIZ

6.2.1. CR1: Falta de capacitacion al personal

Tabla n.®° 33. CR1: Falta de capacitacion al personal

Causa Raiz Pérdida actual Pérdida meta Beneficio

CR1: Falta de capacitacion al S/, 4699800 | S.. 1366200 | S/. 33336,00
personal

Fuente: Elaboracién propia

Figura n.° 20 CR1: Falta de capacitacion al personal

Costo actual, costo despues de la mejoray beneficio de
la causaraiz N° 01 en el area de produccion

$/.50,000.00
S/.40,000.00
$/.30,000.00
$/.20,000.00
S/.10,000.00
S/.-

Pérdida en soles

CR1: Falta de capacitacion al personal
H Pérdida actual S/.46,998.00

Pérdida meta S/.13,662.00
m Beneficio S/.33,336.00

Fuente: Elaboracién propia
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6.2.2. CR7: Falta de un MRP

Tablan.® 34. CR7: Faltade un MRP

Causa Raiz Pérdida actual Pérdida meta Beneficio

CR7: Falta de un MRP S/. 12 073,40 S/. - | S/, 12073,40

Fuente: Elaboracion propia

Figuran.° 21. CR7: Falta de un MRP

Costo actual, costo despues de la mejoray beneficio de la
causaraiz n.®°7. en el area de produccion

S
(7]
L
i
>
[=)
o
o
o
S)

$/.12,000.00

S/.10,000.00

S/.8,000.00

S/.6,000.00

S/.4,000.00

S/.2,000.00
S/.-

Pérdida en sole:

CRY7: Falta de un MRP
m Pérdida actual S/.12,073.40
Pérdida meta S/.-
m Beneficio S/.12,073.40

Fuente: Elaboracién propia
6.2.3. CR5: Falta de procedimientos e instructivos de trabajo

Tabla n.° 35 CR5: Falta de procedimientos e instructivos de trabajo

Causa Raiz Pérdida actual Pérdida meta Beneficio
CRS: Falta de procedimientos e S 32440,76| Sl | s/ 3244076
instructivos de trabajo

Fuente: Elaboracién propia

Figuran.° 22. CR5: Falta de procedimientos e instructivos de trabajo

Costo actual, costo despues de la mejoray beneficio de la
causaraiz N° 05 en el area de produccion

@ $/.35,000.00
'3 51.30,000.00
§ $/.25,000.00
§ S/.20,000.00
S 5/.15,000.00

S/.10,000.00
S/.5,000.00
S/.- o . . .
CR5: Falta de procedimientos e instructivos de trabajo
m Pérdida actual S/.32,440.76
m Pérdida meta S/.-
m Beneficio S/.32,440.76

Fuente: Elaboracién propia
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6.2.4. CR6: Falta de un plan de calibracién de equipos

Tabla n.° 36. CR6: Falta de un plan de calibracion de equipos

Causa Raiz Pérdida actual Pérdida meta Beneficio

CRE6: F_alta de un plan de calibracion S/, 53 252,40 S/, 937080| S/. 4388160
de equipos

Fuente: Elaboracion propia

Figuran.° 23. CR6: Falta de un plan de calibracion de equipos

Costo actual, costo despues de la mejoray beneficio de la
causaraiz N° 06 en el area de produccion
¢ S/.60,000.00
$/.50,000.00
$/.40,000.00
$/.30,000.00
$/.20,000.00
$/.10,000.00
S/.-

Pérdida en sol

CR®6: Falta de un plan de calibracién de equipos
m Pérdida actual S/.53,252.40
Pérdida meta S/.9,370.80
m Beneficio S/.43,881.60

Fuente: Elaboracion propia
6.2.5. CR2: Falta de un plan de mantenimiento

Tablan.° 37. CR2: Falta de un plan de mantenimiento

Causa Raiz Pérdida actual Pérdida meta Beneficio

CR2: Falta de un plan de S/, 87207.95| Sl 2297628| S/. 6423167
mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia

Figuran.° 24. CR2: Falta de un plan de mantenimiento

Costo actual, costo despues de la mejoray beneficio de la
causaraiz N° 02 en el area de produccién

S/.100,000.00
S/.90,000.00
S/.80,000.00
S/.70,000.00
S/.60,000.00
S/.50,000.00
S/.40,000.00
S/.30,000.00
S/.20,000.00
S/.10,000.00

S/.-

Pérdida en soles

CR2: Falta de un plan de mantenimiento preventivo
H Pérdida actual S/.87,207.95
Pérdida meta S/.22,976.28
u Beneficio S/.64,231.67

Fuente: Elaboracién propia
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6.3.DISCUSION

Como se muestra en cada una de las tablas y graficas, los resultados son totalmente
considerables luego de haber concluido con el desarrollo de la propuesta con las diferentes
herramientas que se han considerado para dar solucién a los problemas de cada una de las
causas raices. De manera resumida se puede apreciar al inicio de los cuadros estadisticos el
beneficio de S/ 185 963,44 soles, una cantidad totalmente aceptable para la empresa

fabricante de piensos.

Lo dicho por ANGEL HARRINSON ARICA RIVAS en la investigacion “Propuesta de mejora en
el area de produccion mediante la automatizacion del area de llenado y pesado de la linea de
alimentos balanceados para reducir los costos operacionales de la empresa molino el cortijo
S.A.C.” promueve contratar a personal especializado para que realice capacitaciones a los
operarios de produccion, realizar inversiones en cada una de las areas de trabajo con el
objetivo de crecer como empresa y asi aumente su rentabilidad, invertir sobre todo en
mantenimiento para evitar paradas de planta por motivos de fallas que traen un impacto

negativo en los costos operacionales de la empresa.

También tenemos un gran aporte por ALAYO GOMEZ, Robert y BECERRA GONZALES,
Angie en “Elaboracion e implementacion de un plan de mejora continua en el area de
produccién de agroindustrias Kaizen”. Donde se busca promover la predisposicién de los
operarios de produccién en el proyecto, ya que son los involucrados directamente con los
procesos y son los primeros afectados ante cualquier cambio. - Se debe tener un trato directo
con el personal de la empresa para que se sientan involucrados a lograr la mejora de la
empresa.

Y finalmente el aporte de MUNIZAGA SORIA, Maria Luisa en “Disefio e implementacion de un
sistema de produccién para una industria panificadora” donde busca mostrar la solucién a la
problemética que presenta una industria panificadora que posee dos plantas principales, cuya
necesidad dentro de sus procesos es de contar con un sistema automatizado que ayude desde
la planificacion de las ordenes de pedidos, los inventarios en linea, costos reales, trazabilidad y
despachos sin desperdicios. Esta automatizacion incluye los procedimientos dentro de la
empresa para administrar la produccién y solucionar los problemas logisticos que nacen desde
la recepcion de los materiales, el proceso de fabricacion, y asegurar que los productos
satisfagan estandares de calidad.

La investigacion realizada demuestra que las mejoras e implementaciones de las herramientas
de ingenieria en los diferentes procesos en una empresa fabricante de piensos incrementan la
rentabilidad minimizando o eliminando las perdidas. Y en contraste con las investigaciones
realizadas se demuestra que el usar las diferentes metodologias y herramientas de ingenieria
la empresa obtendrd beneficios considerables y buenos.
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7.1.CONCLUSIONES

a. Mediante la propuesta de mejora en un sistema de produccion, se logré obtener un impacto
positivo en el incremento de la rentabilidad en el area de produccion en la empresa fabricante
de piensos. Se logré minimizar y/o eliminar las diferentes pérdidas potenciales, generando un
mayor beneficio para la empresa fabricante de piensos. Se logré disminuir las pérdidas
econémicas anualmente de s/ 231 972,51 a s/ 46 009,08 soles en lo que respecta a todos
los problemas potenciales identificados en el &rea de produccion. Asimismo. Finalmente se
obtuvo un beneficio econémico de S/. 185 963,44 soles.

b. Se realizé un diagndstico de la situacion actual de la empresa, identificando en el area de
Produccién las siguientes causas que estan originando pérdidas monetarias y gran impacto
en la rentabilidad de la empresa fabricante de piensos, siendo: Falta de capacitacion al
personal, falta de un plan de mantenimiento, falta orden y limpieza en el area de trabajo, falta
de controles de calidad durante el proceso, falta de procedimientos e instructivos de trabajo,

falta de un plan de calibracion de equipos y falta de un MRP.

c. Al realizar la evaluacion econémica de la propuesta de mejora, se obtuvo como resultado un
TIR de 33.04 % y un VAN de S/. 32 230,77 soles, lo cual nos indica que el proyecto es

rentable con un 13.04 % por encima del costo de oportunidad.

d. Se elabor6 e implemento el plan de capacitacién del personal para los colaboradores de la
empresa y los procedimientos e instructivos de trabajo para el proceso productivo basados
en la norma ISO 9001 - 2015.

e. También se mejoré e implemento un MRP en Excel para posteriormente ser ingresado en el
sistema NISIRA, tomando en cuenta todos los factores importantes que puedan generar
problemas potenciales, se ha considerado un stock de piso, el tiempo de demora de pedido y
de entrega, el tamafio del lote, el costo del producto, etc. y finalmente se elabor6 e

implemento un plan de calibracién de equipos y un plan de mantenimiento.
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7.2.RECOMENDACIONES

a. Se recomienda colocar en el plan de capacitacion el responsable de la empresa para
gestionar y organizar la capacitacion programada en dicho plan.

b. Con respecto a la produccién, se recomienda incentivar a la cultura organizacional, al
cumplimiento de politicas y parametros de calidad que se usaran en los procesos dentro

del proceso productivo.

c. Se recomienda realizar la inversion propuesta, con el objetivo de crecer como empresa y
posicionarse en el rubro como una empresa que lidera el mercado con productos de

calidad y asi aumentar la cartera de clientes y su rentabilidad.

d. Se recomienda invertir sobre mantenimiento, calibracion de equipos y capacitacion del
personal, para de esta manera mitigar el impacto negativo en los costos operacionales de

la empresa.

e. En produccion se recomienda al jefe de produccion y el jefe de gestion de calidad que
verifiquen y controlen que se cumplan los estandares e instructivos a seguir para cada
uno de los procesos productivos y lograr beneficios para la empresa.

f. Se recomienda la reinversion anual y promover la mejora continua en los procesos, ya
sea utilizando mas a fondo las herramientas de mejora y/o nuevas tecnologias en el

proceso de fabricacién de piensos.

g. Evaluar los proveedores para mejorar la efectividad de la Gestibn de Compras de

materias primas y materiales.
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Anexo n.° 1. Tablas de Westinghouse y Suplementos de la O.1.T.

