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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general reducir los costos operacionales de la empresa de
Agroindustrias Ismagoig S.A.C. mediante la propuesta de implementacion de herramientas Lean

Manufacturing basados en el mapa de flujo de valor (VSM)

En primer lugar, se realizé6 un diagnéstico de la situacién actual de la empresa Agroindustrias
Ismagoig S.A.C. para cada area de estudio. Seleccionando las areas de Logistica y Produccion del
proceso del esparrago verde fresco en caja de 5 Kg. puesto que se diagnosticé que eran las de

mayor problematica, ocasionando altos costos operativos.

Una vez culminada la etapa de la identificacién de los problemas, se procedié a redactar el
diagndstico de la empresa, en el cual se tom6 en cuenta todas las probleméticas que se evidenciaron
con el fin de demostrar lo mencionado anteriormente. Posteriormente se realizd la priorizacion de
las causas raices mediante el diagrama de Pareto para dar paso a determinar el impacto que genera
en la empresa estas probleméticas

Adicionalmente en el trabajo aplicativo se explica a detalle el proceso productivo de las cajas de
esparrago verde fresco e de 5 Kg. El presente trabajo aplicativo detalla ademés las propuestas de
mejoras como son: el sistema MRP, la herramienta 5S, Kanban, Kaizen, Celdas de manufactura,
Kardex, Plan de capacitacion y el proceso de jerarquia analitica (PJA) que fueron evaluadas

econdmica y financieramente.

Finalmente, y con toda la informacion analizada y recolectada; y a partir del diagnéstico que ha sido
elaborado, se presentara un analisis de los resultados y discusion para poder corroborar con datos
cuantitativos las evidencias presentadas y la mejora lograda con el desarrollo e implementacion de
herramientas de ingenieria industrial para reducir los costos operacionales de Agroindustrias
Ismagoig S.A.C. obteniendo un VAN del S/. 170,341.65, un TIR del 67% y un periodo de
recuperacioén de la inversion de 2.25 afios.

Palabras clave: VSM, KANBAN, MRP,5S, PROCESO DE JERARQUIA ANALITICA (PJA)

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Péag. 11



ap
}4 UNIVERSIDAD B
PRIVADA DEL NORTE “DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

ABSTRACT

The general objective of this work was to reduce the operational costs of the company Agroindustrias
Ismagoig S.A.C. through the proposed implementation of Lean Manufacturing tools based on the
value stream mapping (VSM)

First, a diagnosis was made of the current situation of the company Agroindustrias Ismagoig S.A.C.
for each study area. Selecting the Logistics and Production areas of the fresh green asparagus
process in a 5 Kg box, since it was diagnosed as being the most problematic, causing high operating

costs.

Once the identification stage of the problems was completed, the diagnosis of the company was
drafted, in which all the problems that were evidenced in order to demonstrate the aforementioned
were taken into account. Subsequently, the prioritization of root causes was carried out using the
Pareto diagram to make way for determining the impact that these problems generate in the
company.

Additionally, in the application work is explained in detail the production process of boxes of fresh
green asparagus and 5 Kg. The present application also details the proposals for improvements such
as: the MRP system, the 5S tool, Kanban, Kaizen, Cells of manufacturing, Kardex, Training Plan and

the process of analytical hierarchy (PJA) that were evaluated economically and financially.

Finally, and with all the information analyzed and collected; and from the diagnosis that has been
prepared, an analysis of the results and discussion will be presented in order to corroborate with
guantitative data the evidences presented and the improvement achieved with the development and
implementation of industrial engineering tools to reduce the operational costs of Agroindustrias
Ismagoig S.A.C. obtaining a VNA of S /. 170,341.65, a IRR of 67%. and a payback period of 2.25

years.

Keywords: VSM, KANBAN, MRP, 5S, ANALYTIC HIERARCHY PROCESS (PJA)
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CAPITULO I. INTRODUCCION

Realidad problematica

A nivel internacional la industria agricola cumple un rol indispensable en la provision de
alimentos para el consumo de la poblacion a nivel mundial. La gran mayoria de estos
alimentos (frutas, verduras y legumbres) son proveidos por empresas familiares, los cuales
se encargan desde la siembra hasta cosecha, todas aplicando métodos ancestrales o
desfasados haciendo que no tengan una ventaja competitiva en relacién a las grandes y

medianas empresas como es el caso de la empresa a investigar.

El esparrago cuenta con 2 tipos: el esparrago blanco y el esparrago verde; dicho producto se

comercializa en diferentes presentaciones

Se adaptan facilmente a situaciones adversas como la sequia por su capacidad de
regeneracion, por eso su siembra es propicia en la costa norte del Perd, la cual presenta
Optimos resultados. A continuacion, se presentara los principales exportadores de esparrago
en el mundo.

Tabla 1. Principales exportadores de esparrago

Total Exportaciones

N® Pais 2012 (Millones US$)
1 Peru 291.82
2 México 229.82
3 Estados Unidos 140.13
4 Paises Bajos 70.74
5 Espafia 47.08
6 Grecia 22.83
7 Alemania 21.41
8 Francia 20.64
9 Australia 17.13
10 Tailandia 15.61
1000 Otros paises (67) 70.4

Fuente: Comtrade (2012)

El Peru debe incursionar con mayor énfasis en aquellos productos agroindustriales que
tengan bajos costos de produccién, elevada productividad, alta rentabilidad econémica y una
excelente aceptacion en el Mercado Internacional, ya que el esparrago se ha convertido en
un cultivo alternativo para los agricultores de la costa del Peru. Las condiciones climaticas en
el Pert son éptimas para el cultivo del esparrago verde durante todo el afio, y del blanco

durante ciertas temporadas (no mayor a 4 meses) lo que otorga una ventaja competitiva a
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este pais andino, que es capaz de abastecer al mercado mundial en periodos en que algunos

de los principales productores mundiales de este producto dejan de producir.

El esparrago es un producto que tiene una gran participacion en las exportaciones en el Per(
por lo que el estado fomenta su produccion incentivando con beneficios tributarios a los
exportadores mediante la SUNAT. Los principales productores se encuentran en la zona norte
del pais sobre todo en los departamentos de Ancash, La Libertad y Lambayeque que son las
zonas ideales para este producto. La gran mayoria de los productores no empacan el
producto que siembra, sino que la venden a las grandes empresas que en pocas ocasiones

les piden espéarragos de un determinado tamafio.

Los esparragos peruanos son ampliamente demandados en el extranjero, debido a su calidad
y sabor. Segun cifras de la SUNAT, en 2017, nuestros envios al mundo se dividieron en tres
categorias: frescos o refrigerados, que representaron el 75% de nuestras exportaciones
totales de esparragos; preparados o conservados, sin congelar (18%), y cocidos en agua o
vapor, congelados (7%). Por otro lado, en lo que respecta a las principales zonas de
produccion, de acuerdo con datos del Ministerio de Agricultura y Riego (MINAGRI) a 2015,
estas fueron Ica (45%) y La Libertad (43%), mientras que el resto se dividid entre Lima,

Ancash y Lambayeque. (Sociedad de Comercio Exterior del Pert, 2018)

En el departamento de La Libertad las empresas agroindustriales se dedican a superar sus
crisis productivas y para ello se encuentran implementando una serie de politicas de trabajo
con el fin de resolver los diferentes problemas, principalmente el problema de los altos costos
de produccion, tal es asi, que se estan tomando medidas correctivas, como es el caso de
implementar un nuevo sistema de planificacion de la produccién, mas ajustado y acorde a lo

real.

Dentro de la localidad destacan diversas empresas competidoras que luchan por alcanzar el
liderazgo en agro exportacién, tanto en esparrago, frutales, salsas, y demas legumbres.
Segun SUNAT (2012) Los principales productores son: Camposol (exporté 103 millones de
dolares en esparragos, aguacate, pimiento del piquillo en conserva, mango y uva); Agricola
VirG (78 millones de ddlares en productos en conserva); Danper (66 millones de ddlares en
esparrago, alcachofa y pimiento, en conserva); Agrokasa (37 millones de délares entre uva,
esparrago fresco y aguacate); Gandules (36 millones de délares); Agroindustrial Beta (34
millones de délares en esparragos y uvas); Agroindustrias AIB (30 millones de dolares en

alcachofa y pimiento del piquillo).

El proceso productivo de la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. inicia con la recepcién e
inspeccidén del esparrago verde fresco y luego se deriva al area de lavado para extraer las
impurezas, para después pasar a las areas de clasificacién, corte, empaquetado e
hidrocoolizado para ser procesado. Cuando los pedidos llegan se prevé el tiempo de entrega

del producto debido a la naturaleza del producto y luego se pide la cantidad de materia prima

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pag. 14



A

ap
}4 UNIVERSIDAD B
PRIVADA DEL NORTE “DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

a los diversos proveedores. Una vez confirmado el abastecimiento de la materia prima de los

proveedores se inicia el proceso hasta completar las 6rdenes de pedido.

La empresa cuenta con 4 maquinas, estas son: 2 Bandas transportadoras, 1 Hidrocooler 1
Céamara frigorifica y 8 balanzas. En la actualidad la empresa se encuentra trabajando al 50%

de su capacidad debido al estado de la maquinaria y de la poza de lavado.

Agroindustrias Ismagoig S.A.C comercializa 5 categorias de producto, las cuales se
diferencian por los intervalos de diametro que se le atribuye a cada categoria y estas se
dividen en dos grupos, para los que existen precios diferentes para cada grupo de categorias,
a continuacion, mostramos una tabla en la que se especifica cada precio (expresado segun
el Incoterm FOB) segun la categoria y grupo al que pertenece: Las categorias que se
empacan como producto terminado, son:

Tabla 2. Categorias de esparrago verde

ESPARRAGO VERDE FRESCO EN CAJAS DE 5Kg. x 11 atados

Intervalo de calibre

CATEGORIAS GRUPOS (mm) PRECIO FOB US$
SMALL 1.00 6a8 13.00
STANDARD 9all
LARGE 1 12a13
LARGE2 2.00 14 a 16 24.00
EXTRA 17 a 19
JUMBO 20a 23

Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C
En cuanto a la mano de obra, existen 14 clasificadores, 9 empacadores, 2 recepcionistas de
la materia prima, 2 operarios de camaras de refrigeracion, 1 jefe de produccién y un jefe de
calidad. Estos operarios llevan afios trabajando en la empresa, pero nunca se les ha dado
capacitacion y solo trabajan con conocimientos obtenidos a través de la experiencia. Los
operarios laboran 08 horas al dia; en el turno de tarde y/o mafiana, dependiendo de la
demanda, siendo estos remunerados por destajo, lo que conlleva a que realicen su trabajo lo

més rapido posible, olvidando muchas veces la calidad del producto.

Otro problema que enfrentan los operarios es el desorden que existe en el almacén de
insumos, esto hace que demoren mucho en la bisqueda de los insumos que se requieren
para el proceso productivo, tardando aproximadamente entre 5 a 10 minutos por bisqueda.
También se puede ver la inadecuada distribucién de espacios en el area de produccion, este
problema no permite que las actividades del proceso se realicen eficientemente, generando

movimientos innecesarios por parte de los operarios y posibles accidentes.

También se debe de tener en cuenta la falta de capacitacion de los operarios en diversos

temas; desde es adecuado uso de la maquinaria, hasta la manipulacién de los residuos. Esto
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genera en promedio 5 paradas al mes debido al atascamiento de esparrago en los

rodamientos de la banda transportadora.

Por otro lado, Agroindustrias Ismagoig S.A.C siempre ha tenido una alta variabilidad en lo que
respecta a su materia prima (Materia prima heterogénea e Inadecuado abastecimiento de
materia prima) debido a compras a diversos proveedores lo que origina que la materia prima

no cumpla con las especificaciones minimas para ser procesada.

La mayoria de las lineas de produccion de la empresa en cuestién no tiene un buen
desempefio, debido a un desbalance de linea preocupante, originando un cuello de botella en
el &rea de lavado porque dicha &rea tiene una insuficiente capacidad de produccion,
originando que la empresa deje de ganar; ademas en la demora en el abastecimiento de

materia prima a la linea de clasificado.

Asimismo, la empresa no tiene una planificacion de la produccién debido a ineficiente, gestién

de compras y falta de personal logistico;

Debido a lo mostrado anteriormente la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no esta
siendo eficiente, por presentar anomalias altamente relevantes correspondientes a las areas

de Logistica y Produccion.

A continuacion, mencionaremos los antecedentes, comenzando con el area de produccion y

luego del area de logistica que seran base de nuestra investigacion.

Amador J. (2010) “Propuesta de mejoramiento de los indicadores de Produccién en una
célula de manufactura de TANASA mediante la implementacion de Manufactura

Ajustada”, Universidad San Francisco de Quito — USFQ, Quito, Ecuador.

El presente trabajo analiza uno de los principales problemas de TANASA la cual es una
empresa tabacalera cuya informacion de costos y del dinero se maneja con suma reserva.
Por este motivo, no se pudo obtener los datos de la ganancia que tienen la empresa por cada
mil cigarrillos y, de esta forma, poder realizar un andlisis de costos. De todas maneras, se ha
tratado de hacer un andlisis estimado a partir de los datos obtenidos y, con los costos de las

cajetillas en el mercado.

Si se parte de la base de un volumen de produccion de 2161 miles de cigarrillos por turno y,
se asumen que en un mes se trabajan 40 turnos (2 turnos diarios y 20 dias laborales) se
obtiene una produccion de 86440,000 cigarrillos mensuales. En esta célula de produccién se
realizan cajetillas de 20’s por lo que se producen 4322,000 cajetillas. El costo en el mercado
de una cajetilla de 20’s es de $1.80 por lo que alcanzaria un valor de $7779,600.00 USD, al
mes. Si se realiza el mismo analisis con el promedio del volumen de produccion de la
simulacién propuesta de 2527 miles de cigarrillos por turno, tendriamos un valor $9097,200.00

USD, al mes. Por lo tanto, aplicando esta propuesta y, teniendo en consideracion todos los
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supuestos mencionados aqui, el incremento de las ventas en el mercado seria de
$1317,600.00 USD.

Baluis C. (2013) “Optimizacion de procesos en la fabricacion de termas eléctricas
utilizando herramientas de Lean Manufacturing”, Pontificia Universidad Catodlica del

Peru, Lima, Peru.

El caso de estudio presenta los principales problemas que padece una empresa del sector
metal mecanico (dedicado a la fabricacion de termas eléctricas y comercializacion de
calentadores instantaneos), asi como las propuestas de mejora utilizando las herramientas
del Lean Manufacturing. En la primera parte del presente trabajo, se explican las principales
herramientas del Lean Manufacturing, luego se delimita el caso de estudio a la fabricacién de
tanques de termas eléctricas, esto como consecuencia del analisis de los tiempos de ciclo y
la identificacién de los desperdicios a lo largo del proceso productivo de la fabricacion de una
terma eléctrica, siendo la fabricacion de tanques el proceso con la capacidad mas restrictiva,
(problema critico de la gestion del sistema productivo). Luego de delimitar el estudio, se
realiza el diagndstico utilizando el Value Stream Mapping (VSM) en el cual se presentan los
principales indicadores a analizar y controlar, entre estos tenemos, los tiempos de ciclo de los
procesos, los dias de inventarios entre procesos en fabrica, los tiempos de cambio de molde
y la disponibilidad de maquinas. Posteriormente, una vez analizado el VSM y los indicadores
Lean se procede a proponer las herramientas Lean para mitigar los desperdicios encontrados.
Entre los principales problemas encontrados se encuentran: un desbalance de carga de
trabajos para la linea de fabricacién de tanques de termas eléctricas, problemas de sobre-
inventarios entre los procesos y problemas con tiempos de set-up de maquinas altos. Por
tanto, se propone implementar un balance de linea, que ayude a nivelar la carga de trabajo;
un sistema Kanban, que ayude a controlar los niveles de inventario, y la implementacion del
sistema SMED, para disminuir los tiempos de cambio de moldes. Finalmente, se evalla la
viabilidad de la implementacion de las mejoras propuestas por separado, siendo justificadas
cada una con un VAN positivo y una TIR por encima del 20% (rentabilidad minima esperada

por la empresa).
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Ortiz J. (2014) Propuesta de Mejora en la Gestion de compras de una empresa Textil de
prendas interiores y exteriores femenina. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas -
UPC, Lima, Perq.

El presente trabajo analiza uno de los principales problemas que ocurren en la empresa
peruana del sector textil, relacionado a las compras y abastecimiento. Asi mismo plantea una
propuesta de solucién integral con el objetivo de eliminar o disminuir las causas que la
generan. Dicha propuesta consiste en aplicar y desarrollar la metodologia SRM, que esta
compuesta de cinco médulos: construccion de las estrategias de compras, seleccién del
proveedor, colaboracion evaluacion y desarrollo del proveedor y la mejora continua. En tal
sentido, con la implementacion de esta propuesta de mejora se alcanza un beneficio

econdmico para el primer afio de S/. 746 685,00 soles.

Argomedo C. (2016) “Propuesta de implementacion de MRP Il en la linea de produccion
de espérrago blanco en conserva para aumentar larentabilidad de la empresa TAL S.A.

en la ciudad de Trujillo”. (Universidad Privada del Norte, UPN, Trujillo, Peru

En el presente trabajo de investigacion se realizé un estudio explicativo con disefio pre
experimental y tuvo como objetivo determinar el impacto de la propuesta de implementacién
de un MRP Il en el &rea de produccion de la empresa TAL S.A. La propuesta comprendio el
diagnéstico de la situaciébn actual de la empresa basado en los distintos problemas
presentados en el area de produccion. Se disefid la propuesta de implementacién del MRP 1
basado en las causas raices que originan la baja productividad en la linea de produccion de
esparrago blanco en conserva y la alta pérdida de dinero por no cumplir el plan de produccién
en su totalidad. Con la propuesta de implementacion se logré un aumento en la afectacién de
la productividad de 3.53 unidades por cada sol perdido frente a 0.38 unidades por cada sol
perdido que se tenia, obteniendo asi un 96.57% en cumplimiento del plan de produccién. Con
este cumplimiento se reduce el costo perdido de 1,145,936.94 soles a 157,443.51 soles

asegurando de esta manera una mejora en la rentabilidad en la empresa TAL S.A.

Cubas L. & Hayakawa A. (2016) Propuesta de un proyecto integrado en las areas de
produccion y calidad para incrementar la rentabilidad de la linea de produccién de
esparrago verde entero congelado de la empresa Sociedad Agricola Vird S.A.

Universidad Privada del Norte, UPN, Trujillo, Perd.

El presente trabajo tuvo como objetivo general mejorar la rentabilidad de la linea de
produccion de esparrago verde entero congelado a través de un proyecto integrado enfocado
en el area de produccion y calidad en la empresa Sociedad Agricola Vira S.A. Por lo cual se
plantearon diversas herramientas de la ingenieria industrial para poder mejorar la rentabilidad
de la linea de produccion de esparrago verde entero congelado, en tanto el desarrollo de la
presente tesis presenta los siguientes capitulos: En el primer capitulo se muestran los

aspectos generales sobre el problema de la investigacion, asi como la realidad problematica,
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la hipétesis de investigacion, el objetivo general y especificos, la justificacion. En el segundo
capitulo se describen los planteamientos teoricos relacionados con la presente investigacion,
tales como los antecedentes concernientes como la base teérica aplicada a la presente tesis.
En el tercer capitulo se describe la coyuntura actual de la empresa, ambito, alcance del
proyecto, duracién y se identifican los principales problemas que afectan directamente a la
rentabilidad de la linea de produccién del esparrago verde entero congelado. En el cuarto
capitulo se plantea una propuesta de mejora ante la realidad problematica identificada con
anterioridad, asi como el desarrollo de dicha propuesta planteada segun herramientas de la
Ingenieria Industrial, consiguiendo un ahorro diario de 2,196.44 délares. En el quinto capitulo
se evalla la situacion econdmica y financiera de la propuesta de la presente investigacion,
obteniendo un VAN del $ 389,997.96 y un TIR del 23.10%. En el sexto capitulo se discute los
resultados obtenidos de la investigacion. Finalmente se plantean las conclusiones y

recomendaciones como resultado del presente estudio.

Bernal Saldarriaga Andrés Felipe y Duarte Gaitan Nicolas (2004). “Implementacion de
un modelo MRP en una planta autopartes en Bogot4, Caso Sauto LTDA. Pontificia

Universidad Javeriana, departamento de procesos productivos. Colombia.

Se determiné que el 25% del tiempo total de operacion del primer mes de funcionamiento de
la propuesta, corresponde a conceptos de tiempos improductivos los cuales representan un
valor de $5597.86. Los datos con los que contaba el sistema de informacién se encontraban
por debajo de los que contaba el sistema de informacién se encontraban por debajo de los
tiempos tomados en una 16.5%. Los tiempos de montaje registrados en MAX, estaban
divididos en un numero de lote 6ptimo cuando este tiempo debe ser Unico sin importar el
namero de piezas. Las actividades de re trabajo representan el 21.77% del total de las
paradas reportadas y corresponde al 5.46% de la actividad total de la planta. Este porcentaje

corresponde a $121 865.

Dolmos Molina, Paudl,Manky Bonilla, IlvanyTakanoSotil, Doris (2015). “Disefio de un
modelo de planificacién de materiales (MRP) aplicado para la linea de papel fotocopia

de la Empresa Papelera Nacional S.A. Universidad del Pacifico — Pera.”

El presente trabajo de investigacion consiste en disefiar un modelo de planificacion de
requerimiento de materiales (MRP) para ser aplicado en la unidad de negocio de fabricacion

de papel fotocopia de la empresa Papelera Nacional S.A.

La unidad de negocio objeto de estudio de la presente tesis es papel fotocopia. La razén de
elegir esta unidad de negocio es que la empresa manifiesta atravesar por situaciones de
sobre-stock y roturas de stock de papel bond en rollos, su principal materia prima. El objetivo
del presente estudio es minimizar los dos problemas mencionados y, a la vez, generar

beneficios econdmicos para la empresa.
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El estudio incluye un breve analisis del ambiente externo e interno de la empresa, permitiendo
obtener cantidades oOptimas y tiempos adecuados en los requerimientos de compra de

materiales criticos, generando ahorros a nivel de costos de inventarios y ventas perdidas.

Los beneficios obtenidos con esta planificacion contribuiran en gran medida con el objetivo

general de la empresa, que es el crecimiento en 2% anual del EBITDA.

Chavez, J. (2013). Propuesta de Mejora en la Gestién de Inventarios e Implementacion
de un Sistema CPFR en una Industria de Panificacion Industrial (Tesis de Maestria).

Pontificia Universidad Catoélica del Peru, PUCP, Lima, Perd.

La presente tesis tiene por objetivo desarrollar una mejora en la gestidn de inventarios (a nivel
de materias primas y producto terminado) y una metodologia de implementacion de un
sistema CPFR en la divisién de Panetones, una de las categorias més importantes, en una
empresa panificadora industrial con mas de diez afios de funcionamiento en el Perd. A través
de las dos herramientas de mejora (que a su vez se complementan), se estaran mejorando
los flujos de informacién, tiempos de respuesta, visibilidad en la cadena de suministro y la
rentabilidad de la compafiia. Para las mejoras en la gestion de inventarios a nivel de materias
primas se propone implementar un sistema de revision continua (ROP), el cual le permitira a
la empresa reducir en 66,7 % los niveles de inventario generados, ahorrando S/. 1 252 564 y

$ 13 366 anuales, entre capital inmovilizado y alquiler de almacenamiento externo.

Jhon Williams Cruz Yupanqui (2015). “Aplicaciéon de un sistema de requerimiento de

materiales en el area de Mecanica Automotriz del Senati Zonal La Libertad”

En el estudio realizado se ha determinado que efectuar doce pedidos de materiales al afio,
representa una reduccion del 87.9% en costos de almacenamiento y emision de érdenes

tomado como referencia un pedido al afio.

A partir de la explosion de materiales y la clasificacion ABC, se han determinado que los
materiales mas costo representan son los aceites y combustibles, representando el 64.27%

de los costos totales de materiales.

Anticona, J. (2015). Propuesta de mejora en la gestion de aprovisionamiento para
disminuir los costos operativos de la empresa panaderia pasteleria FITOPAN S.R.L.

Universidad Privada del Norte, UPN, Trujillo, Perd.

El presente trabajo tiene como objetivo general disminuir los costos operativos de la empresa
panaderia pasteleria FITOPAN S.R.L. a través de la propuesta de mejora en la gestion de
aprovisionamiento. Dentro de las mejoras fue la implementacion de requerimientos de
materiales (MRP) que determinara la demanda futura mensual para poder realizar pedidos
Optimos cuyos resultados fueron la reduccién del nimero de pedidos al abastecimiento de
materiales de 684 a 348 anual teniendo un ahorro del 65.14% durante la evaluacion del

proyecto plasmado en S/. 51,207.50 nuevos soles, representando el 17.43% de los costos.
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Una vez presentado los antecedentes de la investigacion, continuaremos mencionando las
bases tedricas, tanto de la variable independiente como la dependiente y ademas de las

metodologias y herramientas de mejora para solucionar cada causa raiz.
Variable independiente

Desarrollo e implementacion de herramientas de la Ingenieria Industrial: Es una
composicién de metodologias, técnicas y herramientas que ofrece para la mejora de diversos

procesos, ya sea manufactureros, servicios y comercial para alcanzar la maxima rentabilidad.

Asimismo, es una funcién operativa que comprende todas las actividades y procesos
necesarios para la administracion estratégica del flujo y almacenamiento de materias primas
y componentes, existencias en proceso y productos terminados; de tal manera, que éstos
estén en la cantidad adecuada, en el lugar correcto y en el momento apropiado satisfaciendo

asi las necesidades del cliente. (Kotler y Armstrong, 2008, pag. 318).

De la misma manera, las herramientas de ingenieria industrial planifican, disefan,
implementan y optimizan los sistemas de manufactura de bienes y servicios, a travées de los
cuales fluyen productos e informacién mediante la integracion de personas, materiales,
equipos, tecnologia y energia, en procura de obtener la maxima productividad. (Tecnoldgico
de Costa Rica, 2018)

Variable dependiente

Costos Operacionales: Diaz y Diaz (2018), concluyen que “se llama gastos operacionales
al dinero que una empresa o0 una organizacion debe desembolsar en concepto del desarrollo

de las diferentes actividades que despliega.” (p.1).
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Herramientas
Planeacion de Requerimiento de Materiales (MRP):
Origen del MRP

Las siglas MRP corresponden, en principio, a las palabras inglesas material requirements
planning o planificacion de necesidades de materiales. Suele afiadirse un uno, para
distinguirlas de las siglas MRP Il (manufacturing resource planning), utilizadas para designar
un procedimiento més general que constituye, en cierta forma, su prolongacién o
perfeccionamiento. Los primeros desarrollos del MRP podemos encontrarlos hacia 1950. Fue
en 1954 cuando Andrew Vaszonyi describid el problema y presentd un enfoque basado en el
algebra matricial (que nosotros conoceremos bajo el nombre de método gozinto) en el primer
namero de la acreditada revista Management Science. A finales de los sesenta, Joseph
Orlicky, desde IBM, empezé a popularizar el procedimiento, al que dio el nombre de MRP,
constituyendo un momento culminante la publicacién de su libro Material requirements
planning en 1975. (Adam Everett E. y Ebert Ronald J. (1999)

Los métodos clasicos de gestidon de stocks y de aprovisionamientos se apoyan, en principio,
en un tamafo de lote fijo, medido en unidades o en tiempo (EOQ o EPQ), calculado
individualmente para cada articulo por separado en base a su historia pasada; en general
presupone que la demanda de cada articulo es independiente de la de los demas y que actia

en forma homogénea a lo largo del tiempo.
Definicidon del MRP

Segun Mufioz (2009) la planeacion de requerimientos de materiales (MRP) es una técnica
que consiste en determinar las cantidades de los insumos y las fechas (limites) en las que
deben estar disponibles para garantizar el cumplimiento del programa maestro de produccion.
El programa maestro de produccion es el ingrediente indispensable para iniciar la MRP, cuyo
producto final servira de soporte para el cumplimiento del plan maestro de produccion. El
programa resultante de una MRP se utiliza para que los insumos, partes y componentes estén
disponibles cuando el proceso de produccion los demande, pero sin almacenar inventarios

innecesarios de insumos, es decir, que estén disponibles justo para cuando son requeridos.

El sistema MRP comprende la informacion obtenida de al menos tres fuentes o ficheros de
informacidn principales que a su vez suelen ser generados por otros subsistemas especificos,

pudiendo concebirse como un proceso cuyas entradas son:
- El plan maestro de produccion
- El estado del inventario

- Lalista de materiales
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- El plan de produccién de c/u uno de los items que seran fabricados,
- El plan de aprovisionamiento

- Elinforme de excepciones

ESTADO DE ORDEMES PROGRAMA MAESTRO CARTAS DE
EM TRANSITO DE FRODUCCION MATERIALES
SISTEMA MRF:
INVEMTARIOS PLAMEACION DE | DEMORA DE LOS
DISPOMNIBLES REQUERIMIENTOS DE | FEDIDCS

MATERIALES

* FECHAS ¥ TAMAROS
DE FEDIDOS

= CONFLICTCS COM EL
PLAN MAESTRO

Figura 1. Informacién necesaria para implantar un MRP
Fuente: Mufioz (2009)

Asi pues, la explosion de las necesidades de fabricacion no es mas que el proceso
por el que las demandas externas correspondientes a los productos finales son
traducidas en ordenes concretas de fabricacion y aprovisionamiento para cada uno

de los items que intervienen en el proceso productivo.

MRP es una herramienta para hacer frente a estos problemas. Proporciona

respuestas a varias preguntas:
¢ Qué elementos se necesitan?, ¢ Cuantos se necesitan?, ¢ Cuando son necesarias?

Dominguez (2005), sefala que el MRP se puede aplicar tanto a los articulos que se

compran a proveedores del exterior, sub-ensambles y produccion interna.
En cuanto a las caracteristicas del sistema MRP se resumen en las siguientes:

a) Esté orientado a los productos, a partir de las necesidades de estos, planifica los

componentes necesarios.

b) Es prospectivo, pues la planificacion se basa en las necesidades futuras de los

productores.

c) Realiza un decalaje de tiempo de las necesidades de items en funcién de los
tiempos de suministro, estableciendo las fechas de emision y entrega de los

pedidos
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e) Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las diferentes areas

de la empresa.

ENTRADA

PROCESO

SALIDA

Figura 2. Esquema basico del MRP

Ficheros de lista de
materiales

Programa maestro
de produccion

Ficheros de registro
de inventario

v

SISTEMA MRP

T

Informes primarios

Informes secundarios

Datos de
transacciones

Fuente: Dominguez (2005)

A continuacion, se definiré las entradas y salidas de un sistema MRP originario:

Plan Maestro de la Produccion

Segun Adam Everett E. y Ebert Ronald J. (1999) El plan maestro de produccién indica las

cantidades de cada producto que van a fabricarse en cada uno de los intervalos en que se ha

dividido el horizonte. Puesto que existen restricciones de capacidad en las instalaciones y

maquinas que componen el sistema productivo propio de la empresa, a las que pueden

agregarse restricciones en cuanto a las posibilidades de produccién de algunos de los

componentes de procedencia exterior por parte de los proveedores, el plan maestro de

produccion definitivo debe haber sido objeto de algunas comprobaciones para garantizar

hasta un nivel razonable qué es factible o realizable.