TABLA DE LA WESTINGHOUSE

Habhilidades Esfuerzo

Condiciones Consistencia

valor |cadigo | categoria | valor [cadigo | categoria (valor |cadige | categoria | valor |cadigo | categoria

+0.15| Al | Swpenor [+0.13[ Al |Excesivo [+0.06| A Ideal |+0.04| A | Perfecta
+0.13| A2 | Supemor [+0.12] A2 |Excesivo |[+0.04| B |Excelente|+0.03 Excelente
+0.11| Bl |Excelente |[+0.10( Bl |Excelente |[+0.02| C Bueno [+0.01| C Buena
+0.08| B2 |Excelente |[+0.08( B2 |Excelente|0.00| D |Promedio|000| D |Promedio
+0.06| C1 Buena [+0.05| C1 Buena |-0.03| E |Aceptable|-0.02| E |Aceptable
+0.03| C2 Buena (+0.02| C2 Buena |-0.07| F Malo (004 F Malo

0.00 D |Promedio |[+0.00| D |Promedio

-0.05| El1 [Aceptable|-0.04| El1 |Aceptable

-0.10| E2 [Aceptable|-0.08| E2 |Aceptable

-0.16| F1 Mala |-0.12] F1 Mala

-022) E2 Mala |-0.17| F2 Mala

TABLA DE LOS SUPLEMENTOS DE LA O.I.T.

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades S
personales

B. Suplemento base por fatiga i
> SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Muweres

1
4

Hombres Mugeres

A. Suplemento por trabajar depie > 4 N 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal F. Concentracién intensa
Ligeramente incémoda 0 .
EPRIGS SR A e Trabajos de cierta precisidn ¢ 0
incémoda (inclinado) 2 3 3
SR X i Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado & 7
esileado’ / Trabx'_sc? CI- gran precisibn o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular mmuy 1allgoses
{Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [ke) Centinuo 00
P 2
- 0 1 Intermitente y fuerte % ‘2
5 1 2 [ntermitente y muy fuerte & R
10 3 Esmdente y fuerte -
2 i 20 H. Tension mental
méx Proceso bastarze complejo y: 4
353 9 — ) i
o % Proceso complejo © axncidn
D. Mala iluminacié : 4
« Mal juminacion dividida eatre muchos objetos
Ligermente por debgjodela o o Muy compler 8§ 8
potencia calculada 1. Monotonia
’ 2 . ) )
Bastante par cebejo o L& Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamentz insufxiente g % 5 2
! 23 Trzbajo bastante monStono Y q
E. Conc!xuones at_mosfcnns. Trabajo muy mondteno 2
Indice de enfriamiento Kata
16 0 J. Tedic
8 10 Trabajo algo aburrido 0D
Trabajo bastaree aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
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Anexo n.° 2. Encuesta de la matriz de priorizacidon de causas raices — empresa fabricante de

piensos

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Problema: Altos costos en el area de produccion de piensos en una empresa de alimentos
balanceados

Nombre:

Area:

Margue con una "X" segun su criterio de significancia de causa en el
Problema.

Valorizacion Puntaje
Alto 3
Regular 2

Bajo 1

Calificacion
Causa | Descripcion Alto Regular  Bajo
Considera usted que la falta de capacitacion al
personal tiene impacto en los altos costos de

calidad en la fabricacion de piensos de la empresa
de alimentos balanceados?

Considera usted que la falta de un plan de
mantenimiento tiene impacto en los altos costos de
calidad en la fabricacion de piensos de la empresa
de alimentos balanceados?

C:

C

Considera usted que la falta orden y limpieza en el
area de trabajo tiene impacto en los altos costos
de calidad en la fabricacién de piensos de la
empresa de alimentos balanceados?

Cs

Considera usted que la falta de controles de
calidad durante el proceso tiene impacto en los
altos costos de calidad en la fabricacion de
piensos de la empresa de alimentos balanceados?

Cs

Considera usted que la falta de procedimientos e
instructivos de trabajo tiene impacto en los altos
costos de calidad en la fabricacién de piensos de
la empresa de alimentos balanceados?

Cs

Considera usted que la falta de un plan de
calibracién de equipos tiene impacto en los altos
costos de calidad en la fabricacién de piensos de
la empresa de alimentos balanceados?

Considera usted que la falta de un MRP tiene
impacto en los altos costos de calidad en la
fabricacién de piensos de la empresa de alimentos
balanceados?

Cs

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo n.° 3. Registro de Capacitacién de personal

Cadigo:
REGISTRO DE CAPACITACION DE PERSONAL Version: 1
F. Aprobacion:

L= 1.4 = S
RESPONS A L
Horainicio: ......i....... Horatermino: ............. Fecha: ........... T Lo,

N° Nombre Completo Area | Cargo DNI Firma
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Anexo n.° 4. Proyeccion de ventas Enero — 2018

Grupos Productos Pr%ﬁf[::;\do Total Jj@;r;% # Batchs
Productos | ABP Pre-inicio Medicado 80,000.00 80,000.00 1000 80
Productos | ABP Inicio Pechugén 10,000.00 10,000.00 1000 10
Productos | ABP Crecimiento Pechugon 20,000.00 20,000.00 1000 20
Productos | ABP Engorde Pechugén 25,000.00 25,000.00 1000 25
Productos | ABP Inicio Medicado 60,000.00 60,000.00 1000 60
Productos | ABP Crecimiento de Pollos 180,000.00 | 180,000.00 1000 180
Productos | ABP Engorde de Pollos 200,000.00 | 200,000.00 1000 200
Productos | ABP Gallos 25,000.00 25,000.00 1000 25
Productos | ABP Pre-inicio Postura 30,000.00 30,000.00 1000 30
Productos | ABP Inicio Postura 4,000.00 4,000.00 1000 4
Productos | ABP Cerdos 1 3,000.00 3,000.00 1000 3
Productos | ABP Cerdos 2 4,000.00 4,000.00 1000 4
Productos | ABP Cerdos 3 8,000.00 8,000.00 1000 8
Productos | ABP Cerdos 4 8,000.00 8,000.00 1000 8
Productos | ABP Cuy engorde 20,000.00 20,000.00 1000 20
Productos | ABP Cuy reproductor 15,000.00 15,000.00 1000 15
Productos | ABP Conejos 8,000.00 8,000.00 1000 8
Productos | ABP Terneros 30,000.00 30,000.00 1000 30

Fuente: Area de ventas - Empresa fabricadora de piensos
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Anexo n.° 5. Requerimiento de materias primas y materiales — Enero -2018

e Y| edica | DIt | ek o | et | TR | poade | e
Macro-insumos solidos | Maiz molido intermedio Kg 128 215,993 25 643,20 20 500,00 133359,19| 133 359,192 | 134 000
Macro-insumos solidos | T. de soya boliviana hi pro Kg 56 567,814 11 313,56| 450 000,00| -382 118,62 0,000
Macro-insumos solidos | Afrecho Kg 173 369,290 34673,86| 117 426,00 90617,15| 90617,148 91 000
Macro-insumos solidos | Torta de soya paraguaya Kg 69 072,981 13 814,60 587,00 82 300,58 | 82 300,577 83 000
Macro-insumos liquidos | Melaza Kg 650,000 130,00 1 907,00 -1 127,00 0,000
Macro-insumos sélidos | Harina integral extruida Kg 9912,474 1 982,49 15 400,00 -3 505,03 0,000
Macro-insumos sélidos | Maiz Grueso Kg 135 157,500 27 031,50 16 854,00 | 145 335,00| 145 335,000 146 000
Macro-insumos s6lidos | Polvillo de arroz Kg 37 081,000 7 416,20 26 216,00 18 281,20 | 18 281,200 19 000
Macro-insumos s6lidos | Gluten de maiz Kg 625,000 125,00 750,00 750,000 1 000
Macro-insumos solidos | Cascara de arroz Kg 60 231,750 12 046,35 21 119,00 51 159,10| 51 159,100 52 000
Macro-insumos sélidos | Carbonato de calcio fino Kg 10 960,369 2 192,07 17 732,00 -4 579,56 0,00
Macro-insumos liquidos | Aceite Kg 1 249,200 249,84 2 200,00 -700,96 0,00
Macro-insumos solidos | Heno de alfalfa molida Kg 2 510,000 502,00 1 780,00 1 232,00 1 232,000 2000
Macro-insumos sélidos | Bicarbonato z Kg 160,000 32,00 4 029,00 -3 837,00 0,000
Macro-insumos soélidos | Sal molida Kg 2 482,959 496,59 6 937,00 -3 957,45 0,000
Micro-insumos sélidos | Vitabilit vacuno 177 Kg 120,000 24,00 183,00 -39,00 0,000
Micro-insumos sélidos | Fosbic Kg 2 333,786 466,76 185,00 2 615,54 2 615,543 2625
Micro-insumos sélidos | Custom Pack 49834 Kg 6,000 1,20 4,25 2,95 2,950 25
Micro-insumos sélidos | Vitupro Kg 25,500 5,10 432,00 -401,40 0,000
Micro-insumos sélidos | Vitamina E Kg 3,000 0,60 1,25 2,35 2,350 25
Micro-insumos sélidos | Custom Pack 49835 Kg 3,000 0,60 245,00 -241,40 0,000
Micro-insumos sélidos | Colorante Amarillo N° 5 Kg 262,500 52,50 173,40 141,60 141,600 150
Micro-insumos sélidos | Oxido Magnesio Kg 30,000 6,00 560,00 -524,00 0,000
Micro-insumos solidos | Metionina Kg 1 041,190 208,24 186,00 1 063,43 1 063,428 1075
Micro-insumos solidos | Cloruro de colina Kg 185,400 37,08 44,80 177,68 177,680 200
Micro-insumos solidos | Lisina Kg 986,322 197,26 217,00 966,59 966,586 975
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Micro-insumos s6lidos | BMD granulado Kg 72,500 14,50 57,92 29,08 29,080 50
Micro-insumos sélidos | Pigmentante (Novafil) Kg 380,000 76,00 53,00 403,00 403,000 425
Macro-insumos solidos | Maiz nacional Grueso Kg 9 000,000 1 800,00 2 200,00 8 600,00 8 600,000 9 000
Micro-insumos sélidos | Bionox Kg 34,000 6,80 21,00 19,80 19,800 25
Micro-insumos sélidos | Micofung /Fungiplex Kg 380,600 76,12 90,00 366,72 366,720 375
Micro-insumos sélidos | Silva Feed Gummy Kg 736,000 147,20 120,00 763,20 763,200 775
Micro-insumos soélidos | Freetox Kg 269,000 53,80 40,80 282,00 282,000 300
Micro-insumos sélidos | Betaina Kg 40,000 8,00 21,00 27,00 27,000 50
Micro-insumos sélidos | Sulfato de Colistina Kg 35,860 7,17 19,00 24,03 24,032 25
Micro-insumos sélidos | Nutri Q Kg 100,000 20,00 21,00 99,00 99,000 100
Micro-insumos soélidos | Zoaroma Kg 37,000 7,40 32,00 12,40 12,400 25
Micro-insumos sélidos | Deccox Kg 12,600 2,52 3,00 12,12 12,120 25
Micro-insumos sélidos | Treonina Kg 274,056 54,81 71,00 257,87 257,867 275
Macro-insumos solidos | Arroz partido 6 nielen Kg 2 1500,000 4 300,00 11 089,00 14 711,00 14 711,000 15 000
Micro-insumos soélidos | Premex aves moli Kg 706,800 141,36 31,00 817,16 817,160 825
Micro-insumos sélidos | Amoxipro 20 - 10 Kg 160,000 32,00 46,00 146,00 146,000 150
Micro-insumos sélidos | Robimax / Maxiban Kg 199,200 39,84 13,45 225,59 225,590 250
Micro-insumos sélidos | Color rojo fresa Kg 61,500 12,30 25,00 48,80 48,800 50
Micro-insumos sélidos | Quantum Blue Kg 77,000 15,40 43,00 49,40 49,400 50
Micro-insumos sélidos | Rovimix Kg 15,500 3,10 13,00 5,60 5,600 25
Micro-insumos sélidos | Availa Zinc Kg 15,000 3,00 18,00 0,00 0,000

Micro-insumos sélidos | Color verde Kg 17,500 3,50 45,00 -24,00 0,000

Micro-insumos sélidos | Hemoglobina bovina Kg 483,000 96,60 114,00 465,60 465,600 475
Micro-insumos sélidos | Fungiplex Kg 34,250 6,85 13,00 28,10 28,100 50
Micro-insumos sélidos | Ronozyme hi starch Kg 20,600 4,12 16,00 8,72 8,720 25
Micro-insumos sélidos | Santoquin etoxiquina Kg 8,550 1,71 25,00 -14,74 0,000

Micro-insumos sélidos | Alquerfeed antitox Kg 68,500 13,70 22,00 60,20 60,200 75
Micro-insumos solidos | Poliacid - Gustor bP 70 Kg 111,400 22,28 59,00 74,68 74,680 75
Micro-insumos solidos | Lactosa 99% Kg 1 200,656 240,13 447,00 993,79 993,787 1 000
Micro-insumos solidos | Prolechon plasma porcino Kg 500,000 100,00 175,00 425,00 425,000 425
Micro-insumos sélidos | Oxido de zinc Kg 46,260 9,25 40,00 15,51 15,512 25
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Micro-insumos sélidos | Clortetraciclina Kg 8,000 1,60 35,00 -25,40 0,000
Micro-insumos soélidos | Carbafeed 10% Kg 4,000 0,80 19,00 -14,20 0,000
Micro-insumos solidos | Synertim Clortiamulina Kg 31,500 6,30 35,00 2,80 2,800 25
Micro-insumos soélidos | Power sweet saborizante Kg 3,640 0,73 47,00 -42,63 0,000
Micro-insumos sélidos | Porcimix (Cerdo) Kg 23,000 4,60 14,00 13,60 13,600 25
Micro-insumos sélidos | Pellet Binder - Hy Bond Kg 89,500 17,90 29,00 78,40 78,400 100
Envases Sacos Pechugon Und 1 375,000 275,00 14 600,00 -12 950,00 0,000
Envases Sacos Terneros Und 750,000 150,00 11 080,00| -10 180,00 0,000
Envases Sacos Pollo Und 11 000,000 2 200,00 1 872,00 11 328,00| 11 328,000 20 000
Envases Eg‘"sas Pre-nicioM-x20 | yng | 4000,000 800,00| 1104500| -6 245,00 0,000
Envases Bolsas Pre-inicio M. x 1 kg Und 80,000 16 000,00 14 698,00 81 302,00| 81 302,000 90 000
Envases Sacos Gallos Und 625,000 125,00 15 406,00| -14 656,00 0,000
Envases Sacos Cuyes Und 875,000 175,00 7 493,00 -6 443,00 0,000
Envases Sacos Postura Und 850,000 170,00 14 527,00 -13507,00 0,000
Envases Sacos Conejos Und 200,000 40,00 16 049,00| -15 809,00 0,000
Envases Sacos Cerdos Und 825,000 165,00 6 546,00 -5 556,00 0,000
Materiales Hilo multifilamento Kg 73,000 14,60 22,00 65,60 66,000 70

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo n.° 6. Programacion de ingresos de materias primas y materiales.

PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE

UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Materia primay materiales | Unid Pedido Pedido N° t ?deiggo t ?g;f;i?a Fecha de ingreso de materia primas y materiales
Maiz molido intermedio Kg 134000| 1 | 2 | 3 1 5 12/01/2018 | 18/01/2018 | 24/01/2018| 30/01/2018
T. de soya boliviana hi pro Kg 0|1 2 30
Afrecho Kg 91000 1| 2| 3 2 10 18/01/2018 | 30/01/2018| 12/02/2018
Torta de soya paraguaya Kg 83000| 1 1 30 07/01/2018
Melaza Kg 0/1]2 |3 1 5
Harina integral extruida Kg ol 1] 2 1 3
Maiz Grueso Kg 146000 1 | 2 | 3 1 3 10/01/2018 | 14/01/2018| 18/01/2018| 22/01/2018
Polvillo de arroz Kg 19000 1 | 2 2 5 13/01/2018 | 20/01/2018
Gluten de maiz Kg 1000 1 1 5 12/01/2018
Céscara de arroz Kg 52000 1 | 2 2 5 13/01/2018 | 20/01/2018
Carbonato de calcio fino Kg 0| 1 2 7
Aceite Kg 0|11 2 2 5
Heno de alfalfa molida Kg 2000 1 | 2 3 5 14/01/2018 | 22/01/2018
Bicarbonato z Kg 0| 1 1 5
Sal molida Kg 0| 1 2 7
Vitabilit vacuno 177 Kg 0| 1 1 5
Fosbic Kg 2625| 1 1 5 12/01/2018
Custom Pack 49834 Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Vitupro Kg 0| 1 1 5
Vitamine E Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Custom Pack 49835 Kg 0| 1 1 5
Colorante Amarillo N° 5 Kg 150 1 1 7 14/01/2018
Oxido Magnesio Kg 0| 1 1 5
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Metionina Kg 1075| 1 1 5 12/01/2018
Cloruro de colina Kg 200| 1 1 5 12/01/2018
Lisina Kg 975| 1 1 5 12/01/2018
BMD granulado Kg 50| 1 1 5 12/01/2018
Pigmentante (Novafil) Kg 4251 1 1 7 14/01/2018
Maiz nacional Grueso Kg 9000| 1 1 3 10/01/2018
Bionox Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Micofung /Fungiplex Kg 375| 1 1 5 12/01/2018
Silva Feed Gummy Kg 775| 1 1 5 12/01/2018
Freetox Kg 300 1 1 5 12/01/2018
Betaina Kg 50| 1 1 5 12/01/2018
Sulfato de Colistina Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Nutri Q Kg 100 1 1 5 12/01/2018
Zoaroma Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Deccox Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Treonina Kg 275| 1 1 5 12/01/2018
Arroz partido o nielen Kg 15000( 1 3 7 16/01/2018
Premex aves moli Kg 825| 1 1 5 12/01/2018
Amoxipro 20 - 10 Kg 150| 1 1 5 12/01/2018
Robimax / Maxiban Kg 250| 1 1 5 12/01/2018
Color rojo fresa Kg 50| 1 2 7 15/01/2018
Quantum Blue Kg 50| 1 1 5 12/01/2018
Rovimix Kg 25| 1 1 5 12/01/2010
Availa Zinc Kg 0| 1 1 5

Color verde Kg 0| 1 2 7

Hemoglobina bovina Kg 475| 1 1 5 12/01/2018
Fungiplex Kg 50| 1 1 5 12/01/2018
Ronozyme hi starch Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
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Santoquin etoxiquina Kg 0|1 1 5

Alquerfeed antitox Kg 75| 1 1 5 12/01/2018
Poliacid - Gustor bP 70 Kg 75| 1 1 5 12/01/2018
Lactosa 99% Kg 1000| 1 1 5 12/01/2018
Prolechon plasma porcino Kg 4251 1 1 5 12/01/2018
Oxido de zinc Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Clortetraciclina Kg 0| 1 2 7

Carbafeed 10% Kg 0| 1 1 5

Synertim Clortiamulina Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Power sweet saborizante Kg 0| 1 1 5

Porcimix (Cerdo) Kg 25| 1 1 5 12/01/2018
Pellet Binder - Hy Bond Kg 100 1 1 5 12/01/2018
Sacos Pechugén Und 0| 1 2 20

Sacos Terneros und 0| 1 2 20

Sacos Pollo und 20000| 1 2 20 28/01/2018
Bolsas Preinicio M. x 20 kg Und 0| 1 3 20

Bolsas Preinicio M. x 1 kg Und 90000| 1 3 20 29/01/2018
Sacos Gallos und 0| 1 2 20

Sacos Cuyes Und 0| 1 2 20

Sacos Postura und 0| 1 2 20

Sacos Conejos Und 0| 1 2 20

Sacos Cerdos Und 0| 1 2 20

Hilo multifilamento Kg 70| 1 1 7 14/01/2018

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo n.° 7. Costo proyectado de materias primas y materiales