Dominguez (1995) sefala que del programa maestro de produccion depende la planificacion

de componentes y con ella la de personal, equipos, compra de materiales necesario para

llevarlo a cabo. De esta forma el plan de materiales derivado de la parte firme del PMP

también queda congelado, garantizando una cierta estabilidad en el nivel de ejecucion.

Por ultimo, se debe considerar que el PMP utilizado en el MRP originario no toma en cuenta

las limitaciones de capacidad por lo que el plan de materiales resultante podria ser inviable.
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Para evitarlo se hace necesario obtenerlo mediante técnicas externas como Overall Factors
(CPOF), Capacity Bills (CB) y Resource Profiles (RP).

Lista de Materiales (Bill-of-materials o BOM)

La informacion basica para pasar de las necesidades de productos terminados a las
necesidades de articulos intermedios, subconjuntos y materiales es lo que denominamos
estructura del producto o lista de materiales (bill-of-materials 0 BOM), también denominada
en algunos textos explosién, descomposicién, nomenclatura, etc. La lista de materiales
describe todos los articulos que existen en cada una de las sucesivas fases del sistema
productivo (la palabra "todos" debe interpretarse en un sentido razonable) asi como sus
relaciones en la medida en que unos articulos se transforman en otros o varios articulos se

montan para dar lugar a otro.

Chase (2009) comenta que el BOM se llama también archivo de estructura del producto o
arbol del producto, porque muestra cdmo se arma un producto. Contiene la informacién para
identificar cada articulo y la cantidad usada por unidad de la pieza de la que es parte. Muchas
veces, en la lista de materiales se anotan las piezas con una estructura escalonada. Asi se
identifica claramente cada pieza y la manera en que se arma, porque cada escaldn representa

los componentes de la pieza.

Una lista de materiales modular se refiere a piezas que pueden producirse y almacenarse
como partes de un ensamble. También es una pieza estandar de un mddulo, sin opciones.
Muchas piezas finales que son grandes y caras se programan y se controlan mejor como
modulos o sub ensambles.

Nivel O
A
Nivel 1
B (2) B (2)
D (1) E (4) F(2) G (5) H (4) |Nivel 2

Figura 3. Lista de Materiales (Arbol estructural) del producto
Fuente: Chase, Aquilano, Jacobs, (2009)

Una super lista de materiales incluye piezas con opciones fraccionales (por ejemplo,
una super lista especifica 0.3 de una pieza, lo que significa que 30% de las unidades
producidas contienen esa pieza y 70% no). Las super listas y las modulares se
conocen también como listas de planeacion de materiales, puesto que simplifican el

proceso de planeacion.
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Registro de Inventario

Chase (2009) sefnala que el archivo de registros de inventarios puede ser muy
grande, ay que el MRP abre el segmento de estado del registro de acuerdo con
periodos especificos (llamados racimos de tiempos en la jerga de MRP). Estos
registros se consultan segun se necesite durante la ejecucién del programa. El
programa MRP realiza su analisis de la estructura del producto en forma descendente
y calcula las necesidades nivel por nivel. Sin embargo, hay ocasiones en que es
deseable identificar la pieza antecesora que generd la necesidad material. El
programa MRP permite la creacion de registros indexados, ya independientes, y
como parte del archivo de registros de inventarios. Indexar las necesidades permite
rastrearlas en la estructura de productos por cada nivel ascendente e identificar las

piezas antecesoras que generaron la demanda.

El Archivo de transacciones del inventario, se mantiene actualizado asentando las
transacciones del inventario conforme ocurren. Estos cambios se deben a entradas
y salidas de existencias, pérdidas por desperdicio, piezas equivocadas, pedidos

cancelados, etc.

Dominguez (2009) sefiala que el Registro de inventarios contiene tres segmentos

para cada uno de los items en stock.

a) Segmento maestro de datos, que contiene basicamente informacién necesaria
para la programacién, tal como identificacion de los distintos items, tiempo de

suministro, stock de seguridad.

b) Segmento de estado de inventarios, que, en el caso més general, incluye para los

distintos periodos de informacion sobre:

- Necesidades brutas o cantidad que hay que entregar de los items para satisfacer

el pedido originario en los niveles superiores.
- Disponibilidad en almacén de los articulos.

- Cantidades comprometidas para elaborar pedidos planificados cuyo lanzamiento

0 emisién han tenido lugar.

- Necesidades netas, calculadas como diferencia entre las necesidades brutas y

disponibles.

- Recepcién de pedidos planificados, es decir, los pedidos ya calculados del item

en cuestion, asi como sus respectivas fechas de Lanzamiento de pedidos

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pég. 26



ap
}4 UNIVERSIDAD B

PRIVADA DEL NORTE “DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

planificados. Su descripcion en cuanto a magnitud, sin embargo, estan
asociados a las fechas de emision de los correspondientes pedidos. Estas se
calculan hacia atras la recepciéon en un nimero de periodos igual al tiempo de

suministro.

c) Segmento de datos subsidiarios, con informacidon sobre 6rdenes especiales,

cambios solicitados y otros aspectos.

Después de la explosién, se obtiene las salidas primarias del sistema MRP, que de
acuerdo con Dominguez (2009), se trata del conjunto de informes basicos relativos a
necesidades y pedidos a realizar de los diferentes items para hacer frente al
Programa Maestro de Produccion, asi como las acciones a emprender para
conseguirlo. Constituyen la salida fundamental de todo sistema MRP y se pueden
concretar en el Plan de Materiales y en los Informes de Accién.

El Plan de Materiales

El Plan de Materiales de compras y fabricacion denominado también Informe de
Pedidos Planificados o Plan de Pedidos, es una salida fundamental del sistema MRP,
pues contiene los pedidos planificados de todos los items. Por regla general, los
Sistemas MRP suelen tener dos maneras de presentar esta informacién: modalidad
de Cubos de Tiempos (The time-hucket Approach) y modalidad de Fecha/Cantidad
(The Date/Quantity Approach).

Los informes de accién

Los informes de accion indican para cada uno de los items, la necesidad de emitir un
nuevo pedido o de ajustar la fecha de llegada o la cantidad de algun pedido
pendiente. Se pueden visualizar en las pantallas de los terminales, asi como a través
de listados. Aunque es el ordenador quien genera estos informes, es el planificador
qguien debe tomar las decisiones a la vista de los mismos. Asi, cuando en el primer
periodo del horizonte de planificacion, denominado «cubo de accion», aparece el
lanzamiento de un pedido planificado, se emitira el correspondiente pedido siempre

que se disponga de sus componentes en la cantidad necesaria.
Asi mismo el MRP tiene salidas secundarias como los siguientes:
- Mensajes individuales excepcionales

- Informe de las fuentes de necesidades

- El informe de analisis ABC
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- Elinforme de material en exceso

- Elinforme de compromiso de compra
- Elinforme de analisis de Proveedores
Manufactura esbelta (Lean Manufacturing)

El Lean Management o Gestion Lean o ajustada o, también, Lean Manufacturing o Lean
Production (al referirse al mundo industrial), es un modelo de gestidon que consiste, ante todo,
en llevar a cabo aquello y solo aquello que es preciso para entregar al cliente, lo que éste
desea exactamente, en la cantidad que desea y justo cuando lo desea, a un precio
competitivo. Concretando mas, el objetivo de un sistema Lean es entregar al cliente el
producto o servicio exactamente solicitado por él, con el maximo ajuste a sus especificaciones
(calidad), con el minimo consumo de recursos (coste) y con la maxima rapidez de respuesta

(tiempo).

El nombre de produccidn esbelta fue inspirado en el sistema de produccion Toyota, el cual
tiene como base disminuir los desperdicios que se tengan dentro del proceso, por lo cual
tiende a volverse esbelto. Existen 7 principales tipos de desperdicio: sobreproduccion, espera,
transporte, sobre procesamiento o procesamiento incorrecto, inventario, movimiento y
productos defectuosos o re trabajos. Su eliminacion del proceso y de todo aquello que no

agrega valor, es el objetivo de este sistema de produccion.

La eliminacién de desperdicios es la base para maximizar ganancias. Esta es la diferencia
entre el sistema tradicional y el sistema esbelto como se observa en la Figura N° 01. Es
resaltante mencionar que el mejoramiento tradicional en el proceso se enfocaba en eficiencias
locales con significativos porcentajes de mejora para esos procesos individuales, pero tenian
pequefio impacto en la cadena de valor, sin embargo, el pensamiento esbelto se enfoca en la
gran cantidad de oportunidades que se tiene para reducir desperdicios y disminuir los pasos

gue no agregan valor; es alli donde viene el mayor avance. (Villasefior y Galindo, 2011)

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pag. 28



A

ap
}4 UNIVERSIDAD B
PRIVADA DEL NORTE “DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

Mapa de Flujo de Valor (VSM)

Como menciona Cabrera (2010) El Mapeo de Flujo de Valor o “Value Stream Mapping” es
una herramienta que sirve para ver y entender un proceso e identificar sus desperdicios.
Permite detectar fuentes de ventaja competitiva, ayuda a establecer un lenguaje comun entre
todos los usuarios del mismo y comunica ideas de mejora. Enfoca al uso de un plan
priorizando los esfuerzos de mejoramiento. Un flujo de valor muestra la secuencia y el
movimiento de lo que el Cliente valora. Incluye los materiales, informacién y procesos que
contribuyen a obtener lo que al Cliente le interesa y compra. Es la técnica de dibujar un “mapa”
o diagrama de flujo, mostrando como los materiales e informacion fluyen “puerta a puerta”
desde el proveedor hasta el Cliente y busca reducir y eliminar desperdicios. Es (til para la

planeacién estratégica y la gestidon del cambio.

Diferencia Entre Los Conceptos De Mapeo Del Flujo De Valor Y Analisis De Cadena De

Valor

Michael Porter con su libro: “Competitive Advantage: Creating and Sustaining Superior
Performance” (1985), fue el iniciador de la idea de "Cadena de Valor” para establecer como
base fundamental el concepto de lo que es realmente importante y tiene valor para el Cliente
final y como mejorar la eficiencia del proceso en todo el sistema. El analisis de la cadena de
valor es una herramienta que clasifica las actividades en “Primarias o secuenciales” <entre
ellas produccion> y “Secundarias o Transversales” <entre ellas el almacenamiento>. Ayuda

a visualizar fuentes de desperdicio y cuellos de botella o restricciones del sistema.
Segun Womack y Jones (1996) se debe seguir los siguientes pasos:
A. Eleccion de la familia de productos

Este primer paso, implica identificar las familias de productos, de acuerdo a los flujos que
éstos presentan alrededor de los diversos procesos productivos, y se debe tener en cuenta
las siguientes preguntas para la identificacion: quién, qué, cuando, dénde y por qué (Cabrera,
2010).

Segun Cabrera (2010), se identifican nueve criterios para reconocer la familia de productos:
a) Tipo de productos: aquellos que son del mismo tipo o cumplen la misma funcién.

b) Mercado: Puede ser por la distribucién geografica del mercado o de acuerdo a la clase

de cliente: final, minorista, mayorista, etc.
c) Clientes: Si son productos que se venden a uno o varios clientes.

d) Grado de contacto con el cliente: De acuerdo al grado de influencia del cliente en el

producto final.

e) Volumen de venta: de acuerdo a la cantidad de unidades por producto.
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f) Patrones de pedido: Se agrupan los productos de acuerdo a la variedad de patrones de

N

pedidos.

g) Base competitiva: se agrupan a los productos de acuerdo a sus argumentos de venta;

por ejemplo, bajo costo y rapida entrega.
h) Tipo de proceso: Se agrupan aquellos productos que poseen procesos similares.

i) Caracteristicas de productos: Productos con caracteristicas similares tanto fisicas, como

en la materia prima usada para su fabricacion.
B. Mapeo del estado actual referente al flujo de materiales y de su informaciéon asociada

Segun Cabrera (2010), la simbologia usada para el mapa de flujo de valor no es estandar, ya
que se pueden utilizar iconos de acuerdo al tipo de empresa. Para el presente estudio, se

usara simbologia de Manufactura Esbelta, detallada en la figura siguiente.

Saldadura 3000 piezas
T = 30 asgh
G0 = 10 min. >
LEJI';?::':H 3 fumas F'rn.d U‘.'.-'tr?
terminado
2% merma
1 dia
Froceso Proveedor [ Cliente Caja de datos Inventario
Push § Empujar Supermercado Tomar fisicamente / Jalar Embargue

Figura 4. Simbologia usada en el mapa de flujo de valor (VSM)
Fuente: Rother & Shook (1998)

- Caja de Procesos: Es un cuadro en el cual se detallan informacién especifica del proceso.

- Cliente / Proveedor: Este grafico representa a la empresa proveedora o cliente del

producto en estudios.
- Inventario: Representa la existencia de inventarios entre procesos.

- Embarque: Representa el transporte que existe por la carga de productos ya sean materia

prima, insumos o productos terminados.

- Push: Ficha de empuje: Representa que el material o producto es empujado al siguiente

proceso.

Producto Terminado: Representa el envio de materia prima, insumos o productos

terminados.
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- Control de produccién: Muestra como se lleva a cabo el control de producciéon de la

empresa en estudio.

- Caja de datos: Detalla datos especificos del proceso como nimero de operarios, tiempo

de ciclo, tiempo de set up, disponibilidad, tiempo laborado y tamafio del paquete.
C. Mapeo de la situacién futura sobre la base de pautas aportadas por la manufactura esbelta

Segun Pérez (2006) el tercer paso es el mapeo del mejor estado futuro posible al que
quisiéramos llegar, sin ninguna restriccion. En ese estado futuro, los materiales y la
informacién deberian fluir libremente, sin obstrucciones para generar valor a la maxima

velocidad posible, evitando cualquier despilfarro.
D. Definicion e implementacién de un plan de trabajo

Finalmente, el cuarto paso es la definiciébn e implementaciéon de un plan de trabajo, para lo
cual no partimos de cero, ya que, sabiendo dénde estamos y a dénde queremos llegar,
elaboraremos un plan de accién con las actividades necesarias para recorrer el camino de la
mejora continua. EI VSM deberia presidir cualquier sala de reuniones donde se tomen
decisiones sobre la implementacién de mejoras. Con esta herramienta, estaremos seguros
de que cualquier decisién al respecto cumplira con la transformacion de la situacién actual a

la futura prevista. Pérez (2006).

En sintesis, y como conclusion, podemos decir que el VSM se muestra como una herramienta
con un valor agregado que la distingue de cualquier otra: muestra, en el mismo papel, el flujo
de informacion y materiales, y permite ver claramente cédmo una orden del cliente se
transforma en informacion para la manufactura y luego para los proveedores de insumos.
Asimismo, se muestra en un mismo dibujo el proceso completo y real de la planta, asi como
todas aquellas mediciones necesarias para resaltar las fuentes de desperdicio que permitira
su eliminacién a través del mapa futuro y la implementacion de un plan realizable en el corto

plazo.
Kanban

Segun Krieg (2005) manifiesta que, en un sistema de empuje, se precipitan todas las piezas,
se mueven los materiales y se elabora el producto, después de empujar la primera pieza de
la hilera. En un proceso real esto equivale a un empuje continuo de los materiales a lo largo
de todo el proceso. Esta actividad continda aun si la empresa no los consume al mismo ritmo
en que los saca. Una vez que este proceso se ha iniciado, es muy dificil de detener por causa
de la dinamica del mismo sistema. Las personas que lo usan no reaccionaran rapidamente a

los cambios bruscos en la demanda de una parte.

En un sistema de jalon el sistema siempre jala las partes y subensambles a lo largo del

sistema hacia el Gltimo centro de trabajo. Este tipo de sistema se modula a si mismo como
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respuesta a las variaciones en la tasa de produccién durante el dia; de esta manera evita el
exceso de materiales en los centros de trabajo. Ademas, si surge un problema serio que
requiera detener la linea, el sistema reacciona con rapidez. En este sistema un centro de
trabajo solicita materiales de otro con una tarjeta llamada kanban, por lo que el sistema se
denomina también kanban.

En el sistema de jalon existe un doble flujo. Los materiales viajan en una direccion y los
programas de fabricacion viajan en sentido inverso. El sistema de KANBAN se emplea para

comunicar este programa de un centro a otro.
Tipos de tarjetas

El sistema Kanban requiere dos tipos de tarjeta para operar correctamente: una de retiro y
otra de produccion; ambos tipos no difieren entre si en su apariencia, sino en una etiqueta
que indica su tipo y que debe aparecer en letras grandes en la parte superior de cada tarjeta.
Para diferenciarlos por su tipo se pueden emplear distintos colores, de manera que los

trabajadores sepan facilmente cual es cual y sean capaces de evitar el error de mezclarlos.

- Kanban de retiro: El kanban de retiro viaja entre los centros de trabajo y su finalidad es
autorizar el movimiento de partes de uno a otro centro. En un sistema kanban, el de retiro
debe siempre de acompadar al flujo de materiales de un proceso a otro. Un kanban de
retiro siempre debe de especificar el tamafio del lote y la direccién del proceso. El kanban
debe ademas mostrar el nombre del proceso precedente y su localizacion en el edificio,

asi como el proceso subsecuente y su localizacion.

Una vez que un kanban de retiro toma las partes, se queda con ellas durante todo el
tiempo. Después, cuando los procesos subsecuentes han consumido la dltima parte del

lote, el kanban viajara de nuevo hacia el proceso precedente para obtener nuevas partes.

- Kanban de produccion: El objetivo del kanban de produccion es enviar la orden al
proceso precedente para que se elaboren mas partes. Cuando el kanban de retiro llega a
un proceso precedente es casi seguro que encuentre disponibles uno o varios
contenedores con las partes que habran de ser tomadas. El kanban de produccion debe
acompafiar a los contenedores en ese momento. El empleado que esta al servicio del
centro de trabajo colocara el kanban de retiro en un lugar visible en los contenedores y
luego los enviara al proceso subsecuente. Antes de mover los contenedores, recogera el
kanban de produccion, este autoriza al centro de trabajo para elaborar un nuevo lote de

partes.

Una estacién de trabajo puede usar cualquier variedad de métodos para reabastecerse por
su centro de trabajo proveedor, por ejemplo, un foco que se prende y apaga, el mismo

contenedor vacio o un mensaje en una terminal de computadora.
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El Kanban es visual, lo que representa una ventaja al no depender de un sistema electrénico

para conocer la cantidad de materia prima disponible y la que se requiere.
Presentacién del proceso jerarquico analitico

El Proceso Analitico Jerarquico (Analytic Hierarchy Process, AHP), propuesto por Saaty en
1980 [275], se basa en la idea de que la complejidad inherente a un problema de toma de
decision con criterios multiples, se puede resolver mediante la jerarquizacién de los problemas
planteados. Este método puede considerarse, segun la orientacién dada al mismo, de muy
diversas maneras. Su contribucién es importante en niveles operativos, tacticos y
estratégicos, sirviendo para mejorar el proceso de decision debido a la gran informacién que
aporta y a la mejora en el conocimiento del problema. Se puede entender como: » Una técnica
que permite la resolucién de problemas multicriterio, multientorno y multiactores, incorporando
en el modelo los aspectos tangibles e intangibles, asi como el subjetivismo y la incertidumbre
inherente en el proceso de toma de decision. * Una teoria matematica de la medida
generalmente aplicada a la influencia entre alternativas respecto a un criterio o atributo. * Una

filosofia para abordar, en general la toma de decision.

La principal caracteristica del AHP es que el problema de decisién se modeliza mediante una
jerarquia en cuyo vértice superior esta el principal objetivo del problema, meta (goal) a
alcanzar, y en la base se encuentran las posibles alternativas a evaluar. En los niveles
intermedios se representan los criterios (los cuales a su vez se pueden estructurar también
en jerarquias) en base a los cuales se toma la decision. El disefio de las jerarquias requiere
experiencia y conocimiento del problema que se plantea, para la cual es indispensable
disponer de toda la informacion necesaria. La segunda caracteristica del método es que, en
cada nivel de la jerarquia, se realizan comparaciones entre pares de elementos de ese nivel,
en base a la importancia o contribucion de cada uno de ellos al elemento de nivel superior al
que estan ligados. Este proceso de comparacién conduce a una escala de medida relativa de
prioridades o pesos de dichos elementos. Las comparaciones por pares se realizan por medio
de ratios de preferencia (si se comparan alternativas) o ratios de importancia (si se comparan
criterios), que se evallan segin una escala numérica propuesta por el método, que mas

adelante se presentara. Los pesos o prioridades relativas deben sumar la unidad.

La tercera caracteristica del AHP es que la informacion obtenida es generalmente redundante
y mas 0 menos inconsistente. Las matrices de comparaciones por pares contienen juicios
redundantes en el sentido de que en una matriz de tamafio n n x se suelen emitirnn - (- 1
/2 ) juicios (ya que conocido un término aij se obtiene facilmente el término aji por la propiedad
de reciprocidad), cuando de hecho solo se necesitaran 1 n — juicios si se utilizase el algebra
(pues si se conoce el término aij y el término ajk es posible conocer, mediante sencillos
célculos, el término aik ). Esta diferencia en el nUmero de juicios supone tiempo invertido que

se podria haber evitado y puede producir inconsistencias dentro de la matriz. Sin embargo,

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pég. 33



A

ap
4 UNIVERSIDAD B
PRIVADA DEL NORTE “DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS

COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

desde otro punto de vista, esta redundancia resulta Gtil para mejorar la exactitud de los juicios
y se aprovecha para, mediante la técnica matematica, reducir los errores y mejorar la
consistencia de la matriz. Por dltimo, una vez evaluada la contribucién de cada elemento a
los elementos del nivel de la jerarquia inmediatamente superior, se calcula la contribucion

global de cada alternativa al objetivo principal o meta mediante una agregacién de tipo aditivo.

En resumen, el método AHP es un modelo de decision que interpreta los datos y la
informacidn directamente mediante la realizacién de juicios y medidas en una escala de razén
dentro de una estructura jerarquica establecida. Es un método de seleccién de alternativas
(estrategias, inversiones, etc.) en funcién de una serie de criterios o variables, las cuales

suelen estar en conflicto.

Las etapas generales de la metodologia AHP propuestas por Saaty (1994) en su

formulacién inicial son:

4 N ¢ N (- N

Etapa 3:
Priorizacién
Etapa 1: Etapa 2: y sintesis: Etapa 4:
Modelizacion E> Valorizacién E> Prioridades E> Anal_ls_|§ de
locales, sensibilidad
globales y
totales.

— ) ]

Figura 5. Etapas generales de la metodologia AHP
Fuente: Saaty (1994)
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seguir en el método AHP son los siguientes:

— N N\ )

N
Paso 1: Estructurar el problema
como una jerarquia

J

)
Paso 2: Establecimiento de las

prioridades entre los criterios
J

4

Paso 3: Establecimiento de las
prioridades locales y globales
entre los sub criterios

U

Paso 4: Establecimiento de las
prioridades locales entre
alternativas

—— )

U

4 )
Paso 5: Establecimiento de las
prioridades totales asociadas a

cada alternativa

\. J

4 )
Paso 6: Andlisis de sensibilidad

\. J

Figura 6. Pasos a seguir en el método AHP

Fuente: Saaty (1994)

En todas las técnicas de decisidbn multicriterio se pueden encontrar aspectos positivos y

negativos, bien desde un punto de vista tedérico o bien desde la practica. Algunas de las

ventajas del método AHP son:

- Teoria: EI AHP es una de las pocas técnicas multicriterio que ofrece una axiomatica teérica.

- Préactica: EI AHP es una de las técnicas multicriterio que mejor comportamiento practico

tiene.
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- Unidad: ElI AHP proporciona un modelo Unico facilmente comprensible, flexible, para una

amplia gama de problemas estructurados.

- Complejidad: ElI AHP integra enfoques deductivos y de sistemas para resolver problemas

complejos.

- Estructura jerarquica: EI AHP refleja la tendencia natural de la mente a clasificar elementos

de un sistema en diferentes niveles y a agrupar elementos similares en cada nivel.

- Medida: EI AHP proporciona una escala parasintesis: EI AHP conduce a una estimacién

completa de la conveniencia de cada alternativa.

- Compensaciones: El AHP toma en consideracion las prioridades relativas de los factores en
un sistema y permite seleccionar la mejor alternativa en virtud de objetivos. - Juicio y
consenso: El AHP no insiste en el consenso, pero sintetiza un resultado representativo de

diversos juicios.

- Repeticion del proceso: El AHP permite que la gente afine su definicion de un problema y
mejore su juicio y comprension mediante la repeticion del proceso a medir imponderables y

un método para esclarecer prioridades.

Las 5’s

El método de las 5S, asi denominado por la primera letra del nombre que en japonés designa
cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestién japonesa basada en cinco principios
simples. Se inicié en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo
mejor organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente para conseguir una
mayor productividad y un mejor entorno laboral. Las 5S han tenido una amplia difusién y son
numerosas las organizaciones de diversa indole que lo utilizan, tales como, empresas
industriales, empresas de servicios, hospitales, centros educativos o asociaciones. (Prieto
Gutiérrez, 2010)

Segun Prieto J. (2010), “La integracién de las 5S satisface multiples objetivos, lo cual se

describe en el siguiente diagrama: (p.3) (4)

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pag. 36



\

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C”

Separar ) )
innecesarios . Seguir mejorando
L Fomentando los
Eliminando del esfuerzos en este
espacio de trabajo sentido
lo que sea indtil
Mantener la
Clasificacion = disciplina
BIH Seiri g%, Shitsuke
Situar necesarios
TN Orden
Organizando el o Obieti
1 : Ery jetivos de la 5s
espacio de trabajo 1§, Seiton
de forma eficaz
Limpieza . o
Normalizaciéon
== [P
;5 1%, Seiso $&i8, Seiketsu

Sefializar

Suprimir suciedad anomalias

Previniendo la
aparicion de la
suciedad y el

Mejorando el nivel
de limpieza de los

Iugares desorden
Figura 7. Descripcion de las 5S
Fuente: Prieto J. (2010)
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Clasificacion (Seiri): separar innecesarios

Es la primera de las cinco fases. Consiste en identificar los elementos que son

necesarios en el area de trabajo, separarlos de los innecesarios y desprenderse de

estos ultimos, evitando que vuelvan a aparecer. Asimismo, se comprueba que se

dispone de todo lo necesario y se pueden considerar algunas normas que ayudan a

tomar buenas decisiones:

Tabla 3. Pasos y acciones para Seiri

Pasos

Acciones

Paso 01

Paso 02

Paso 03

Paso 04

Paso 05

Paso 06

Se desecha (ya sea que se venda, regale, recicle o
se tire) todo lo que se usa menos de una vez al afio.
Sin embargo, se tiene que tomar en cuenta en esta
etapa de los elementos que, aunque de uso

infrecuente, son de dificil o imposible reposicion.

De lo que queda, todo aquello que se usa menos de

una vez al mes se aparta

De lo que queda, todo aquello que se usa menos de
una vez por semana se aparta no muy lejos
(tipicamente en un armario en la oficina, o en una

zona de almacenamiento).

De lo que queda, todo lo que se usa menos de una

vez por dia se deja en el puesto de trabajo.

De lo que queda, todo lo que se usa menos de una
vez por hora esta en el puesto de trabajo, al alcance

de la mano.

Y lo que se usa al menos una vez por hora se coloca

directamente sobre la mesa de trabajo

Fuente: Rojas (2008)
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N

Esta jerarquizacion del material de trabajo prepara las condiciones para la siguiente etapa, destinada al orden (Seiton) cuyo objetivo

particular de esta etapa es aprovechar lugares despejados, dentro de las que se puede tomar en cuenta el siguiente Diagrama.

Clasificacion

Objetos y datos necesarios Objetos y datos innecesarios

Y
. Sin uso Potencialmente
Uso frecuente Uso ocasional Uso eventual : e
potencial util para otros

Figura 8. Clasificacion de objetos
Fuente: Hirano (2013)

Sin uso pero

de valor
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Capacitacion

Segun Chiavenato (2011), dijo: Este concepto puede tener diferentes significados. En el
pasado, algunos especialistas en recursos humanos consideraban que la capacitacién era un
medio para adecuar a cada persona a su trabajo y para desarrollar la fuerza de trabajo de la
organizacion a partir de los puestos que ocupaban. Actualmente, el concepto se amplié y
ahora se considera que la capacitacion casi siempre ha sido entendida como el proceso
mediante el cual se prepara a la persona para que desempefie con excelencia las tareas
especificas del puesto que ocupa. Actualmente la capacitacion es un medio que desarrolla
las competencias de las personas para que puedan ser mas productivas, creativas e
innovadoras a efecto de que contribuyan mejor a los objetivos organizacionales y se vuelvan
cada vez mas valiosas. Asi, la capacitacion es una fuente de utilidad, porque permite a las

personas contribuir efectivamente en los resultados del negocio.

La persona, por medio de la capacitacién y el desarrollo asimila informacion, aprende
habilidades, desarrolla actitudes y comportamientos diferentes y elabora conceptos
abstractos. La mayor parte de los programas de capacitacion se concentra en transmitir al
colaborador cierta informacion acerca de la organizacién, sus politicas y directrices, las reglas
y los procedimientos, la mision y la visidon organizacionales, sus productos/servicios, sus
clientes, sus competidores, etc. La informacion guia el comportamiento de las personas y las
vuelve mas eficaces. Otros programas de capacitacion se concentran en desarrollar las
habilidades de las personas a efecto de capacitarlas mejor para su trabajo. Otros mas buscan
el desarrollo de nuevos habitos y actitudes para lidiar con los clientes internos y externos, con

el trabajo propio, con los subordinados y con la organizacion.
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1.Inventario de
necesidades de

capacitacion que deben
ser satisfechas.

2.Disefio del programa
de capacitacion.

3.Aplicacion del
programa de

Figura 9. Tipos de cambio de comportamiento en razon de la capacidad
Fuente: Chiavenato (2011)

hl

4. Evaluacién de los
resultados.

—

C

Proceso de Capacitacion

La capacitacion, debe de iniciar inmediatamente después de la induccion, capacitar significa
proporcionar a los empleados nuevos o0 antiguos las habilidades que requieren para
desempefiar su trabajo, esta es una de las bases de una buena administracion, y una tarea

que los gerentes no deben ignorar, este proceso ciclico y continuo que pasa por cuatro etapas:

El diagnéstico consiste en realizar un inventario de las necesidades o las carencias de
capacitacién que deben de ser atendidas o satisfechas. Las necesidades pueden ser

pasadas, presentes o futuras.

El disefio consiste en preparar el proyecto o programa de capacitacion para atender las

necesidades diagnosticadas.
La implementacion es ejecutar y dirigir el programa o capacitacion.
La evaluacién consiste en revisar los resultados obtenidos con la capacitacion.

Capacitacion y Desarrollo Personal (2004, p.25), “La capacitacion consiste en una actividad
planeada y basada en necesidades reales de una empresa u organizacién y orientada hacia

un cambio en los conocimientos, habilidades y actitudes del colaborador.
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A continuacién, se muestran las etapas que se tienen que tener en cuenta en un proceso de

N

capacitacién y el modo de aplicarlo cada una de ellas.

Transmizion de Aumentar el conocimiento de las
Informacion personas:
Informacion acerca de |a organizacion, sus

productos/sernvicios y sus
politicas/directrices, reglas v reglamento y

|

c
A
P Mejora las habilidades y destrezas:
A o I Preparar para la ejecucion y la operacion de
c - H:I;Eg:d:; * | tareas, manejo de equipamienios, maguinas
I y herramienfas.
T

—
A
c
| Desarrollar  Modificar comportamiento:
O Cambio de actitudes, negativas a aclitudes
N | Desarrollar favorables, de concienciacion y

sensibilizacion de las personas, los clientes

Habilidades internos y externos.