T.C.. 3,25

Materia primay materiales |Unid| Pedido Costo ($) Costo (s/.) Costo Total ($)| Costo Total (s/.)
Maiz molido intermedio Kg 134000 $ 0,24 S/. 0,78 $ 3216000 | S/. 104 520,00
T. de soya boliviana hi pro Kg 0|$ 046 S/. 1,50 $ - S/. -
Afrecho Kg 91000| $ 0,67 S/l 2,16 $ 60606,00 | S/. 196 969,50
Torta de soya paraguaya Kg 83000 $ 0,47 S/. 1,53 $ 39010,00 | S/. 126 782,50
Melaza Kg 0|$ 019 S/. 0,60 $ - S/. -
Harina integral extruida Kg 0|$ 054 Sl. 1,74 $ - S/. -
Maiz Grueso Kg 146 000| $ 0,24 S/. 0,78 $ 35040,00 | S/. 113880,00
Polvillo de arroz Kg 19000| $ 0,17 S/. 0,56 $ 3268,00 | S/ 10 621,00
Gluten de maiz Kg 1000 $ 0,58 S/, 1,89 $ 582,00 S/. 1 891,50
Céscara de arroz Kg 52000| $ 0,13 S/. 0,42 $ 665600 | S/ 21 632,00
Carbonato de calcio fino Kg 0|$ 012 S/. 0,40 $ - S/. -
Aceite Kg 0| $ 0,29 S/. 0,94 $ - S/. -
Heno de alfalfa molida Kg 2000 $ 0,25 S/. 0,83 $ 508,00 S/. 1 651,00
Bicarbonato z Kg 0| $ 064 S/. 2,07 $ - S/. -
Sal molida Kg 0| $ 0,22 S/. 0,70 $ - S/. -
Vitabilit vacuno 177 Kg 0| $ 266 S/. 8,66 $ - S/. -
Fosbic Kg 2625| $ 0,66 S/, 2,16 $ 174467 | SI. 5670,18
Custom Pack 49834 Kg 25| $ 255 S/. 8,30 $ 63,85 S/. 207,51
Vitupro Kg 0|$ 197 S/. 6,42 $ - S/. -
Vitamine E Kg 25| $ 423 S/. 13,75 $ 105,75 S/. 343,69
Custom Pack 49835 Kg 0| $ 277 S/. 9,02 $ - S/. -
Colorante Amarillo N° 5 Kg 150 $ 4,90 S/. 15,93 $ 735,08 S/. 2 388,99
Oxido Magnesio Kg 0|$ 221 S/. 7,17 $ - S/. -
Metionina Kg 1075| $ 6,43 S/. 20,89 $ 6909,18 | S/. 22 454,85
Cloruro de colina Kg 2000 $ 088 S/. 2,85 $ 175,38 Sl. 569,97
Lisina Kg 975! $ 1,89 S/. 6,15 $ 184594 | S/. 5 999,29
BMD granulado Kg 50| $ 1,43 S/. 4,65 $ 71,60 Sl. 232,70
Pigmentante (Novafil) Kg 4251 $ 9,66 S/. 31,41 $ 4106,87 | S/ 13 347,31
Maiz nacional Grueso Kg 9000 $ 0,27 S/. 0,88 $ 243000 | S/ 7 897,50
Bionox Kg 25| $ 4,58 S/. 14,88 $ 114,43 S/. 371,88
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Micofung /Fungiplex Kg 375/ $ 1,85 Sl. 6,02 $ 69503 | S/ 2 258,84
Silva Feed Gummy Kg 775/ $ 0,85 S/l. 2,78 $ 661,82 S/. 2 150,92
Freetox Kg 300/ $ 3,35 S/. 10,89 $ 100500 | S/ 3 266,25
Betaina Kg 50| $ 4,36 S/. 14,17 $ 218,00 S/. 708,50
Sulfato de Colistina Kg 25|'$ 567 S/. 18,43 $ 141,75 S/. 460,69
Nutri Q Kg 100 $ 2,28 S/l 741 $ 228,00 S/. 741,00
Zoaroma Kg 25| $ 3,75 S/. 12,19 $ 93,75 S/. 304,69
Deccox Kg 25| $ 2,88 S/l 9,36 $ 72,00 S/. 234,00
Treonina Kg 275| $ 3,19 S/. 10,36 $ 876,88 S/. 2 849,87
Arroz partido 6 nielen Kg 15000 $ 0,21 S/l. 0,67 $ 307500 | S/ 9993,75
Premex aves moli Kg 825/ $ 0,83 S/l. 2,70 $ 684,75 S/. 2 225,44
Amoxipro 20 - 10 Kg 150| $ 18,88 S/. 61,36 $ 2832,00 | S/ 9 204,00
Robimax / Maxiban Kg 250 $ 1,11 S/. 3,60 $ 277,25 S/. 901,06
Color rojo fresa Kg 50| $ 4,55 S/. 14,79 $ 227,50 S/. 739,38
Quantum Blue Kg 50| $ 3,36 S/. 10,92 $ 168,00 Sl. 546,00
Rovimix Kg 25| $ 421 S/. 13,68 $ 105,25 S/. 342,06
Availa Zinc Kg 0| $ 167 S/. 5,43 $ - S/. -

Color verde Kg 0|$ 6,21 S/. 20,18 $ - S/. -

Hemoglobina bovina Kg 4751 $ 1,24 S/. 4,03 $ 589,00 S/. 1 914,25
Fungiplex Kg 50| $ 2,02 S/. 6,57 $ 101,00 Sl. 328,25
Ronozyme hi starch Kg 25| $ 151 S/. 4,91 $ 37,75 S/. 122,69
Santoquin etoxiquina Kg 0|$ 187 S/. 6,09 $ - S/. -

Alquerfeed antitox Kg 751 $ 2,98 S/. 9,69 $ 223,50 S/. 726,38
Poliacid - Gustor bP 70 Kg 75 $ 222 S/. 7,22 $ 166,50 S/. 541,13
Lactosa 99% Kg 1000 $ 1,40 S/l. 4,55 $ 139947 | S/ 4 548,27
Prolechon plasma porcino Kg 425|$ 1,56 S/. 5,07 $ 663,00 S/. 2 154,75
Oxido de zinc Kg 25| $ 396 S/. 12,86 $ 98,89 S/. 321,39
Clortetraciclina Kg 0| $ 14,76 S/. 47,97 $ - S/. -

Carbafeed 10% Kg 0| $ 4588 S/. 15,86 $ - S/. -

Synertim Clortiamulina Kg 25| $ 6,96 S/. 22,62 $ 174,00 Sl. 565,50
Power sweet saborizante Kg 0| $ 322 S/. 10,47 $ - Sl. -

Porcimix (Cerdo) Kg 25| $ 243 S/. 7,90 $ 60,75 Sl. 197,44
Pellet Binder - Hy Bond Kg 100| $ 2,24 S/l. 7,28 $ 224,00 Sl. 728,00
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Sacos Pechugén Und 0|$ 0,33 S/. 1,08 $ - S/. -
Sacos Terneros Und 0|$ 0,33 S/. 1,08 $ - S/. -
Sacos Pollo und 20000| $ 0,33 S/. 1,08 $ 6640,00 | S/. 21 580,00
Bolsas Preinicio M. x 20 kg und 0|$ 025 S/. 0,80 $ - Sl. -
Bolsas Preinicio M. x 1 kg und 90000| $ 0,16 S/. 0,50 $ 13950,00 | s/ 45 337,50
Sacos Gallos Und 0|$ 0,33 S/. 1,08 $ - S/. -
Sacos Cuyes Und 0|$ 0,33 S/. 1,08 $ - S/. -
Sacos Postura Und 0|$ 0,33 S/. 1,08 $ - S/. -
Sacos Conejos Und 0|$ 0,33 S/. 1,08 $ - S/. -
Sacos Cerdos Und 0|$ 0,33 S/. 1,08 $ - S/. -
Hilo multifilamento Kg 70| $ 345 S/ 11,21 $ 241,50 S/. 784,88

$ 232064,08 S/. 754 208,25

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo n.° 8. Determinacion del tiempo estandar en la empresa fabricante de piensos - 2015

Procesos y actividades Tiempo observado Z X TN n
A | Inspeccion de insumos en almacén 10,0910} 11| 11| 10|09| 09| 09| 1,0 98| 098 | 0,93 10
B | Ensilado de maiz y torta de soya 271 29| 31| 33| 30| 33[|29| 29| 2,7| 28| 296 | 29 | 281 8
C | Transporte de otros insumos 1011|112} 11|10} 09|09| 09| 10| 1,0| 10,0| 1,00| 0,95 10
D | Molienda de maiz y torta de soya 54| 50| 52| 55| 54| 60|55| 59| 50| 60| 54,9 | 549 | 5,22 7
E | Abastecimiento o vaciado 36| 36| 35| 35| 34| 30(|3,7]| 37| 40| 35| 355| 355| 3,37 8
F | Ensilado de materias primas molidas 20| 19| 18| 20| 20| 22|22| 21| 24| 21| 20,7 | 2,07 | 1,97 10
G | Verificacion del nivel de silos 10| 09| 10| 10| 20| 2021} 12| 10| 1,1 | 10,3| 1,03| 0,98 10
H | Dosificacion y pesado de materias primas 10/ 09(09| 10| 20| 2,0/09| 1,2| 1,0 1,0 98| 0,98 | 0,93 8
| | Dosificacion y pesado de premezclas y 23120 19| 19| 18| 20|20 21| 22| 20| 20,2| 2,02 1,92 8
minerales

J | Dosificacién y pesado de aceite 04| 05| 05| 04| 05| 05{05| 05| 05| 05 48| 0,48 | 0,46 10
K | Mezclado 70| 65| 67| 75| 75| 65|66| 63| 69| 75| 69,0| 6,90 | 6,56 7
L | Acondicionado 05| 05| 05| 04| 05|05(05| 05| 04| 05 48| 0,48 | 0,46 10
M | Peletizado 43| 48| 40| 46| 40| 47|40 41| 40| 45| 43,0| 430| 4,09 9
N | Enfriado y secado 46| 40| 45| 40| 40| 40|48 | 40| 40| 40| 419 | 4,19 | 3,98 9
O | Zarandeado 35| 40| 38| 40| 44| 40|41| 45| 40| 44| 40,7| 4,07 | 3,87 8
P | Rociado de aceite 46| 44| 40| 40| 40| 41|40 36| 3,7| 3,7| 40,1 | 4,01 | 381 9
Q | Ensacado 47| 45| 41| 40| 40| 41|41| 38| 3,7| 40| 410| 4,10| 3,9 8
R | Verificacién de P.T. 10| 0909|110 21| 1120} 12| 11| 10| 10,2 1,02| 0,97 9
S | Emparihuelado 56| 55| 53| 52| 51| 55|50| 46| 47| 46| 51,1| 511 | 4,85 8
T | Transporte y almacenado de P.T. 36| 28| 32| 34| 31| 29|30 30| 31| 29| 31,0| 3,10| 2,95 9

Tiempo estandar por bach = | 7,8 | minutos n=1 10

Fuente: Area de producciéon — Empresa fabricante de piensos
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Procesos y actividades Tiempo observado > X | TN n
., . , 10| 09 10| 12,2y 2,1| 1,0/ 09| 09| 09| 1,0f 98] 0,98 0,93 10