Elevar el Nivel de abstraccion:

— | Desarrollar

ot Desarrollar ideas y conceptos para ayudar
conceptos —

a las personas a pensar en términos
globales y amplios.

Figura 10. Las cuatro etapas del proceso de capacitacion.
Fuente: Chiavenato (2011)

Métodos de Capacitacion:

Dessler (2009), sefaldé que: Una vez que se ha decidido capacitar a los empleados y ya se
identifico las necesidades y metas de capacitacion, se debe de crear un programa. Algunos
patrones crean su propio contenido de capacitacion, pero también hay que elegir una amplia

seleccion de contenidos y paquetes dentro y fuera de internet.

En cualquier caso, hay varios métodos que los patrones pueden utilizar para dar la

capacitacion, entre estos tenemos:

Capacitacién en la practica (CEP), implica que una persona aprenda un trabajo mientras lo
desempefia. Todos los trabajadores, desde el empleado de la sala de correspondencia hasta
el director general, reciben capacitacion en la practica cuando ingresan a una empresa. El
tipo de capacitacion en la practica mas conocida es el método de entrenamiento o sustituto,

en el que un trabajador experimentado o el supervisor del aprendiz lleva a cabo la
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capacitacién. Lo anterior implicaria sélo adquirir las habilidades al observar al supervisor o
que el supervisor o experto en el puesto muestre al empleado los procedimientos, paso por

paso.

Otra técnica de CEP es la rotacion de puestos, en la que un empleado pasa de un puesto a

otro en intervalos planeados.
Ventajas:

Es relativamente barata, los trabajadores aprenden mientras producen y no existe la
necesidad de instalaciones costosas, como salones de clase o dispositivos de aprendizaje
programados. El método también simplifica el aprendizaje, porque los trabajadores aprenden

mientras desempefian las tareas y obtienen una rapida retroalimentacién por su desempefio.

Sin embargo, es necesario seguir varios pasos lineamientos. Lo mas importante es no dar por
sentado el éxito de un programa de capacitacion en la practica. Capacite con cuidado a los
propios capacitadores y proporcione los materiales necesarios para la capacitacion. Los
capacitadores deben conocer, por ejemplo, los principios para motivar a los aprendices. Si el
capacitador tiene pocas expectativas, eso se traducira en un pobre desempefio del aprendiz.
Asi pues, los capacitadores deben hacer hincapié en las altas expectativas que tienen del

éxito de sus aprendices.
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1.2. Formulacion del problema

¢En qué medida el desarrollo e implementacion de herramientas de Ingenieria Industrial

reduce los costos operativos en la empresa agroindustrias Ismagoig S.A.C.?

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo general

Determinar en qué medida el desarrollo e implementacion de herramientas de
Ingenieria Industrial reduce los costos operativos en la empresa agroindustrias

Ismagoig S.A.C.

1.3.2. Objetivos especificos

- Diagnosticar la situaciéon actual de las areas de Produccion y Logistica de la

empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C.

- Determinar las metodologias Lean Manufacturing, Gestion de almacenes y Gestion
de proveedores, para mejorar la situaciéon actual en la empresa Agroindustrias
Ismagoig S.A.C

- Proponer una solucion en base a las metodologias Lean Manufacturing, Gestién

de almacenes y Gestion de proveedores para la mejora de las areas de produccion
y logistica

- Aplicar e implementar las metodologias Lean Manufacturing, Gestion de
almacenes y Gestién de proveedores para la mejora de las areas de produccion y

logistica.

- Comprobar y retroalimentar los resultados obtenidos con el fin del iniciar el proceso

de mejora continua en la empresa.

- Hacer la factibilidad financiera para comprobar si la propuesta es econdmicamente

viable.

1.4. Hipoétesis
El desarrollo e implementacién de herramientas de Ingenieria Industrial reduce los costos

operativos en la empresa agroindustrias Ismagoig S.A.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo de investigacion

Por la orientacidn: Investigacion Aplicada

Por el disefio: Investigacion Pre-experimental

2.2. Métodos

Tabla 4. Operacionalizacion de variables

Problema Variable

Indicador

Formula

El desarrollo e
implementacion
¢En qué medida el de herramientas

desarrollo e de la Ingenieria

implementacién de Industrial
herramientas de la
Ingenieria Industrial
reduce los costos
operativos en la
empresa
agroindustrias

Ismagoig S.A.C.?

Los costos
operativos en la
empresa
agroindustrias

Ismagoig S.A.C.

% Produccion
alcanzada

% Materiales
codificados

% Materiales
almacenados
correctamente

Cantidad optima
de estaciones
de trabajo

% Eficiencia de
la linea de
produccién

Diferencia entre
los costos
operacionales
actuales vs los
costos
mejorados

Produccion programada (Real
%PA= prog (Real)

*100%

Produccion total (Requerida)

%MC =

N° Materiales codificados

* 100%

Total materiales

N° de materiales correctamente almacenados
BMAC =

Tiempo de ciclo =

Niimero minimo de estaciones de trabajo =

Eficiencia de la linea =

AC= Costos actuales—costos mejorados

Cantidad total de materiales

Tiempo de produccion disponible por d

*100%

ia

Unidades requeridas por dia

YTiempos de

Y Tiempo de tarea

(Numero de estaciones*Tiempo de ciclo)

* 100%

Costos actuales

tarea

Tiempo de ciclo

*100%

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Procedimiento

2.3.1. Diagnostico de larealidad actual

La empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C con R.U.C. N° 20560152567 e inscripcién
en Registros Publicos con la partida N° 11247348. Es una mediana empresa ubicada
en la autopista Salaverry km. 2.75, en el distrito de Salaverry, Trujillo-La Libertad. La
empresa tiene una antigliedad de 4 afios en el rubro de exportacién de esparragos
verdes frescos y de acuerdo al cédigo de Clasificacion Internacional Industrial
Uniforme (ClIU) nuestra empresa se encuentra en el cédigo nimero 1521 el cual
pertenece al rubro de “Elaboracién de alimentos compuestos de frutas, legumbres y

hortalizas”.

Agroindustrias Ismagoig S.A.C es una empresa que se va a dedicar al acopio,
procesamiento y exportacion de esparragos verdes frescos para su exportacion al
mercado internacional, especificamente a los Estados Unidos. Los factores criticos
de éxito de la empresa son en gran mayoria liderazgo en costes debido a la cercania
a materias primas, mano de obra y puertos de envio. Asimismo, con el tipo de trabajo
a destajo reduce considerablemente los costos de operacién. Adicionalmente
presenta una capacidad de respuesta a cambios de producto (caja de esparragos

fresco) ya sea por via area o maritima, porque existe una poca variabilidad en el

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane

proceso.
UBICACION .
PERSONAL ESTRATEGICA ESTB&EQEA
VIVIENDO A CERCAA PUERTO CERCAA VIRU
TRABAJO POR DE SALAVERRY
MENOS DE 1KM DESTAIO \ (MATERIAS PRIMAS)
CERCANIA A MATERIAS
MANO DE OBRA
PRIMAS Y PUERTOS DE
BARATA ENVIO
ESTRATEGIA MIXTA
(LIDERAZGO EN COSTES Y CAPACIDAD DE RESPUESTA)
FLEXIBILIDAD EN
CAMBIO DE LAS
ALTﬁnlJA'.I'[I::‘ZI:CPI:‘JI:‘\lnI:E LA PRESENTACIONES DE
—v PRODUCTOS
Desechos utilizados -—
para sub-productos
CAMBIO DE PROCESO DEL
” ESPARRAGO
(VIA MARITIMO O AEREO)
SIN PROBLEMAS
EL PERSONAL SE
CAPACITA PARA UN
SOLO TIPO DE
PRODUCTO
Figura 11. Factores Criticos de éxito de la empresa
Fuente: Elaboracion propia
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La empresa cuenta con las siguientes areas:

- Administracién: Area encargada de gerenciar todas las demas areas,
adicionalmente se encarga de la parte financiera y de ventas su direccién legal se
encuentra ubicado autopista Salaverry km. 2.75, en el distrito de Salaverry, Truijillo,
La libertad.

- Calidad y Produccidn: Ubicada en el distrito de Salaverry, se encarga de la operacién
de empacar los esparragos en cajas, mediante las diversas operaciones hasta llegar
al producto final, asimismo haciendo un control exhaustivo de la calidad ya que son

productos para exportacion y por ende necesitan requisitos minimos de calidad.

- Logistica: area encargada de suministrar todos los insumos para la operacion,
ademas se encarga de la parte de transporte desde la fabrica (ubicada en la autopista

Salaverry km. 2.75, en el distrito de Salaverry).

Gerente
General
Gerente de Gerente de
operaciones comercializacion
Jefe de Jefe de
Jefe de planta . -
calidad logistica
Asistente de Asistente de
planta calidad

Figura 12. Organigrama de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

Los principales objetivos y proyecciones de la empresa se encuentran reflejados en

la misién y vision que se presentan a continuacion:

Mision: “Somos una empresa peruana dedicada al procesamiento y exportacion de
esparragos verdes frescos, que busca siempre ofrecer productos de calidad para asi,

lograr la satisfaccion del cliente.

Vision: “En los préximos 5 afios queremos llegar a ser una empresa exportadora
reconocida a nivel internacional. Asimismo, queremos competir con los grandes
procesadores y exportadores de hortalizas, y alcanzar una participacion considerable

en cada uno de nuestros mercados objetivos”.
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Insumos para la fabricacién de Esparrago fresco en caja de 5 Kilos

Para la fabricacion de una caja de esparrago fresco es necesario contar con las

siguientes materias primas e insumos:

5
Figura 13. Esparrago fresco recién cosechado

Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C

Se puede observar que materia prima llega en contenedores (jabas) para su posterior
bafio enjuague con la manguera y a continuaciéon se presentara las ligas que

sujetaran los esparragos.

Figura 14. Ligas para su posterior atado con los esparragos
Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C.
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Figura 15. Caja para esparrago fresco
Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C

En la figura anterior se muestra la caja donde se envasan los atados de esparragos

y a continuacién los pafios que actiia como base interna de la caja.

Figura 16. Pafios
Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C

La empresa a investigar comercializa diferentes categorias de producto y cada
categoria tendra precios diferentes para cada escenario (que depende de la
intensidad de la produccién y el método de envio ya sea aéreo o0 maritimo) segun el
Incoterm que se emplee, en este caso, la empresa trabaja con el Incoterm FOB. A

continuacion, se presentaran las categorias de los productos:

- Small - Standard
- Large 1 - Large 2
- Jumbo
Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue Pag. 49
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Proveedores

Entre los principales proveedores de esparragos fresco tenemos a agricultores de la

zona de Vir( entre los cuales tenemos a:
- Maria Becerra
- Jacinto Canchis
- José Ruiz
- Alpidio Suarez

En lo que respecta a los insumos como cajas, pafnos, ligas y termoregistros la

empresa que provee dichos productos es YNG S.A.C.
Clientes

El publico objetivo de la empresa son empresas comercializadoras de productos

vegetales en Norteamérica, de las cuales las mas importantes son:
- Cristal Valley Foods
- Gourmet Trading

Competencia

Las empresas que compiten en el mismo rubro (Esparrago Fresco en caja) que

Agroindustrias Ismagoig S.A.C son:

- Asociacion agricola Compositan alto
- Paijan Best S.A.C.

- Norviru Agro export S.A.C.

- Incaverde del Peri S.A.C.

- Danper S.A.

A continuacion, se presentard el Diagrama de Analisis de Proceso.
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Esparrago fresco

20

’ Recepcion de materia prima
N 15'

’ Pesado de materia prima

. 5'

—> Transporte al area de lavado
o) Primer bafio a las jabas de esparrago (Manguera) 8
> Transporte hacia la poza de lavado 5'
° Lavado de jabas de esparrago en la poza de lavado 14"
> Transporte hacia segundo bafio de agua 5
° Segundo bafio de las jabas de esparrago (enjuague) 8
6 Lanzamiento a banda transportadora 2'
’ Clasificado de los esparragos segun calibre 5'

Cajasy Ligas

IR

é) Atado de esparragos é) Atado de esparragos Atado de esparragos Jumbo
. Atado de esparragos B 0 -
) Paicd ) Large 1 (11 atados por Large 2 (11 atados por ° (11 atados por caja)

Standard (11 atados por caja, cai) caja)
3 ; 3 3
CD Corte de los atados C‘D Corte de los atados CD Corte de los atados Q Corte de los atados
r r ! v
Empagquetado de los Empaquetado de los
1 Empagquetado de los C‘D at;?;l;%qeugtsérl)déoniztl)gsen GD atados de esparmragos en Q atados de esparragos en
atados de esparragos en caias cajas cajas
cajas J >
2 2 2
6 Pesado de la cgja de ) Pesado de la cgja de Pesado de la caja de
esparragos */ Pesadodelacgade \ esparragos ° esparragos
esparragos 1 )
v r 1
Inspeccion de la caja ” . Inspeccién de la caja - Inspeccién de la caja
terminada Inspeccion de la caja terminada terminada
terminada 1 )
v r 1
—> Transporte a pallets 3
Demora en el pallet hasta completar batch 20"
Transporte a hidrocoolizado 10"
Hidrocoolizado a las cajas de esparrago 25'
Transporte hacia camara frigorifica 10
V Almacén de producto terminado
Figura 17. Diagrama de analisis de procesos de Agroindustrias Ismagoig S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo con el diagrama de analisis de proceso se pudo observar que durante la

fabricacion de esparrago fresco en caja de 5 Kg. Se cuentan con las siguientes
actividades:

Tabla 5. Andlisis del Diagrama de analisis de proceso de Agroindustrias Ismagoig S.A.C.

Actividad  Simbolo Cantidad Tleimpo
(min)

Operacion o 24 104

Inspeccién 4 4

Transporte => 6 38
Demora D 1 20

TOTAL 35 166
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a las actividades se procedera a determinar el porcentaje de las
actividades productivas e improductivas.

Y.A. Operacion + Y A. Inspeccion
Y Todas las actividades

% Actividades productivas =

4+4

% Actividades productivas = T

= 65.06%

Por lo tanto, se determiné que las actividades productivas representan el 65.06% del

total de actividades, y a continuacién se presentaran las actividades improductivas.

> A.Transporte + Y A. Demora

% Actividades improductivas =
0 p Y Todas las actividades

8+ 20

% Actividades improductivas = T

= 34.94%

Las actividades improductivas de la empresa representan el 34.94%, porcentaje
moderadamente alto debido que tiene una demora muy larga en el proceso. A

continuacion se presentara la cadena de valor de la empresa.
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Cadena de Valor

Abastecimiento
Cercania de proveedores y cosechas propias

Desarrollo tecnologico
Tecnologias de la infermacion

Gestion Humana
Recursos humanas, reclutamiento de personal
Capacitaciones seglin el desarrollo de sus funciones.

Infraestructura
Almacenes sdecuados
Seguridad Patrimonial

Logistica interna Operaciones Logistica externa Marketing y WVentas Servicios Post Wenta

i. Progama de produccicn
i. Compras ii. Programacion de cosechas
ii. Control de inventarios iil. Azgguramientode |la calidad v
z=anidad en el procesos
iv. Mantenimiento

v. SIGMA wi.

i. Atencion de reclamos

iii. Centros de enfriamiento

i.respachos declientes

. . i. Comercial - COMEX
ii. Almacenamiento de

ii. Ezpecificaciones

en campo
) i ii. Poiticas de
iv. Recepcion de MP, .

insumos

Materiales e insumos
v. Proyeccion de produccidn.
Wi.Tratamiento de la M.P. de
forma adecuad y pertinente
para garantizar su
conservacion.

Investigacion ydesarrollo en busca
dela diversificacién [nueves
cultivos. wii.Baja
tasa de desperdicio/menos
productos defectuosos

iii. Planificacion de la
produccién seglin
demanda.

técnicas del pedido
iii. Proyecciones de
ventas

devolucion y descuento

ante no conformidades
iii. Andlisis de
trazabilidad

Figura 18. Cadena de Valor de la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo con la cadena de valor, podemos considerar uno de los factores mas
criticos que es la Logistica Interna, debido a que dicha area de soporte se encarga
de recepcionar y verificar la calidad de la materia prima de los proveedores externos
y que es crucial para obtener mayor rendimiento, lo que se convierte en cajas

terminadas listas para la exportacion.

Adicionalmente se presentara el Layout de la empresa que nos indica como esta
trabajando actualmente y las posibles deficiencias, para préximas mejoras que seran

planteadas en el desarrollo de las metodologias.

@ lq %W‘ :

AREA DE LAVADO

AREA DE PRODUCCION ALMACEN

I gl

Al
l

Figura 19. Layout de Agroindustrias Ismagoig S.A.C.
Fuente: Elaboracién propia

Se puede observar que el proceso inicia en el area de lavado para luego pasar por la
banda transportadora que es de forma lineal y luego los esparragos son clasificados
en 4 estaciones para después ser atados y empaquetados para su finalizacion con el
hidrocoolizado y su posterior almacenamiento. Se ve claramente que uno de los
puntos débiles es cuando terminan en la estacibn de empaquetado las cajas se
colocan en unos pallets hasta que llegue un nimero considerable para luego ser
llevado al area de hidrocoolizado, haciendo que en ocasiones se produzca un cuello

de botella.
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Actualmente, la empresa presenta problemas en diferentes areas, puesto a que es
una mediana empresa. Agroindustrias Ismagoig S.A.C presenta sus principales
problemas en las areas de Logistica y Produccién, ya que no cuenta con el personal
necesario y capacitado para poder llevar a cabo todas las actividades de estas areas,
dividiendo asi el tiempo del personal de calidad, para el area de produccion y logistica,
esto conlleva a que las actividades de dichas areas, no se realicen eficazmente, ya
que no se lleva un control logistico adecuado para poder cumplir con los

requerimiento de produccion, generando pérdidas monetarias a la empresa.

A continuacién, se presentara los diagramas de causa-efecto (Ishikawa) para detectar

los posibles problemas que afecten a la empresa en las 2 areas a desarrollar.
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Identificacion de indicadores

a) Ishikawa

Materiales

Mano de obra

El personal no sabe
cuanto sedemora la
operacion

Personal no
capacitado

CR2: No existe un

CR1: Ausencia de un plan
control de tiempos

de capacitacion

Altos costos operativos
en Agroindustrias

A 4

Ismagoig S.A.C
No se sabe cuanto producir
Maquinas con capacidad limitada >, Bajo rendimiento de
», las estaciones
/ / / Materia prima en el suelo
CR4: Faltadela N AN
CR3: Falta de capacidad planificacion de CR5: No existe un método
de las maquinarias la produccion Estandar de trabajo .
q P J | CR6:Falta de orden y limpieza

Figura 20. Ishikawa del area de Produccion
Fuente: Elaboracion propia
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Deficiente control de
entradas y salidas de
insumos

CR8: Inexistencia de una
gestion de almacenes

Materiales

Materia prima defectuosa

CR9: No existe proveedores
homologados

Altos costos operativos
Logisticos en

Maquinaria

Figura 21. Ishikawa del &rea de Logistica

Fuente: Elaboracion propia

Compras de emergencia
con sobrecosto

Agroindustrias
Ismagoig S.A.C

Tiempos muertos por
busqueda deinsumos

X

CR10: Faltade un
plan de compras

CR11: Falta de orden en almacén

Medio Ambiente
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b) Pareto

Luego de haber identificado las causas raices que influyen en las areas de produccién y
logistica se realizé una encuesta a los diferentes trabajadores de la empresa a fin de
poder darle una priorizacion de acuerdo al nivel de influencia de la problematica de
estudio, esto se logré gracias a la herramienta de diagrama Pareto en donde del total de
11 causas raices, se lleg6 a priorizar a 8 causas segun su puntuacion del resultado de

las encuestas aplicadas.

Tabla 6. Pareto de las causas raices

N° CR CAUSA RAIZ Suma % Impacto Acumulado
CR4 Falta de la planificacion de la produccion 30 10% 10%
CR5 No existe un método estandar de trabajo 30 10% 21%
CR6 Falta de orden y limpieza 30 10% 31%
CR10 Falta de un plan de compras 30 10% 42%
CRS Inexistencia de una gestion de 29 10% 5204

almacenes
CR9 No existe proveedores homologados 28 10% 62%
CR1 Ausencia de un plan de capacitacion 26 9% 71%
CR7 Falta de personal logistico 25 9% 80%
CR3 Falta de capacidad de las maquinas 21 7% 87%
CR2 No existe un control de tiempos 21 7% 94%
CR11 Falta de orden en almacén 16 6% 100%
286 100%

Fuente: Elaboracion propia

Con la aplicacion de la herramienta se priorizo ocho causas raices, las cuales 4 son de

las areas de produccion y 4 del area logistica respectivamente.
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100%
19 O 100%
O
17 90%
0,
15 80%
70%
13
e 60%
11
@
50%
? @
40%
7
O 30%
5
O 20%
3 O 10%
1 0%
Falta de la No existe un Falta de orden y Falta de un plan Inexistencia de No existe Ausencia de un Falta de Falta de No existe un  Falta de orden
planificacion de método limpieza de compras  una gestionde proveedores plan de personal  capacidad delas control de en almacen
la produccion  estandar de almacenes homologados  capacitacion logistico maquinas tiempos

trabajo

Figura 22. Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracion propia

Se puede apreciar que 8 causas raices representan el 80% y que este 80% se resuelven el 20% de las causas del problema de las 2 areas a

trabajar como son las de produccion y logistica.
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c) Matriz de priorizacién

La aplicacién de dicha matriz conjuntamente con la encuesta nos ayudd a determinar las causas raices para préximamente realizar su propuesta

de mejora.

Tabla 7. Matriz de priorizacion del area de produccion

CR1 ) .
:Ausencia CRZ' No CRa: Fglta CR4: Faltade la CR5: No existe un .
Resultados existe un de capacidad e . X CR6: Falta de
AREAS de un plan planificacion de  meétodo estandar o
Encuestas control de de las i . orden y limpieza
de X ; la produccién de trabajo
o tiempos maquinas
capacitacion

1 3 3 3 3 3 3

2 2 2 2 3 3 3

3 3 3 3 3 3 3

4 2 2 2 3 3 3

. 5 3 1 1 3 3 3

PRODUCCION

6 3 2 2 3 3 3

7 3 1 1 3 3 3

8 3 2 2 3 3 3

9 2 3 3 3 3 3

10 2 2 2 3 3 3

Calificacién Total 26 21 21 30 30 30

Fuente: Elaboracidon propia

Como se aprecia en la tabla las causas raices 1, 4, 5 y 6 son las que presentan mayor impacto en el area de produccion.
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Tabla 8. Matriz de priorizacion del area de Logistica

Resultados CRY: Falta CR8: Inexistencia CR9: No existe CR10: Falta
AREAS E de personal  de una gestion de proveedores de un plan de
ncuestas s
logistico almacenes homologados compras

CR11: Falta de
orden en almacén

LOGISTICA
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PN WNRRRPRNEREN

=
o
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Calificacion Total

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la tabla las causas raices 7, 8, 9 y 10 son las que presentan mayor impacto en el area de logistica.
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Tabla 9. Matriz de indicadores

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C”

CR Descripcién Indicador % Formula VA% Per(cél;i/isgl)ual VM % Perdéiﬁ/;n;]c;rada Beneficio (S1) Herramienta de Mejora Inversién (S/.)
CR4 Faliade 'srgfu”c'fc'f:rf'on dela 9% Produccion alcanzada 96PA=(Produccion programada (Real))/(Produccion total (Requerida))*100% 75% | s/ 17053200 | 85% | S/ 4997228 |'SI 120559.72 MRP, PMP, PAP
No ex ¢ 4 9% Eficiencia de la li M, K Kai
CR5 o existe un método estandar de iciencia de la linea de Eficiencia de la linea = (STiempo de tarea)/((Numero de estaciones Tiempo de ciclo))*100% 70% | s/ 12272640 | 90% |/ 5222400 | S/ 7050240 | YSM Kanban,Kaizen,
trabajo produccion Celdas de manufactura
$/.111,500.00
- % Etapas del
CR6 Falta de orden ylimpieza ”mpizzsyof ds:;ffasso ((Biapas del proceso linpias y ordenadas) / (Total de etapas del proceso))*100% 55% |/ 4244592 80% |s/ 2385007 | S/ 1859585 55
PMP
%Costo de Pedidos y.Costo de Pedidos Adicionales generados por faltante: BOM
CR10 Falta de un plan de compras adicionales generados por ( Costo total pedidos generados por mes )*100 70% | S/ 35488.00| 40% S/ 11,488.00 | S/ 24,000.00 | Seguimiento y planeacion
faltantes de pedidos
) ! . )
CR8 'nems{em;‘r:zcgiges“"" de % Ma'il?::igr;iznados %MAC = (N° de materiales correctamente almacenados)/(Cantidad total de materiales)*100% 550% | S/ 15460.15| 85% | S/ 482451 | S/ 1063564 | Kardex 5s, Costeo ABC
% Costo de materia prima Proceso de ierarquia
CR9 | No existe proveedores homologados defectuosa por cada (( Total materia prima defectuosa/Total materia prima defectuosa proveido por proveedor “x”)) ~ *100 70% S/ 1,613,548.50| 40% S/ 1,189,882.44 | S/ 423,666.06 . Jerarq
proveedor Analitica (PJA)
Perfil del puesto S/.28.315.00
) ' _ ) tacion — Froductividad - - 28,315,
CRL | Ausencia de un plan de capacitacion | Vedlr el porcentaje del Productividad & (Pro después de la d antes dela 0% | s/ 43650060 | 90% |/ 19642032 | S/ 240,080.28 | EVluacion de desempefio
Personal Capacitado capacitacion) Plan de capacitacion
. .
CR7 Falta de personal logistico Ap‘;‘::s;‘s:’:;di:[‘:c‘ie' Horas hombre ausentes/Horas hombre programadas 100% | S/ 4034868| 10% |s/ 1405385 | S/ 26,294.83 |Evaluacion de desempefio
Total s/ 2,477,059.25 s/ 1542,72447|SI 93433478 S1.130,815.00
. A H
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2. Propuesta

2.3.2.1.

Sistema de planeamiento de requerimientos de material
MRP

Se desarrollé un sistema de planificacion de requerimiento de material
para Agroindustrias Ismagoig S.A.C., debido a que cuenta con la ausencia
de la planificacion de la produccion (requerimientos 6ptimos de materiales

y planes de produccion).

La planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP), es un sistema
simple de gestion de la produccién que, basado en un sistema informatico,
proporciona un programa de produccién y aprovisionamiento a partir de
tres fuentes de informacién: el plan maestro de produccién, el estado de
los inventarios y la estructura de fabricacion (lista de materiales y rutas de
los productos). (Pérez, 2007)

Agroindustrias Ismagoig S.A.C. tiene un ineficiente control de las materias
primas, lo que genera compras de emergencia con un mayor precio. Otra
de las probleméticas es que debido a la calidad de los espéarragos genera

que no se pueda a cumplir con el pedido.

Para reducir el costo generado por esta causa raiz, se desarrollara la
metodologia MRP, en primera instancia el MRP inicial o diagnéstico y
finalmente el MRP mejorado, después de aplicar las diferentes

metodologias de ingenieria.

Las causas raices que tienen como propuesta la planificacion de

requerimiento de material son las siguientes:

Causa Raiz N°4: Falta de planificacién de la produccion.

Esta causa se refiere a que la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no
sabe cuanto va a producir en un horizonte futuro, la gerencia ordena la
produccion por lo general en base a la experiencia, que en ocasiones
tienen problemas con paradas en la produccion por el desabastecimiento
de insumos y por lo tanto podria incurrir en penalidades por parte de los

clientes.

Causa Raiz N°10: Falta de un plan de compras

Evidentemente esta causa raiz tiene un gran impacto debido a que no
saben a qué frecuencia comprar por lo que en ocasiones tienen problemas

con el desabastecimiento de insumos o sobre stock de los mismos
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2.3.2.1.1 Explicacion de costos perdidos

2.3.2.1.1.1 Monetizacion para la CR4: Falta de

planificacion de la produccion.

A continuacion, se presentara las pérdidas que

incurre la empresa debido que no tiene un plan de

produccion, ni de compras.

Tabla 10. Perdidas econdémicas por no cubrir la demanda

DEMANDA NO

MES PRODUCCION DEMANDA VENTAS CUBIERTA PERDIDA
MAYO 97410 95000 97410
JUNIO 115730 110500 115730
JULIO 108665 110300 110300 1635 S/ 14,715.00
AGOSTO 91675 94000 94000 2325 S/ 20,925.00
SETIEMBRE 57073 57558 57558 485 S/ 4,365.00
OCTUBRE 27384 32861 32861 5477 S/ 49,293.00
NOVIEMBRE 24980 25230 25230 250 S/ 2,250.00
DICIEMBRE 22720 23856 23856 1136 S/ 10,224.00

PERDIDA MONETARIA ACTUAL

S/ 101,772.00

Fuente: Elaboracion propia

Como se menciona en la tabla anterior en los
meses de julio a diciembre no se llegaria a cumplir
con la demanda y dejariamos de ganar
anualmente S/. 101,772.00 y ademas perderia
S/68,760.00 por sobre stock haciendo un total de

S/ 170,532 por la causa raiz N° 4

Tabla 11. Perdidas econdémicas por sobre stock de productos

UNIDADES
MES PRODUCCION DEMANDA VENTAS SOBRANTES PERDIDA
MAYO 97410 95000 97410 2410 S/ 21,690.00
JUNIO 115730 110500 115730 5230 S/ 47,070.00
JULIO 108665 120300 120300
AGOSTO 91675 98000 98000
SETIEMBRE 57073 74195 74195
OCTUBRE 27384 35600 35600
NOVIEMBRE 24980 32474 32474
DICIEMBRE 22720 29536 29536
PERDIDA MONETARIA ACTUAL S/ 68,760.00
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2.1.1.2Monetizacion para la CR10: Falta de un plan de compras

Esta causa se evidencia con el costo de las compras adicionales realizadas de los productos mas consumidos,

tal y como se detalla a continuacion:

Tabla 12.Detalle de compras adicionales

CANTIDAD COSTO COSTO COSTO SI
Material U.M. CANTIDAD ADICIONAL UNITARIO UNITARIO COSTO COMPRA COSTO HUBIERA
COMPRADA COMPRADA COMPRA COMPRA INICIAL ADICIONAL COMPRADO AL
INICIAL ADICIONAL INICIO
PAROS PAQUETE 36 16 §/.90.00  S/.110.00  S/.3,240.00  S/.1,760.00  S/.1,440.00
CAJS MILLAR 4 4 $/.510.00  S/.530.00  S/.2,040.00  S/.2,120.00  S/.2,040.00
LIGAS KILO 640 80 $/.310.00  S/.330.00 S/.198,400.00 S/.26,400.00  S/.24,800.00
PARIHUELAS UNIDAD 160 40 S/.42.80 S/.62.80 S/.6,848.00  S/.2,512.00  S/.1,712.00
TOCAS CAJA 1 1 s/.10.00 s/.30.00 $/.10.00 s/.30.00 s/.10.00
GUANTES UNIDAD 24 24 S/.5.00 S/.25.00 S/. 120.00 S/. 600.00 S/.120.00
STICKERS MILLAR 4 2 S/. 60.00 S/. 80.00 S/. 240.00 S/.160.00 S/.120.00
TERMOREGISTROS ~ UNIDAD 16 8 S/. 60.00 S/.72.00 S/. 960.00 S/.576.00 S/. 480.00
E;EQESQGO KILO 1500 1000 S/. 4.00 S/.5.00 S/.6,000.00  S/.5,000.00  S/.4,000.00
TOTALES S/.217,858.00 S/.39,158.00  S/.34,722.00

Fuente: Elaboracion propia
Se observa que las compras mensuales de la empresa son de S/ 217,858.00, pero tiene compras adicionales

de S/ 39,158.00 pagando un sobre costo de S/4,436.00 mensuales que al afio saldria el total de S/35,488.00,

gue junto a la otra causa seria un total de S/206,020.
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Desarrollo de la propuesta: Sistema MRP
Paso 1: Elaboracién de los pronésticos de produccion

Para el desarrollo del sistema MRP, se inicié con el pronéstico
de ventas para el afio 2019 en los meses de Mayo — Junio con
datos histéricos de 3 afios [Ver Anexos], usando el método de

regresion lineal.