A | Inspeccion de insumos en almaceén
B |Ensilado de maiz y torta de soya 20| 19| 17| 19| 17| 16| 19| 19| 19| 1,7| 18,2| 1,82| 1,73 8
C | Transporte de otros insumos 10f 11} 11} 11| 10, 09| 09| 09| 10| 10| 10,0/ 1,00| 0,95 10
D Molienda de maiz y torta de soya 4,5 3,8 4,2 4,5 4,4 4,0 3,7 3,9 3,8 4,0 40,8 4,08 3,88 8
E | Abastecimiento o vaciado 30/ 28| 33| 28| 29| 32| 30| 32| 30| 25| 29,7| 2,97| 2,82 10
FyG EnSiIfidO de materias primas molidas Yy verificacion 2,0 1,9 1,8 2,0 2,0 212 212 211 2,4 2,1 2017 2107 1,97 10

del nivel de los silos

H | Dosificacién y pesado de materias primas 10{ 09| 09| 10 10, 10, 09| 11| 10| 10| 98| 0,98| 0,93 8
lyJ ggsiitfécadé” y pesado de premezclas, mineralesy | jg| 20| 21| 19| 1,8| 20| 20| 23| 22| 20| 201|201 1,91 10
K | Mezclado 60| 56| 50| 55| 55| 57| 55| 51| 48| 50| 53,7|5,37| 5,10 8
L | Acondicionado 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,4| 04 0,5 0,5 48| 0,48 | 0,46 9
M | Peletizado 47| 46| 44| 40| 44| 40| 45| 41| 45| 3,8| 43,0| 4,30| 4,09 8
N | Enfriado y secado 40| 40| 43| 40| 36| 42| 43| 45| 45| 45| 419| 4,19 3,98 8
O |zarandeado 40| 3,6 38| 40| 44| 40| 41| 40| 44| 44| 40,7| 4,07 | 3,87 7
P | Rociado de aceite 4,0 44| 4,3 40| 4,0 44| 4,0 3,7 3,7 3,6 40,1 4,01 3,81 8
QyR | Ensacado y verificacion de P.T 43| 45| 41| 40| 40| 41| 41| 39| 44| 3,6| 41,0]| 4,10| 3,90 6
S | Emparihuelado 4,0 45| 4,3 42| 4,1 3,7 4,0 3,6 3,7 3,6 39,7| 3,97 | 3,77 9
T | Transporte y almacenado de P.T. 32| 28| 32| 34| 29| 29| 30 34| 33| 29| 31,0| 3,10| 2,95 8
Tiempo estandar por bach = 6,07 n= 10
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Anexo n.° 10. Detalle de la inversién en el plan de calibracion de equipos

Verificacion Costo de Fecha de Costo de

o % . S - S Costo total
anual verificacion calibracion calibracion

It Equipo Cantidad

Balanza electronica digital de plataforma X
50 Kg - Peletizado

Balanza electrénica marca Exact Scale X
02 1 100 Kg - Mezclado 1 6 S/ 99,88 - Sl. -| Sl 99,88

Balanza industrial marca Symmetric x 6 KG

01 1 6 S/, 99,88 jul-17 S/. 300,00 S/ 399,88

03 | " aboratorio 1 6 S. 99,88 jul-17 S.  300,00| S/. 399,88
04 Balanza electronica de celdas x 2000 Kg - 1 4 S. 66,59 17 S, 450.00| S. 51650
Tolva balanza
Equipo infrarrojo cercano (NIR) (499.5 nm - -
05 154995 nm) - Curvas Nir - Laboratorio 1 2 Si. 799,02 jul-17 S/.17,303,00| S/. 18,102,02
06 Sistema de ensaque por caida libre de 4 1 12 S. 19976 ul17 S, 350,00 S 51076

Cell. x 60 Kg - Ensacadora

07 | Sensor de temperatura del acondicionador 1 12 S/ 199,76 - S/. - S/l 199,76
Sensor de temperatura de post-

08 acondicionador 12 S/. 199,76 - S/. - S/. 199,76
09 | Sensor de temperatura enfriador 12 S/ 199,76 - S/. - S/l 199,76
10 |Termometro de -50 A +300°C - 1 s/, - jul-17 S, 300,00] S. 300,00
Laboratorio
1 ;I'ermocuela de embolsadora de kilo DE 25 1 6 Sl 9988 Segun rc_esult_r:}do S, 300,00 S, 39988
Ca200-°C de verificacion
12 | Pesa patrén x 10 kg 1 S/. - jul-17 S/. 350,00 S/. 350,00
13 | Pesa patrén x 20 kg 1 S/. - jul-17 S/. 350,00 S/. 350,00
S/. 22 067,14

Fuente: Elaboracioén propia
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Anexo n.° 11. Plan de limpieza e inspeccion del mantenimiento auténomo

Cédigo:
PLAN DE LIMPIEZA E INSPECCION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO Version: 1
F. Aprobacion:
ACCION EN TIEMPO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO [ ESTANDAR METODO HERRAMIENTA DESCRIPCION DE INSPECCION CASO (min) FRECUENCIA RESPONS.
ANORMAL
o ML S
A. TOLVADEALIMENTACION Lona de unién | Sin fugas, ni @ Llave de /‘///o Correcto ajuste de abrazaderas de montaje y Ajustar o .
. . (/ 10 Bimensual B Operador
a Rotoflow roturas. ajuste Ny que la lona no se encuentre rota. reemplazar
Interior de Sin fugas, ni R Abrir sacamuetras y \erificar parte interna de
Tola mezcla @ Espatula ~G tolva que no presente mezcla pegada, ni Limpiar 10 Bimensual B Operador
pegada. materiales extrafios.
_— . Retirar permos de soporte y realizar la limpieza
A,
Sensor_ Limpio, Sin @ T’ap‘? - bulbo del sensor, verificando el estado en que se Limpiar 10 Bimensual B Operador
Capacitivo fugas Industrial
encuentra.
—— . RSy Retirar pernos de soporte y realizar la limpieza
zelnstgr flleplo, Sin @ w Espétula \‘(f de las paleta del sensor, verificando el estado en Limpiar 10 Bimensual B Operador
otativo 0as que esten.
Vi
Compuerta de Limpio, Sin v y Verificar fugas y buen hermetizado de .
B. ALIMENTADOR B.1 . pu impl ! ! gas y bu 'z Ajustar 5 Mensual M Operador
Alimentador fugas. E— e compuerta.
No ruido . . . .
anormal. Sin N Verificar fuga de aceite, calentamiento excesivo Informe a
Motorreductor ! @ de motorreductor, cable de instalacion eléctrica ) 10 Mensual M Operador
sobrecalenta E— E— X N Supenvisor
miento bien ajustada.
Sistema de Limpio, Sin ek Llave de ﬁ Verificar fajas bien ajustadas, sin ruidos
L desnivelamien @ . ’ <,/( ~ . . D . Ajustar 5 Mensual M Operador
Transmision 10 ajuste ~Y extrafios y guarda de proteccién bien ajustada.
No ruido NS Reallizar limpieza y \erificar paletas no esten
Parte Interna anormal @ Espétula NG dobladas o fuera de angulo de trabajo, ajuste y Limpiar 25 Mensual M Operador
cantidad de paletas completas (20)
Microswitchs N N . . A .
—— T Verifi M tch te | 3 -
eléct. de Limpio @ apo - ericar que Microswlichs este fimplo, sin Limpiar 5 Mensual M Operador
seguridad Industrial cables pelados o rotos
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ACCION EN TIEMPO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO [ ESTANDAR METODO HERRAMIENTA DESCRIPCION DE INSPECCION CASO (min) FRECUENCIA RESPONS.
ANORMAL
Compuerta de Limpio, Sin vl Verificar fugas y buen hermetizado de
C. ACONDICIONADORES C1 Acondicionado pio, @ gasy Ajustar 5 Mensual M Operador
res fugas. - — compuerta.
::ornl:li? Sin WA/, Medidor de Verificar fuga de aceite, calentamiento excesivo Informe a
Motorreductor ! @ de motorreductor, cable de instalacion eléctrica ) 10 Mensual M Operador
sobrecalenta ™ 3 . Supenvisor
miento bien ajustada.
’ Limpio, Si . R -
Sistema de |mp!o |n> Vel Llave de Verificar fajas bien ajustadas, sin ruidos .
o desnivelamien X - I X Ajustar 15 Mensual M Operador
Transmision to ajuste & extrafios y guarda de proteccién bien ajustada.
. YW Realizar limpieza y \erificar paletas no esten
Parte Interna No ruido @ LIE_“E de dobladas o fuera de angulo de trabajo, ajuste y Limpiar 45 Mensual M Operador
anormal ajuste 7

cantidad de paletas completas (32)

TR

Sensor de T° Limpio, Sin el W - Realizar la limpieza del sensor, verificando el - L
! Espétul ' Li 5 Di D 0ol

(PT100) fugas. @ spaiua estado en que este y cables flojos. fmplar ana Operador
Microswitchs YYD . . . S

N, v
eléct. de Limpio @ Trapq Verificar que Microswitchs este limpio, sin Limpiar 5 Mensual M Operador
seguridad Industrial cables pelados o rotos
Microswitchs YYD N . . P