Tabla 13.Prondstico de demanda para el afio 2019

Demanda indice Pronostico
Ano Mes
proyectada Estacional Estacional
Mayo 72511 1.38 100065
Junio 72876 1.72 125347
Julio 73241 1.63 119383
Agosto 73606 1.35 99368
2019
Setiembre 73971 0.84 62136
Octubre 74336 0.41 30478
Noviembre 74701 0.36 26892
Diciembre 75066 0.32 24021

Fuente: Elaboracion propia

Paso 2: Plan agregado de produccion

Una vez obtenidos los datos, procederemos a elegir el tipo de
plan de produccion con el plan agregado de produccion que

nos indica si debemos producir con inventario o no.

La empresa tiene a elegir 2 tipos de planes de produccion los
planes “A” y “B”. El plan de producciéon “A” cuenta con las

siguientes especificaciones.
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Tabla 14. Especificaciones del plan agregado “A”

MENSUAL

INVENTARIO INICIAL 20000 Kilos
COSTO DE VENTAS PERDIDAD
3.5 S./ / Kg.
POR FALTANTES
COSTO POR MANTENER
0.22 S.//Kg.
INVENTARIOS
COSTO DE CONTRATAR
0.3 S.//Kg
TRABAJADORES
COSTO DE DESPEDIR
0.1 S./ / Kg.
TRABAJADORES
TASA DE PRODUCCION
73461 Kilos

Fuente: Elaboracion propia

Este tipo de plan de produccion, tiene como base principal
mantener inventarios de producto terminado en 20000 kilos
mensuales y una tasa de produccién mensual 73461 kilos

mensuales, (dicha tasa se obtuvo en base a los promedios del

prondstico de la demanda).

Los costos y el estado de los inventarios por implementar dicho

plan son:
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Tabla 15. Estado del inventario implementando el plan agregado “A”
MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

DEMANDA 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892 24021
PRODUCCION 73461 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892
INV. INICIAL 20000 -6604  -31886  -25922 -5907 31325 62983 66569
CAMBIO EN EL INVENTARIO -6604  -31886 -25922 -5907 31325 62983 66569 69440

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que el inventario es negativo hasta el periodo de setiembre utilizando el plan agregado “A”

Tabla 16. Costos para implementar el plan agregado “A”
MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

COSTO DE INVENTARIOS 6891.5 13856.26 14645.18 15276.8
COSTO FALTANTES 23114 111601 90727 20674.5
COSTO POR CONTRATAR  6934.2  33480.3 27218.1 6202.35
COSTO POR DESPEDIR 689.15 1385.626 1464.518 1527.68
COSTO MENSUAL 30048.2 145081.3 117945.1 26876.85 7580.65 15241.886 16109.698 16804.48

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez aplicado el plan agregado “A” se logra tener un costo
anual de S/. 375688.16, pero teniendo un quiebre de stock en
los meses de mayo hasta agosto y luego de ello tiene mucho
producto en almacén por lo podria ser una opcién para no ser

elegido.

El plan de produccion “B” cuenta con las siguientes

especificaciones:

Tabla 17. Especificaciones del plan agregado “B”

INVENTARIO INICIAL 0 Kilos
COSTO DE VENTAS PERDIDO
3.5 S.//Kg.
POR FALTANTES
COSTO POR MANTENER
0.22 S.//Kg.
INVENTARIO

COSTO POR CONTRATAR 0.3 S.//Kg
COSTO POR DESPEDIR 0.1 S.//Kg.

TASA DE PRODUCCION 130000 Kilos

Fuente: Elaboracién propia

Este tipo de plan de produccioén, tiene como base principal no
mantener inventarios de producto terminado de manera
mensual y una tasa de produccion mensual 130000 kilos
mensuales, (dicha tasa se obtuvo en base a la capacidad de la

planta)

Los costos y el estado de los inventarios por implementar dicho

plan “B” son:
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Tabla 18. Estado del inventario implementando el plan agregado “B”

MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

DEMANDA 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892 24021
PRODUCCION 130000 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892
INV. INICIAL 0 29935 4653 10617 30632 67864 99522 103108
CAMBIO EN EL INVENTARIO 29935 4653 10617 30632 67864 99522 103108 105979

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que el inventario es positivo durante todo el periodo utilizando el plan agregado “B” y ademas los costos son mas bajos.

Tabla 19. Costos para implementar el plan agregado “B”

MAYO JUNIO JuLIiO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

COSTO DE INVENTARIOS 6585.7 1023.66 2335.74 6739.04 14930.08 21894.84 22683.76 23315.38

COSTO FALTANTES

COSTO POR CONTRATAR

COSTO POR DESPEDIR 658.57 102.366 233.574 673.904 1493.008 2189.484 2268.376 2331.538

COSTO MENSUAL 724427 1126.026 2569.314 7412944 16423.088 24084.324  24952.136  25646.918

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez aplicado el plan agregado “B” se logra tener un costo
anual de S/. 109,459.02, pero teniendo que hacer despidos
casi todos los meses, pero aun asi resulta mucho mas rentable
que tener producto terminado en stock como se habia

planteado en el plan agregado “A”.
Paso 3: Plan maestro de produccion

Una vez que ya sabemos a qué politicas de produccién la
empresa va a emplear, el paso siguiente es calcular que
categorias de cajas de espéarragos se fabricaran. A
continuacion, se presentaran las categorias que formaran

parte de la produccion del afio 2019.

Tabla 20.Categoria de productos que formaran parte del PMP

SKU DESCRIPCION UNID.
ESPARRAGO VERDE TAMANO ESTANDAR 1
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 1
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 2
ESPARRAGO VERDE TAMANO JUMBO

1
1
1
1

H WO R

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la materia prima los SKU pueden variar, pero en

esta ocasion son las siguientes:

Tabla 21. Coeficientes de rendimiento

DESCRIPCION COEFICIENTE
ESPARRAGO VERDE TAMANO ESTANDAR 1 0.3
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 1 0.14
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 2 0.49
ESPARRAGO VERDE TAMANO JUMBO 0.07

Fuente: Elaboracion propia
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Y a partir de ello se va atomizar la produccion para un mayor manejo de lo se va a producir.

Tabla 22. Tabla de 6rdenes de produccién emitidas (PMP)

PERIODO 1 2 3 4 5 6 7 8

ESPARRAGO VERDE TAMANO ESTANDAR 7505 7505 7505 7505 9401 9401 9401 9401
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 1 3502 3502 3502 3502 4387 4387 4387 4387
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 2 12258 12258 12258 12258 15355 15355 15355 15355
ESPARRAGO VERDE TAMANO JUMBO 1751 1751 1751 1751 2194 2194 2194 2194
PRODUCCION AGREGADA 25016 25016 25016 25016 31337 31337 31337 31337

Fuente: Elaboracion propia

Ahora con las ordenes de produccion listas, ya practicamente se tiene la planificacion de lo que se va a producir. Ahora lo

que falta seria sincronizar la informacion con el (BOM).
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El BOM o la lista de materiales nos indica que partes o
componentes en la que esta fabricado el producto final, que en
este caso es la caja de esparragos. A continuacién, se
presentara la lista de materiales para la fabricacion de una caja

de esparragos fresco de 5 Kg.

| C(22)

Figura 23. Diagrama de gozinto de la lista de materiales (BOM)

Fuente: Elaboracion propia

La lista de materiales o (BOM) es de nivel 2 y nos muestra la

estructura para la fabricacion del producto.

Tabla 23. Lista de materiales para la fabricacion de una caja de espéarragos

A ESPARRAGO VERDE EN CAJA W)Y UM / CAJA
B ESPARRAGO VERDE KG. 6.853
C LIGAS UNID. 22
D PANO UNID. 1
E CAJA UNID. 1

Fuente: Elaboracion propia

Ya teniendo en cuenta la lista de materiales con las érdenes de
produccion, podemos realizar con la planificacion de
requerimientos de material (MRP) de los productos que
implican para la fabricacion de las cajas de esparragos.
Debemos aclarar que la tabla de 6rdenes de produccion esta
en kilos y que para estandarizar el MRP se dividira entre 5 para
determinar el numero de cajas totales. Las cuales se

presentaran en la siguiente pagina.
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Tabla 24. Plan maestro de produccion (PMP)

DESCRIPCION SEMANAS
PRODUCTO (PRESENTACION) 1 2 3 4 5 6 7 8
ESPARRAGO VERDE 5003 5003 5003 5003 6267 6267 6267 6267

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se presentara el archivo maestro de inventario.

Tabla 25.Archivo maestro de inventario

INVENTARIO TAMANO PLAZO STOCK DE

MATERIALES UM NIVEL 1 \spONIBLE  DEL LOTE (DIA)  SEGURIDAD
ESPARRAGO VERDE KG. 1 0 LxL 1 0
ESPARRAGO VERDE EN CAJA  UND. 1 0 LxL 0 0
CAJAS UND. 2 3000 LxL 2 3000
LIGAS KG. 3 17600 LxL 2 17600
PANO UND. 2 1280 LxL 2 1280

Fuente: Elaboracion propia

Una vez aplicado el requerimiento de materiales se obtendra el lanzamiento de las ordenes de aprovisionamiento que nos

ayudara a mejorar nuestras compras y asimismo saber cuanto producir para no tener ni sobre stock, ni falta de inventarios.
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Tabla 26. Lanzamiento de érdenes de aprovisionamiento

COoDIGO NOMBRE UM 1 2 3 4 5 6 7 8

SkU1 ESPARRAGO VERDE EN CAJA — UND. 5,003 5,003 5,003 5,003 6,267 6,267 6,267 6,267
comP1 ESPARRAGO VERDE KG. 34,287 34,287 34,287 34,287 42,950 42,950 42,950 42,950
CcOMP2 HIGAS KG. 110,072 110,072 110,072 137,882 137,882 137,882 137,882 -
coMP3 PANO UND. 5,003 5,003 5,003 6,267 6,267 6,267 6,267 -
COMP4 CAJAS UND.

5,003 5,003 5,003 6,267 6,267 6,267 6,267 -

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente podemos concluir que con la aplicacién de esta metodologia logramos reducir los inventarios, programar
nuestras compras y saber cuanto producir y ademas evitamos perdidas monetarias por sobre stocks o demanda no

cubierta.

En la parte final de las propuestas se realizara nuevamente el MRP debido a que con la aplicacién de las herramientas
lean basandonos en el mapa de flujo de valor. Logra optimizar el desempefio del MRP y con ello mayor capacidad de la

empresa.
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2.3.2.2. Implementacion de las 5s

Se desarrollé un plan 5s para Agroindustrias Ismagoig S.A.C., debido a
gue cuenta con falta de orden y limpieza en las areas de produccion y
logistica, lo cual genera pérdidas tanto de movimientos de operarios y

desechos a nivel global de la empresa.

En lo que respecta al area de produccion las estaciones més criticas son
la del clasificado, empaquetado y en el &rea de almacén. Las herramientas
para implementar esta metodologia seran las tarjetas rojas,

Las causas que tienen como propuesta las 5S son:

Causa Raiz N°6: Falta de orden y limpieza

Esta causa se refiere a que la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no
cuenta con estandares de orden y limpieza adecuados y por lo tanto
generan perdida de materia prima e insumos y ademas tiempos

innecesarios por estar buscando dichos productos.

2.3.2.2.1 Explicacion de costos perdidos

2.3.2.2.1.1 Monetizacion para la CR6: Falta de

orden y limpieza

Para esta causa raiz vamos a calcular el tiempo
en el cual los operarios de las areas de produccion
y logistica emplean para limpiar y buscar los
insumos del almacén, adicionalmente se
determinard los insumos que se perdieron o

sufrieron dafios por no estar en orden.
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Tabla 27. Determinacion de los tiempos que se pierden por falta de orden y limpieza
antes de la implementacion de las 5s

TIEMPO
PERDIDO POR
e oo on
MES LII\(ZIEIIDEEZI\:\;N LIMPIEZA EN LOGISTICA COSTO MOD TOTAL
PRODUCCION (MIN.)
(MIN.)
MAYO 4500 5500 S/ 0.15 S/ 1,500.00
JUNIO 4000 4000 S/ 0.15 S/ 1,200.00
JULIO 3500 4000 S/ 0.15 S/ 1,125.00
AGOSTO 2500 2500 S/ 0.15 S/ 750.00
SETIEMBRE 1500 1500 S/ 0.15 S/ 450.00
OCTUBRE 2650 1200 S/ 0.15 S/ 577.50
NOVIEMBRE 3253 3253 S/ 0.15 S/ 975.90
DICIEMBRE 1000 1400 S/ 0.15 S/ 360.00
TOTAL ANUAL S/ 6,938.40

Fuente: Elaboracion propia

Se pudo comprobar que anualmente se pierden
46256 minutos tratando de limpiar cosas que se
pudieron evitar ensuciar y también por la
busqueda de insumos en el almacén que estaba
desordenado, que es equivalente a S/ 6938.40
anuales. A continuacién, se presentara los
insumos que se perdieron o sufrieron dafios por

no estar en orden.
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Tabla 28. Insumos con incidencias por falta de orden y limpieza antes de la mejora

COSTO
MATERIAL CONDICION  CANTIDAD u.M UNITARIO COSTO TOTAL
PANOS SUCIOS 520 UNIDAD S/ 0.07 S/ 38.48
LIGAS PERDIDA 400 UNIDAD S/ 0.01 S/ 5.60
TOCAS PERDIDA 50 UNIDAD S/ 5.00 S/ 250.00
CAJAS DANADO 110 UNIDAD S/ 0.31 S/ 33.88
HIPOCLORITO DERRAME 18 LITROS S/ 22.00 S/ 396.00
STIKERS PERDIDA 1500 UNIDAD S/ 0.10 S/ 150.00
PALLETS DANADO 5 UNIDAD S/ 42.00 S/ 210.00
TERMOMETROS PERDIDA 1 UNIDAD S/ 75.00 S/ 75.00
ESPARRAGO -
FRESCO DANADO 1800 KILOGRAMO S/ 1.00 S/ 1,800.00
COSTO MENSUAL TOTAL S/ 2,958.96
COSTO ANUAL TOTAL S/ 35,507.52

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior se muestra a grandes rasgos
que por la falta de orden y limpieza en el almacén
se pueden dafar, ensuciar o perder los insumos y
materias primas que a la empresa le genera una
perdida monetaria de S/ 35,507.52 al afio.