N, <
mec. de Limpio @ Trapq Verificar que Microswitchs este limpio, sin Limpiar 5 Mensual M Operador
sequridad Industrial cables pelados o rotos
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ACCION EN TIEMPO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO | ESTANDAR METODO HERRAMIENTA DESCRIPCION DE INSPECCION CASO (min) FRECUENCIA RESPONS.
ANORMAL
s R YWD . )
E. SISTEMADE VAPOR gq | Vawla Limpio, Sin @ Liave de / Verificar fuga de vapor, y fuga de aire, y durante Informe a 5 Mensual m | operador
. ON/OFF fugas ajuste ~y el proceso chequear que este abierta. Supenvisor
; N YWD - .
Vélwla Limpio, Sin @ LIa}ve de / Verificar fuga de vapor-. y durante el proceso Informfe a 5 Mensual M Operador
Reguladora fugas ajuste Ny chequear que este abierta. Supenvisor
N YWD . o - .
Manémetro Limpio, Sin @ Trapo_ Verificar fuga de vapor, liquido gllcerlha y que Ajustar o 5 Mensual M Operador
fugas Industrial marque dentro del estandar establecido. reemplazar
. . YWD .
VaIvng Limpio, Sin @ Lle.lve de / Verificar fuga de vapor‘, y durante el proceso Informfe a 5 Mensual M Operador
Motorizada fugas ajuste 2 chequear que este abierta. Supenvisor
- T VA,
Sistema de Limpio, Sin @ LIE.NE de / Verificar fuga de vapor. Informf-z a 5 Mensual M Operador
purga fugas ajuste 2 Supenvisor
" Limpio, Sin % Llave de / . Informe a
Filt "y ! - Verifi 8 M | M
iltro en fugas @ ajuste — erificar fuga de vapor. Supenvisor 5 ensual Operador
. Ry /)C'
Deshumedece | - No ruido @ Lla.we de - Verificar fuga de vapor. Informg a 5 Mensual M Operador
dor anormal ajuste =y Supenvisor
N RSYYY) . Lo - .
Manémetro Limpio, Sin 7 Trapg Verificar fuga de vapor, liquido gllcerlﬁa y que Ajustar o 5 Mensual M Operador
fugas Industrial marque dentro del estandar establecido. reemplazar
Sistema de Sin fugas, ni i Informe a
purga mezcla @ W Espétula ~3 Verificar fuga de vapor. Supenisor 10 Mensual M Operador
pegada.
Sensor Limpio. Sin i, Retirar pernos de soporte y realizar la limpieza
Rotativo fLI| apl e @ W Espéatula e de las paleta del sensor, verificando el estado en Limpiar 5 Mensual M Operador
! 9as que esten.
S:O:#ZT Sin Ry Verificar fuga de aceite, calentamiento excesivo Informe a
Motorreductor o N @ de motorreductor, cable de instalacion eléctrica ) 10 Mensual M Operador
sobrecalenta I— — . . Supenvisor
miento bien ajustada.
. Limpio, Sin YYD 3 . . . P
Sistema de . N Y, J Llave de Verificar acoplamiento bien nivelado, sin ruidos Informe a
g desnivelamien - s - ) 5 Mensual M Operador
Transmision to ajuste «,5/ extrafios. Supenvisor
No ruido vl Llave de Verificar buen funcionamiento de esclusa sin Informe a
Esclusa X s X o R ) 5 Mensual M Operador
anormal ajuste Ry rudios extrafios, ni fugas. Supenvisor
Interior de Sin fugas, ni " Abrir sacamuetras y verificar parte interna de
Toha mezcla @ W Espatula ~3 tolva que no presente barro pegado, ni Limpiar 10 Mensual M Operador
pegada. materiales extrafios.
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ACCION EN TIEMPO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO | ESTANDAR METODO HERRAMIENTA DESCRIPCION DE INSPECCION CASO (min) FRECUENCIA RESPONS.
ANORMAL
N Y . ) ) : )
G. POST ACONDICIONADOR 61 Senspr Limpio, Sin Ny Espétula Revisar gu funcionamineto sin trabamientos, Limpiar 5 Mensual Operador
Rotativo fugas < cables bien conectados
. Yy Revisar paredes y retirar barro, verificar
Parte interna y I N % . . ) Informe a
externa Limpio Espatula ~ funcionamiento de paletas del sensor y Supenisor 10 Mensual Operador
deflectores. P
Compuerta de Limpio, Sin \‘;d Espatula { Revisar buen ajuste de compuerta, empaque Informe a 5 Mensual Operador
ingreso fugas P < sellador y luna que no este rota. Supenvisor P
Sensor de T° Limpio, Sin S - ‘{ Realizar la limpieza del sensor, verificando el I
(PT100) fugas. @ Espatula estado en que este y cables flojos. Limpiar 5 Mensual M Operador
Valwla Limpio, Sin Wl Llave de / Verificar fuga de vapor, y durante el proceso Informe a
Motorizada fugas @ ajuste S chequear que este abierta. Supenvsor 5 Mensual M Operador
Valwla Limpio, Sin vl Llave de / Verificar fuga de vapor, y durante el proceso Informe a
ON/OFF fugas @ ajuste Y chequear que este abierta. Supenvisor 5 Mensual M Operador
_— . MAdy, -
dD:rS humedece fl.ulgnarzo, sin @ L:::tie r / Verificar fuga de vapor. Sltf;;r:;:r 5 Mensual M Operador
>
. — . Yy
sllsr;:\ma de Eg‘a‘zo' sin @ Lﬁgtie . / Verificar fuga de vapor. S”:;;T“Z; 5 Mensual M Operador
)
Vélwla A . YYD .
Principal de Limpio, Sin @ Llave de Verificar fuga de vapor, y durante el proceso Informe a 5 Mensual M Operador
vapor fugas ajuste 5 chequear que este abierta. Supenvisor
::0:1:1? Sin RSy Verificar fuga de aceite, calentamiento excesivo Informe a
Motorreductor sobreca;enta @ de motorreductor, cable de instalacion eléctrica Supenisor 10 Mensual M Operador
miento bien ajustada. p
Sistema de Limpio, Sin WAy, Llave de - Verificar la cadena tenga su temple adecuado,
Transmision desnivelamien @ aiuste } - sin ruidos extrafios y guarda de proteccion bien Ajustar, Nivelar 5 Mensual M Operador
to J = ajustada.
Lengieta de Limpio, ni RS
retorno de mtu':a ! Verificar lenglieta completa y bien ajustada Ajustar 5 Mensual M Operador
producto
No ruido
Parte Interna anormal, Sin N Verificar los capachos del Elevador se encuentre Informe a 20 Mensual M Operador
piezas @ I completos y sin rajaduras. Supenvisor P
faltantes
No ruido
i Vid - i i
Telmplador de anormall. Sin N Llalve de . / Verlﬁca( pernos del templanos con ajuste Ajustar 10 Mensual M Operador
faja demasiada ajuste D) necesario.
holgura
Compuerta de Limpio. Sin iy
base de fugai ! @ W Espétula ~3 Verificar fugas y buen hermetizado de tapa Limpiar, Ajustar 5 Mensual M Operador
elevador .
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ACCION EN TIEMPO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO | ESTANDAR METODO HERRAMIENTA DESCRIPCION DE INSPECCION CASO (min) FRECUENCIA RESPONS.
ANORMAL
N YY) ) - )
I. ENFRIADOR 1 Sensor de T° Limpio, Sin @ Espatula \‘;{ Realizar la limpieza del sensor,»verlﬁcando el Limpiar 5 Bimensual Operador
(PT100) fugas. < estado en que este y cables flojos.
No ruido
Motor de anormal, Sin N Verificar calentamiento y vibracién excesivo Informe a .
B N X A . . ' ) 10 Bimensual Operador
Distribuidor sobrecalenta @ @ cable de instalacién eléctrica bien ajustada. Supenvisor P
miento
No ruido
Motor con anormal, Sin N Verificar calentamiento y vibracién excesivo Informe a .
. ' 1 Bimensual rador
freno sobrecalenta @ @ cable de instalacién eléctrica bien ajustada. Supenvisor 0 ensua Operado
miento
T NY . } ) : )
Senso.r‘ Limpio, Sin NSy Espétula i{{ Revisar su funcionamineto sin trabamientos, Limpiar 5 Bimensual Operador
Capacitivo fugas e cables bien conectados
Microswitchs 3 . . A
. - vl Trapo Verificar que Microswitchs este limpio, sin i .
eléct. de Limpio 5 Limpiar 5 Bimensual Operador
seguridad Industrial cables pelados o rotos
T NY . ; ) ; )
Senso.r. Limpio, Sin N Espatula ,4{ Revisar su funcionamineto sin trabamientos, Limpiar 5 Bimensual Operador
Capacitivo fugas N cables bien conectados
. Sin fugas, ni ) .
Interior de YY) - Verificar parte interna de tolva que no presente —_— .
mezcla Y, 4 Espatula s ) X ~ Limpiar 10 Bimensual Operador
Tolva pegada @ A champas pegadas, ni materiales extrafios.
No ruido ) X . L .
. YYD Verificar calentamiento y \ibracién excesivo de
Motor de anormal, Sin Y v . M P . Informe a .
B @ motor, cable de instalacion eléctrica bien . 3 Bimensual Operador
Ventilador sobrecalenta . Supenvisor
miento ajustada.
. Limpio, Sin ) . . . -
Sistema de p_ . vl Llave de ////Q Verificar fajas bien ajustadas, sin ruidos Informe a .
o desnivelamien X ¥ - PR X ) 1 Bimensual Operador
Transmision to ajuste ,\j'/ extrafios y guarda de proteccion bien ajustada. Supenvisor
- . NYY] Verificar rajaduras en ventilador, tuberias de
Estructura Limpio, Sin ) % . . . Informe a .
. @ ingreso y salida. Inspeccionar compuerta de ) 5 Bimensual Operador
externa rajaduras P Supenvsor
caudal de aspiracion.
:ﬁoﬁi? Sin Wk, Verificar fuga de aceite, calentamiento excesivo Informe a
Motorreductor ! @ de motorreductor, cable de instalacion eléctrica ) 10 Bimensual Operador
sobrecalenta I— — 3 . Supenvisor
miento bien ajustada.
Sistema de Limpio, Sin P Verificar acoplamiento bien nivelado, sin ruidos
S desnivelamien @ - P RN Ajustar, Nivelar 5 Bimensual Operador
Transmisién to I— — extrafios y guarda de proteccion bien ajustada.
Esclusa No ruido @ LIaye de Ver.lﬁcar bue~n funglonamlento de esclusa sin Inform§ a 5 Bimensual Operador
anormal ajuste rudios extrafios, ni fugas. Supenvisor
Limpio, Sin NYYD)
" Y J T . . | .
Parte Externa fugas, ni @ rapq - Verificar rajaduras, fugas. nform”?" a 5 Bimensual Operador
rajaduras Industrial Supenvisor
. Limpio, Sin YYD
Tol . Y J T . . | .
ohita de fugas, ni @ rapq - Verificar rajaduras, fugas. nform:?\r a 5 Bimensual Operador
descarga rajaduras Industrial Supenvisor
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ACCION EN TIEMPO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO | ESTANDAR METODO HERRAMIENTA DESCRIPCION DE INSPECCION CASO (min) FRECUENCIA RESPONS.
ANORMAL
Aberura
YN
K.1 Compuerta de ade(l:uade.l P Verificar la abertura correcta segun flujo de carga Informgr a 5 Bimensual Operador
descarga segun flujo de Supenvisor
carga
No ruido
. Y%y N . . L. .
K2 Motor anormal, Sin @ W Verificar L.:alentanj!entoly \{lbrac.lon e.xceswo, Inform_e a 10 Bimensual Operador
sobrecalenta I - cable de instalacion eléctrica bien ajustada. Supenvisor
miento
. Limpio, Sin YYD N . . . -
Sistema de . . M 4 Llave de Verificar fajas bien ajustadas, sin ruidos . .
K.3 o desnivelamien X ~ I X Ajustar 5 Bimensual Operador
Transmision to ajuste extrafios y guarda de proteccién bien ajustada.
N NY . ’ ;
K4 Flejes Sln rajaduras, N Vgnﬁcar que los flejes se encuentren sin Informf-z a 10 Bimensual Operador
ni roturas . — rajaduras y completos. Supenvisor
i Y% i i
K5 Mallas Sin roturas y N Verificar que las mallas se encuentren sin Informg a 10 Bimensual Operador
buen sellado — — rroturas y buen sellado en los bordes. Supenvisor
::J&i? Sin Sy Verificar fuga de aceite, calentamiento excesivo Informe a
L.1 Motorreductor ! © de motorreductor, cable de instalacion eléctrica ) 10 Bimensual Operador
sobrecalenta _— — ) . Supenvisor
3 bien ajustada.
miento
. Limpio, Sin Verificar la cadena tenga su temple adecuado,
Sistema de ot ) el Llave de A ~ 9 P C ) ) )
L.2 o desnivelamien X sin ruidos extrafios y guarda de proteccion bien | Ajustar, Nivelar 5 Bimensual Operador
Transmision ajuste .
to ajustada.
Lenglieta de Limpio. ni RS
L.3 retorno de r(;t ‘:; i Verificar lenglieta completa y bien ajustada Ajustar 5 Bimensual Operador
producto u
No ruido
{ Y% -
La parte Interna apormal, Sin N Verificar los C§pachos del Elevador se encuentre Informg a 20 Bimensual Operador
piezas — I completos y sin rajaduras. Supenvisor
faltantes
No ruido
. NY < . )
L5 Tgmplador de anorme.ll, Sin N L|£.i\B de / Venﬁcarv pernos del templanos con ajuste Ajustar 10 Bimensual Operador
faja demasiada ajuste S necesario.
holgura 3
Compuerta de P i
Limpio, Sin N X . . _— . .
L.6 base de fugas @ Espatula ~3 Verificar fugas y buen hermetizado de tapa Limpiar, Ajustar 5 Bimensual Operador
elevador )

Fuente: Elaboracioén propia
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Anexo n.° 12. Plan de lubricacién de mantenimiento autbnomo mensual (Miércoles - 1°

semana)
Cadigo:
PLAN DE LUBRICACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO MENSUAL- (1° SEMANA: Versién: 1
MIERCOLES)
F. Aprobacion:
SUB- ~ TIPO TIEMPO
EQUIPO PUNTO DE LUBRICACION CANT. HERRAMIENTAS A
Q EQUIPO LUBRICANTE (min)
4. PRENSA
. Pistola con g
a1 Rodamiento 6319 / Grasa LGMT 3 9g medidor de : 3
Cc3 SKF \
_— grasa
%
Motor de
Prensa
Y
Rodamiento 6319 / LGMT 3 Plstgla con
4.2 Grasa 43 g medidor de ¢ 3
Cc3 SKF \
_— oresa |
o
Chumacera SY 50
6. SECADOR 64 | TF
(Tambor Fijo)
Chumacera SY 50 N
6.5 TF p
(Tambor Fijo) Alania Pistola con e
1° Cama Grasa EP 2 49 medidor de 10
Chumacera SY 50 NN
grasa \
66 | TF L] \
(Tambor Tensor)
Chumacera SY 50
6.7 TF
(Tambor Tensor)
Chumacera SY 50
6.11 TF
(Tambor Fijo)
Chumacera SY 50 )
6.12 TF
(Tambor Fijo) Alania Pistola con ©
2° Cama Grasa EP 2 49 medidor de { 10
Chumacera SY 50 — grasa A IS
6.13 | TF
(Tambor Tensor) <
Chumacera SY 50
6.14 | TF
(Tambor Tensor)
71 Chumacera SY 213
: FT
\
Pistola con ¢
y LGMT 3 )
Ventilador Grasa SKE 8¢g medidor de E 5
grasa \
— X\
72 Chumacera SY 213 :
! FT
N
8. RASTRA DESCARGA DE SECADOR Chumacera FY 209
8.3 T ) a
. Pistola con
Cabezal Alvania N
X Grasa 39 medidor de g 5
Motriz EP 2 grasa \
Chumacera FY 209 - \
8.4 h\
TF
\'\
85 %t;umacera FY 209 ﬁ
. Pistola con
Cabezal Alvania .
Grasa 49 medidor de s 5
Tensor EP 2 grasa NN
Chumacera FY 209 - Al
86 | k

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo n.° 13. Plan de lubricacion de mantenimiento autbnomo mensual (Miércoles - 3°

semana)
Cédigo:
PLAN DE LUBRICACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO MENSUAL- (3° SEMANA: Version: 1
MIERCOLES) ersion:
F. Aprobacion:
TIEMP
SUB- PUNTO DE TIPO
EQUIPO EQUIPO LUBRICACION LUBRICANTE CANT. HERRAMIENTAS (m(i)n)
6. SECADOR
<&
. Cadena .
Slstemg .‘fe 6.2 | Simple ASA| Aceite Aceite Molly Rocear Spr:?ly p?,r a 3
transmision Chain lubricacién
0-1 —
o
. Cadena .
Sistemade | ¢ o | g oo asa| Aceite |C8IE MOY| Roceqy | SPraY para i 3
transmision 80-1 Chain lubricacién
. Cadena . 3
Slstemg .‘fe 8.2 | Simple ASA| Aceite Aceite Molly Rocear Sprgy pgr a 3
transmision Chain lubricacion
120-1
L]
9. ELEVADORDESCARGA AL
ENFRIADOR
) Cadena : P
Sistemade | g, | giiie asa| Aceite |CSTE MOY| Roceqy | SPray para 3
transmision 80-1 Chain lubricacién
L
. Cadena . 3
Slstemfa .‘fe 15 | Simple ASA| Aceite Aceite Molly Rocear Sprgy p?,r a 3
transmision Chain lubricacion
100-1
L

Fuente: Elaboracién propia

Huaman Herreros, F pag. 133



PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE
UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

N

Anexo n.° 14. Plan de lubricacion de mantenimiento autbnomo mensual (Miércoles — 4°

semana)

Cédigo:

PLAN DE LUBRICACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO MENSUAL- (4° SEMANA: MIERCOLES) Version: 1

F. Aprobacién:

PUNTO DE TIPO TIEMPO
EQUIPO SUB-EQUIPO LUBRICACION LUBRICANTE CANT. HERRAMIENTAS (min)
1. MAGNETIZADOR
Pistola con g
Tambor 1.2 Chumacera FY Grasa | Alvania EP 2 39 medidor de { 3
50 TF \ \
grasa \
[ 2

w

Aceite
Unidad de . . ; Neumatico i
Mantenimiento 4. Filtro de Aceite | Aceite OFSW-32 0.21 Aceitera 15

- FESTO

Aceite
Unidad de . . . Neumatico .
Mantenimiento 11.4| Filtro de Aceite | Aceite OFSW-32 0.21 Aceitera 15

|
Codigo:
PLAN DE LUBRICACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO SEMESTRAL- (MIERCOLES) Versién: 1
F. Aprobacién:
PUNTO DE TIPO TIEMPO
EQUIPO SUB-EQUIPO LUBRICACION LUBRICANTE CANT. HERRAMIENTAS (min)
11. DESCARGA DEL ENFRIADOR
Chumacera FY .
11.2 213 TF Grasa | Alvania EP 2 39
Pistola con
Excentrica medidor de 5
grasa
Chumacera FY .
11.3 209 TE Grasa | Alvania EP 2 2g

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo n.° 15. Disefio y partes de la prensa.
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Anexo n.° 16. Pernos y tornillos

UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

PERNOS Y TORNILLOS

PERNOS HEXAGONALES

PERNOS SOCKET BUTTON

Norma :

ANSI/ASME B18.2.1;SAE 1429;

DIN 931/933

Material :

ACERO

Calidad :

Grado 2, 5, 8 / Clase 5.8, 8.8, 10.9
Diametros :

3/16" hasta 2" / M-3 hasta M-42
Longitud :

/2" hasta 25" / 10mm hasta 300mm

~/{.\{9

Norma :

ANSI/ASME B18.3

Material :

ACERO Y ACERO INOXIDABLE
Calidad :

Grado 10.9

Diametros :

5/32" hasta 1/2" / M-4 hasta M-12
Longitud :

1/2" hasta 2" / 10mm hasta 50mm.

Norma :

ANSI/ASME B18.2.1;SAE 1429;

DIN 931/933

Material :

ACERO

Calidad : ACERO INOXIDABLE
AISI 304 / AISI 316

Diametros :

3/16" hasta 1,1/2" / M-3 hasta M-30
Longitud :

2" hasta 12" / 10mm hasta 200mm

PERNOS SOCKET Cabeza Baja

Norma :

DIN 6912
Material :
ACERO
Acabado :
Negro
Medidas :

M-6 hasta M-12

PERNOS ESTRUCTURALES

TP IYATTYEVOYIYY

Norma :

ANSI/ASME B18.2.1, ASTM A325
Material :

ACERO

Calidad :

A325

Diametros :

12" hasta 1.1/2"

Longitud :

1.%2" hasta 4.1/2"

Norma :

DIN 7984
Material :
ACERO
Acabado :
Negro
Medidas :

M-6 hasta M-12

PERNOS FLAT ALLEN

PERNOS COCHE

i

Norma :

ANSI/ASME B18.5

Material :

ACERO y ACERO INOXIDABLE
Calidad :

Grado 2

Diametros :

Ya" hasta 34"

Longitud :

2" hasta 10"

Norma :

ANSI/ASME B18.3, DIN 7991
Material :

ACERO Y ACERO INOXIDABLE
Calidad :

Grado 10.9

Diametros :

3/16" hasta 3/4" / M-3 hasta M-20
Longitud :

1/2" hasta 3" / 10mm hasta 100mm

PRISIONEROS ALLEN

TIRAFON

j

Norma :

ANSI/ASME B18.2.1
Material :

ACERO y ACERO INOXIDABLE
(acabado zincado)
Calidad :

Grado 2 / ACERO INOXIDABLE AISI 304
Diametros :

4" hasta 5/8"

Longitud :

1" hasta 6"

Norma :

ANSI/ASME B18.3, DIN 916
Punta :

Copa y Estriada

Material :

ACERO Y ACERO INOXIDABLE
Calidad :

Grado 14.9

Diametros :

1/8" hasta 1" / M-3 hasta M-20
Longitud :

3/16" hasta 3" / 3mm hasta 80mm.
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Anexo n.° 17. Tuercas y arandelas

PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE

UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

TUERCAS Y ARANDELAS

TUERCA HEXAGONAL

ARANDELA PLANA

RN o
) D
~—

Norma :

ANSI B18.2.2, DIN 934
Material :

ACERO, ACERO INOXIDABLE Y
Calidad :

Grado-2, 5y 8/ Clse 5, 8, 10
Diametros :

1/8" hasta 2.1/2" / M-3 hasta M-

Norma :

ANSI/ASME B18.22.1, DIN 125
Material :

ACERO Y ACERO INOXIDABLE
Diametros :

1/8" hasta 2" / M-3 hasta M-30.

NDELAS ESTRUCTURALES PESA

ERCAS ESTRUCTURALES PESAD.

Norma :

ANSI/ASME B18.2.2, ASTM A194
Material :

ACERO

Calidad :

2H

Diametros :

1" hasta 2,1/2"

Nfes

Norma :

ASTM F436
Material :
ACERO
Calidad :

F436
Diametros :
12" hasta 2,1/2"

ARANDELA DE PRESION

TUERCA CON SEGURO DE

Norma :

DIN 985

Material :

ACERO y ACERO INOXIDABLE
Diametros :

5/32" hasta 2" / M-3 hasta M-30

Norma :

ANSI/ASME B18.22.1, DIN 127

Material :

ACERO Y ACERO INOXIDABLE

Diametros :

1/8" hasta 2" / M-3 hasta M-30.

ARANDELA EXTERNAL

TUERCA DE ACOPLE

Norma :

IFI 128 1986
Material :
ACERO
Calidad :
Grado-2
Acabado :
Zincado
Diametros :
1/4" hasta 3/4"

Material :

ACERO INOXIDABLE
Diametro :

M-4 hasta M-14

ARANDELA CONICA

Acabado :

Zincado

Diametro :

#6, #8, #10, #12, #14

ARANDELA BEVELED

TUERCA MARIPOSA

Norma :

ANSI/ASME B18.17

Material :

ACERO Y ACERO INOXIDABLE
Diametros :

5/32" hasta 1/2" / M-4 hasta M-12

Norma :

ANSI/ASME B18,23,1 -( R1975)
Material :

ACERO

Diametros :

1/2", 5/8", 3/4"

ARANDELA DE ABANICO

1/4" hasta 5/8" / M-6 hasta M-16

Norma :
< T DIN 6798
TUERCA CIEGA L5 NN Material :
Norma : |5 <z \ 3 ACERO
Din 917 - </ ~ Acabado :
Material : Lt > Zincado
ACERO Y ACERO INOXIDABLE —4A Diametros :
Diametros : M-6 hasta M-20
3/16" hasta 1/2" / M-4 hasta M-12
PASADOR DE HORQUILLA
TUERCA FLANGE Norma :
Material : ANSI/ASME B18.8.1
Acero Material :
Acabados : {"%7—7 — ACERO Y ACERO INOXIDABLE
ZINCADO P =) Diametro :
Diametros : 1/16" hasta 1/2"

Longitud :
%" hasta 6 "

TUERCA TEE

PIN DE EXPANSION

Material :

Acero

Acabados :
ZINCADO
Diametros :
3/16", 1/4", 5/16"

RCAS C/SEG. METAL (PRISIONER]

Norma :
ANSI/ASME B18.8.2
Material :

ACERO

Diametro :

1/16" hasta 3/8"
Longitud :

5/16" hasta 4"

Material :
Acero
Grado :

8

Acabados :
ZINCADO
Diametros :

REMACHES

1/4" hasta 3/4"

Huaman Herreros, F

Norma :

IFI 110 1986

Material :

ALUMINIO Y ACERO INOXIDABLE
Diametro :

1/8" hasta 1/4"

Longitud :

1/4" hasta 1"
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Anexo n.° 18. Herramientas para desmontaje y montaje de matriz y rodillos

Lista de Herramientas para Desmontaje y Montaje de Matriz,
Rodillos

Item Tipo Cantidad Referencia

1 Pistola Neumatica 1

Palanca para

2 aflojar rodillos 1
Llave para ajustar,
3 . ) 1
aflojar rodillos
Llave de mixta de - =
4 1 ) /
30mm
Llave de mixta de P =
5 1 s A
50mm

Rachet y dado de

30mm
Llave Allen 19mm, 1
6 Llave Allen 17mm, 1
Llave Allen 14mm. 1
Torquimetro y 2 S—
7 dado 30mm =

Anexo n.° 19. Margen minimo de utilidad neta de la empresa fabricante de piensos.

Item
2007 || 2008 || 2009 (| 2010 || 2011 || 2012 || 2013 || 2014 || 2015 || 2016

% Utilidad neta de inversion

total 87| 90 94 99| 104 12,7| 13,3|| 14,0 14,7|| 15,5

% Utilidad neta de patrimonio 13,6 13,2( 13,2| 13,2 13,1| 15,5f 15,3| 15,1 15( 14,8

Fuente: Area de administracion y finanzas de la empresa fabricante de piensos
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Anexo n.° 20. Depreciacion de activos

UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE

Fuente: Elaboracién propia

Huaman Herreros, F

Activos %D nghc?pdoel Depreciacion

IIiaél:eeltrilzaadeolectronlca digital de plataforma X 50 Kg 10% s/, 345,00 /. 3450
|\B/leélzz:lglzeélglectronlca marca Exact Scale X 100 Kg 10% s/, 360,00 /. 36,00
E:ll)é(l)?’;?olr?gusmal marca Symmetric X 6 KG 10% s/, 540,00 /. 54.00
E:II::ZZ: electrénica de celdas x 2000 Kg - Tolva 10% S/, 15 000,00 S/, 1500,00
Equipo infrarrojo cercano (NIR) (499.5 nm - 10% | S/. 48750,00| S/. 4 875,00
2499.5 nm) - Curvas Nir - Laboratorio

Sistema de ensaque por caida libre de 4 Cell. x 60 | 100 | s/ 8400,00| S/. 840,00
Kg - Ensacadora

Sensor de temperatura del acondicionador 10% | S 345,00 S/. 34,50
Sensor de temperatura de post-acondicionador 10% | S/ 345,00 S/. 34,50
Sensor de temperatura enfriador 10% | SI. 345,00 s/. 34,50
Termémetro de -50 A +300 °C - Laboratorio 10% | SI. 194,00 s/. 19,40
'zl'gtr)n:gcupla de embolsadora de kilo DE 25 °C a 10% s/ 456,00 /. 45,60
Pesa patrén x 10 kg 10% S/. 75,00 /. 7,50
Pesa patron x 20 kg 10% | SI. 150,00 | s/. 15,00
Llave para ajuste 10% S/. 25,00 | s/. 2,50
Pistola Neumética 10% | SI. 285,00 | S/. 28,50
Palanca para aflojar rodillos 10% S/. 75,00 | s/. 7,50
Llave para ajustar, aflojar rodillos 10% | SI. 450,00 s/. 45,00
Llave de mixta de 30mm 10% SI. 16,00 s/. 1,60
Llave de mixta de 50mm 10% S/. 24,00 s/. 2,40
Rachet y dado de 30mm 10% SI. 90,00 | s/. 9,00
Llave Allen 19mm. 10% S/. 14,00 | s/. 1,40
Llave Allen 17mm 10% S/. 16,00 | /. 1,60
Llave Allen 14mm 10% S/. 18,00 | s/. 1,80
Torquimetro y dado 30mm 10% | S/. 289,00 S/. 28,90
Zaranda de maiz 10% | SI. 400,00 | s/. 40,00
Cortadora de sacos 10% | S/.  1200,00|s/. 120,00
Sensores de nivel (12 unidades) 10% | S/ 2500,00(S/. 250,00
Bomba de 0.5 HP 10% S/. 685,00 | S/. 68,50
Sistema de aspersion del aceite 10% | S/ 163500 S/. 163,50
Tolva Pulmén 10% | S/.  1400,00|S/. 140,00

S/. 8442,70
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PROPUESTA DE MEJORA E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA
DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE
UNA EMPRESA FABRICANTE DE PIENSOS

Anexo n.° 21. Criticidad de equipos del area de produccion: empresa fabricante de piensos.

MATRIZ DE CRITICIDAD

CATEGORIA DE FRECUENCIA

3)

CATEGORIA DE

CONSECUENCIAS

En la Matriz de Criticidad se
identifican los niveles de
criticdidad

NOCRITICO

MEDIO CRITICO

CRITICO

Fuente: Elaboracion propia.

Nivel de criticidad de acuerdo al puntaje obtenido.

EQUIPOS PUNTAIJE NIVEL DE CRITICIDAD
MOLINO DE MARTILLOS 22 MEDIO CRITICO
MEZCLADORA 21 MEDIO CRITICO
ENSACADORA 15 MEDIO CRITICO
TOLVA BALANZA 8
COSEDORA 8
ENFRIADOR 7
ZARANDA 7
POST ACONICIONAD OR 6
ACONDICIONADOR ( 03 ) s

Fuente: Elaboracion de propia.

Anexo n.° 22. Inflacién histérica y proyectada - Peru

Afos

2012 2013

2014 2015 2016

2017 2018

Inflacion

2,65 2,86

3,22 4,4 3,23

2,75 2,8 2,8

Fuente: Banco Central de Reservas del Perq.

% INFLACION

Inflacion historicay proyectada

2013

20

Fuente: Elaboracion propia

Huaman Herreros, F

14 2015

ANOS

2016

2019; 2,8

Inflacion
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Anexo n.° 23. Riesgo pais ultimo trimestre - Per(

FECHA VALOR VARIACION FECHA VALOR VARIACION
11/12/2017 113 0,89% 24/01/2018 98 0,00%
12/12/2017 112 -0,88% 25/01/2018 101 3,06%
13/12/2017 114 1,79% 26/01/2018 98 -2,97%
14/12/2017 115 0,88% 29/01/2018 99 1,02%
15/12/2017 121 5,22% 30/01/2018 99 0,00%
18/12/2017 116 -4,13% 31/01/2018 99 0,00%
19/12/2017 111 -4,31% 01/02/2018 98 -1,01%
20/12/2017 107 -3,60% 02/02/2018 98 0,00%
21/12/2017 110 2,80% 05/02/2018 111 13,27%
22/12/2017 106 -3,64% 06/02/2018 106 -4,50%
26/12/2017 107 0,94% 07/02/2018 97 -8,49%
27/12/2017 112 4,67% 08/02/2018 105 8,25%
28/12/2017 110 -1,79% 09/02/2018 116 10,48%
29/12/2017 111 0,91% 12/02/2018 115 -0,86%
02/01/2018 106 -4,50% 13/02/2018 117 1,74%
03/01/2018 106 0,00% 14/02/2018 118 0,85%
04/01/2018 104 -1,89% 15/02/2018 111 -5,93%
05/01/2018 101 -2,88% 16/02/2018 108 -2,70%
08/01/2018 99 -1,98% 20/02/2018 110 1,85%
09/01/2018 94 -5,05% 21/02/2018 111 0,91%
10/01/2018 96 2,13% 22/02/2018 111 0,00%
11/01/2018 97 1,04% 23/02/2018 114 2,70%
12/01/2018 97 0,00% 26/02/2018 110 -3,51%
15/01/2018 97 0,00% 27/02/2018 109 -0,91%
16/01/2018 98 1,03% 28/02/2018 115 5,50%
17/01/2018 99 1,02% 01/03/2018 123 6,96%
18/01/2018 96 -3,03% 02/03/2018 121 -1,63%
19/01/2018 97 1,04% 05/03/2018 117 -3,31%
22/01/2018 97 0,00% 06/03/2018 117 0,00%
23/01/2018 98 1,03% 07/03/2018 118 0,85%

Promedio de Riesgo Pais 107
Fuente: PERU - Riesgo Pais (Embi+ elaborado por JP Morgan)
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