Finalmente podemos indicar que se pierden
anualmente S/ 42,445.92 por no tener orden y

limpieza.
2.3.2.2.2 Desarrollo de la propuesta

Paso 1 Anuncio formal de la decisién de introducir el

Programa de 5S

Para poder implementar esta metodologia en la empresa lo
primero que debemos hacer es declarar personalmente la
determinacion de introducir las 5S en la empresa mediante un
acuerdo previo con la gerencia general, una vez aprobado se
comunicara a los colaboradores de la empresa mediante una

carta 0 memorandum [Ver Anexos]
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Paso 2 Crear una organizacion para promocioén interna de
las 5S

Agroindustrias Ismagoig S.A.C. debera formar entre todos sus
colaboradores un equipo 5s para observar, evaluar,
implementar y realizar estrategias de mejora continua con el fin
de aumentar la productividad de la empresa, a continuacion,

se presenta como seré organizado el equipo 5s

~
S~
-/ /"\ \o\o\o S~a
I, 1o} /___\c_ —t =~

Oficina 5S
| Coordinador 58

Patrulla||Patrulla||Patrulla
5S 5S 5S

Figura 24.0rganizacién para promocion interna de las 5s
Fuente: Elaboracion propia

El gerente de la empresa tiene la responsabilidad principal de
liderar dicho equipo, ademas se tiene que escoger un
representante de las jefaturas de logistica y produccion,
ademas de un operario de produccion que debera ser elegido

entre sus companeros.

Paso 3 Capacitacion en 5S a los lideres de la

implementacién.

Para una excelente implementacion de la 5s sera necesario
capacitar al personal desde la alta direccién hasta los operarios
por ello se va a estructurar un sistema de formacion

introductoria a las 5S a todos los niveles

- Curso ejecutivo de 5S.

- Curso al personal de las gerencias en 5S
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Curso para instructores de 5S

Curso de entrenamiento para lideres en 5S

Curso para todo el personal en 5S

Paso 4 Establecer los objetivos y politicas del programa
de 5S

De acuerdo con el comité 5S de Agroindustrias Ismagoig
S.A.C. establece los siguientes objetivos y politicas del

programa 5S que se presentaran a continuacion:

A. Politicas

- Crear lugares de trabajo agradables, participativos y

eficientes.

- Desarrollar personas competentes en su area de actuacion y

estimular su maximo potencial.

- Con la participacion de todos, esforzarse por obtener cero

defectos, cero averias y cero accidentes.

B. Objetivos

- Disminucién de inventarios en 10%

- Aumentar la Productividad en 20%

- Reclamos de clientes menores al 15%

- Cero accidentes fatales.

A continuacion, se presentara el plan maestro para implantar
5s.
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Paso 5 Disefiar un plan maestro para implantar las 5S

Tabla 29. Plan maestro para implantar 5s

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C”

PLAN DE IMPLEMENTACION 5S "AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG SAC"

RESPONSABLE

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMANA

1.Aviso Oficial por parte de la Direccion de la decision de implantar 55 en la empresa GERENCIA
2. Capacitacion 55 GERENCIA |
2.1 Curso ejecutivo sobre nueva metodologia 55 GERENCIA
2.2. Curso al personal de las gerencias sobre nueva metodologia 55 GERENCIA
2.3. Curso para instructores de nueva metodologia 55 GERENCIA
2.4 Curso de entrenamiento para lideres en 55 GERENCIA
2.5. Curso para todo el personal en 55 GERENCIA
3. Crear la Organizacioniara las 55 GERENCIA
4: Evaluacion inicial, establecimiento de objetivos y metas y plan maestro de implementacion EQUIPO 55
5. Implementacion EQUIPO 55
5.1 Implementacion 1°S - Clasificar EQUIPO 5S
5.1.1. Seleccionar elementos innecesarios EQUIPO 55
5.1.2. Establecer metas 1ra S EQUIPO 55
5.1.3. Planes de accion para retiro de elementos innecesarios (Control de tarjetas rojas) EQUIPO 55
5.1.4. Realizacion de auto-inspecciones semanales de 1ra S EQUIPO 5S
5.1.5. Hacer un plan de trabajo de 1ra S EQUIPO 55
5.1.6. Capacitacion de fase ordenar EQUIPO 5S
5.1.7. Auditoria por parte del area encargada EQUIPO 55
5.2 Implementacion 2° S EQUIPO 55
5.3 Implementacion 3° S EQUIPO 5S
5.4 Implementacion 4° S EQUIPO 55
5.5 Implementacion 5° S EQUIPO 55

5.5.1. Analizar el plan de capacitacion actual

GERENCIA Y EQUIPO 55

5.5.2. Realizar la gestion para la mejora continua

GERENCIA Y EQUIPO 55

Fuente: Elaboracidon propia
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Paso 6. Campafias 5S
6.1 Campafia de la 1ra. S

El primer pilar de las 5S fundamenta su aplicacion en el uso de
las tarjetas rojas para la identificacion de insumos, articulos o
herramientas que no son necesarios para el proceso logistico
y para separar aquellos cuyo uso sea necesario de los lugares
donde se obstruya el proceso.

Tabla 30. Tarjeta Roja

TARJETA ROJA — AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C

Fecha: Folio:

Descripcion:

Responsable:

Fecha: Folio:

Descripcion:

CATEGORIA
Accesorios o herramientas

Cubetas, recipientes
Equipo de oficina

Instrumentos de medicién

Libreria, papeleria

Equipo de Transporte
Otro (especifique)

RAZON

Defectuoso

Descompuesto

Desperdicio

No se necesita

Uso desconocido
Otro (especifique)
Responsable:

Fecha decision:

Destino final:

Fecha:
Fuente: Elaboracion propia
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Para el reconocimiento y clasificacion de los items
innecesarios de la empresa se citara a los trabajadores
involucrado en dicha area. De esta forma se podra etiquetar
cualquier elemento innecesario que obstruya el area de

trabajo.

La planificacion de la clasificacion considera aspectos tales

como:

- Determinacién de recursos necesarios para la aplicacion de
la primera S, tanto en tipo como en volumen, es decir se
utilizar4 5 pliegos de cartulina roja para la elaboracion de

tarjetas.

- Designacion de tareas para las personas involucradas dentro

del desarrollo de la primera S

Jefe de area: se encargara de dar seguimiento al cumplimiento

de las tareas de los operadores.

Operario 1: debera elaborar un listado con todos los equipos,

herramientas u objetos que se encuentre dentro del area.

Operario 2: con la lista elaborada deberéd asignar a cada objeto

una disposicién preliminar para el mismo.

Operario 3: coloca tarjetas rojas e aquellas herramientas u

objetos que deberan ser eliminados o trasferidos.
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Tabla 31. Control de tarjetas rojas

PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C”

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

No. Fecha Descripcién Categoria Razén Destino Final Responsable  Ubicacion
1 25/08/2018  CA3S detjggradas sin Papeleria Defectuoso Eliminar del area Equipo 5S Logistica
2 25/08/2018 Enzunchado Otros No se necesita pronto Ordenar Equipo 5S Produccion

(Excedente)
3 25/08/2018 Ropa de trabajadores Otros Uso desconocido Mover a otra area Equipo 5S Produccién
4 25/08/2018 galones vacios Bolsas gfoimgque del No se necesita Ordenar Equipo 5S Logistica
5 25/08/2018 cables sin uso Accesorios o0 herramientas No se necesita Ordenar Equipo 5S Logistica
6 25/08/2018 extintores antiguos Equipos de Seguridad Descompuesto Eliminar del area Equipo 5S Logistica
7 25/08/2018 Cajas de cerveza Cubetas, recipientes No se necesita Eliminar del area Equipo 5S Logistica
8 25/08/2018 Bancos Equipo de oficina No se necesita pronto Eliminar del area Equipo 5S Logistica
(Excedente)
9 25/08/2018 Botas de trabajadores Bolsas de empaque del Uso desconocido Mover a otra area Equipo 5S Logistica
(pares) producto

10 25/08/2018 Bolsas y sacos rotos Bolsas gfoz?ggque del Defectuoso Eliminar del area Equipo 5S Logistica
11  25/08/2018 Esparrago caido al suelo Productos Desperdicio Mover a otra area Equipo 5S Produccién
12 25/08/2018 Valdez (_je pintura Material y articulos de limpieza Defectuoso Eliminar del area Equipo 5S Logistica

deteriorados
13 25/08/2018 Pallets de madera Equipo de Transporte No S?Enxiﬁﬂtrigomo Eliminar del area Equipo 5S Logistica
14  25/08/2018 Manguera sobrante Otro (especifique) No se necesita Ordenar Equipo 5S Logistica
15  25/08/2018 Balanza deteriorada Instrumentos de medicién Descompuesto Enviar a mantenimiento Equipo 5S Produccién
16  25/08/2018 Tina en desuso Cubetas, recipientes Descompuesto Enviar a mantenimiento Equipo 5S Logistica
17  25/08/2018 Esmeril Otros Uso desconocido Ordenar Equipo 5S Logistica
18  25/08/2018 Cuchillos Accesorios o herramientas No se necesita pronto Mover a otra area Equipo 5S Produccién
(Excedente)

19  25/08/2018 ligas en uso (cajas ) Productos No se necesita pronto Mover a otra area Equipo 5S Produccién
(Excedente)

20  25/08/2018 Bolsas con cosas del Bolsas de empaque del Uso desconocido Mover a otra area Equipo 5S Logistica

personal

producto

Fuente: Elaboracion propia
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6.2 Campafia de la 2°S

Poner las cosas en orden, tener una ubicacién y disposicion
para cada cosa, de tal forma que esté disponible para que se

pueda usar por cualquiera en el momento que se necesite.

Para tener una vision de la realidad actual se realizard un
diagrama de spaghetti para analizar los movimientos de
personas, herramientas e insumos, que a continuacion se

presentaran.

AREA DE PRODUCCION ALMACEN

-
i

Figura 25. Diagrama de Spaguetti antes de la aplicacién de la 2S
Fuente: Elaboracién propia

Se puede notar que existen largas distancias de recorrido de los

operarios por distintas razones:
- Demora en la busqueda de productos en el almacén

- No existe lugares cercanos en que se puedan guardar insumos

y herramientas de forma temporal
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Para ello se ordenara el almacén y las mesas de trabajo para

que no exista demoras en bulsquedas de insumos. A

continuacion, se presentara un antes y después del almacén.

Figura 26. Almacén antes de la aplicacién de la 2S
Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C.

Se puede observar que el almacén antes de la aplicacion de la
propuesta tenia objetos innecesarios y adicionalmente en un
desorden total.

ESTANTE-1k
RTEFACTOS |

Figura 27. Almacén después de la aplicacién de la 2S
Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C.
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Al aplicar la segunda S logramos cumplir que cada cosa tiene
su lugar y con ello optimizaremos el espacio del almacén,
teniendo como base la primera S que es clasificar las cosas

gue sirven o no.

Ademas, se implementara pequefios lugares para insumos y
herramientas de uso diario en el area de produccion para asi

evitar desplazarse hacia el almacén y perder tiempo.

Con la aplicacién de la segunda S que es ordenar reduciremos
los movimientos que a continuacién se presentara en el

diagrama de Spaguetti mejorado.

y % --A_“nAnAAA.-AAMA-
- ‘. ‘. ‘. >

AREA DE PRODUCCION ALMACEN

o

Figura 28. Diagrama de Spaguetti después de la aplicacion de la 2S
Fuente: Elaboracion propia
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6.3 Campafia de la 3°S
Seiso, la tercera de las 5S puede parecer bastante simple:
limpiar; pero en la préactica, la 3ra. S comprende muchas

actividades con el fin de eliminar el origen de la suciedad.

Se identifican problemas de fuentes de suciedad u otro tipo de

anormalidad existente en el sistema productivo o lugar de

trabajo. La limpieza se relaciona estrechamente con el buen

funcionamiento de los equipos y la habilidad para producir

articulos de calidad.

Figura 29. Identificacién de focos de suciedad

Fuente: Agroindustrias Ismagoig S.A.C.

En la figura antes mostrada se identificé el foco de la suciedad
de la faja transportadora y las acciones a realizar seran las

siguientes:

- No sobresaturar la faja transportadora de esparragos para

asi evitar caidas de productos.

- Instalacion de jabas para asi evitar que el producto se

contamine con el suelo para luego ser reprocesada.
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6.4 Campafia de la 4°S
El cuarto pilar es conocido como “Limpieza estandarizada” ya
gue, no es una actividad sino una condicion o estado

estandarizado en cierto momento del tiempo.

La limpieza estandarizada difiere en concepto a la
organizacion, orden y limpieza en donde hay que hacer de esto
un habito por lo que es indispensable seguir estos tres pasos

que se describen a continuacion:

- Decidir quién es responsables de qué actividades con
respecto al mantenimiento de las condiciones de los tres

pilares.

* Prevenir el decaimiento, integrando los deberes de
mantenimiento de los tres pilares en una actividad regular del

trabajo.

- Revisar qué bien ha sido mantenida las condiciones de los

tres pilares.
Asignacién de responsabilidades (3S)

A menos de que cada uno sepa exactamente de lo que es
responsable y cuando, donde y cémo hacerlo, ni la
organizacion, ni el orden, ni la limpieza tienen porvenir alguno.
Es esencial hacer claras asignaciones de tareas a las personas

e sus propios lugares de trabajo.

Para ello vamos a crear un programa de limpieza para que se

vuelta un habito limpiar.

A continuacion, se presentara el programa de mantenimiento
5S.
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N

Tabla 32. Programa de mantenimiento 5S

Area:
PRODUCCION Y LOGISTICA PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 5S
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTEMNIMIENTO
FRECUENCIA DIARIO SEMANAL MENSUAL
MANTENIMIENTO
INS ON LIMPIEZA LUBRICACION
Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre
AR R A A A A - R A - - R A - R R - -
.. L . QEEﬁﬂﬂﬁﬂﬁﬂéﬁﬂﬁﬂéﬁﬂﬁéﬂﬁﬂéﬁﬂﬁ
Actividad Descripcion de la actividad /| Material Usado HEIE: 3 E g 3 g § § (S E 5 E 5|s E g g g g E gls|s E s
alz s (s|d|ls|s |2 (2|&|-|(2|E|Z|a|F|2|c|8|=|z|2|5|a|=® |2 |5
1]z|3lal|ls|e|7|8|a|w| n|we|w|uw| s .s|1w|w| 19|20]21)22|23|24]|25|28
| R |LUMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

A INSPECCION DE LA LIMPIEZA EM LA EMPRESA
_Z MANTENIMENTO ¥ LUBRICACION DE EQUIPGS

| —ale=  |UMPIEZA DEL AREA DE LOGISTICA

Fuente: Elaboracion propia
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6.5 Campafia de la 5°S

En muchos lugares de trabajo la palabra disciplina lleva con
ella la connotacion negativa de llamadas de atencion por algin
error. En el contexto de los cinco pilares “disciplina” tiene un
significado diferente. Significa hacer un habito del

mantenimiento correcto de los procedimientos.
Patrullas 5S

Las patrullas 5S se establecieron como parte de la promocién
de las 5S las mismas que realizaran inspecciones una vez por
semana y estaran conformados por tres personas para asi
mantener un criterio externo de cédmo se esté desarrollando la

metodologia.

La patrulla 5S utilizara las listas de chequeo 5S para evaluar
las condiciones 5S en cada zona asignhada. En esta patrulla se
debera incluir una persona administrativa, para tener un criterio

diferente al de un personal del departamento de Logistica.

Antes de la implementacion de esta metodologia, el consultor
de esta area procedio al realizar la respectiva evaluacion del
mantenimiento de las 3S para luego comparar estos resultados
con la evaluacién del mantenimiento de las 3S después de la
implementacion de las 5S en esta area, las cuales seria

realizada por la patrulla 5S.

Finalmente podemos concluir que con la aplicacion de esta
metodologia logramos reducir tiempos innecesarios por
desorden en el almacén y no tener las herramientas a la mano
y ademas evitamos perdidas monetarias por insumos dafiados

gue se a continuacion se van a presentar.
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después de la implementacion de las 5s

TIEMPO PERDIDO POR

TIEMPO PERDIDO POR FALTA
MES DE ORDEN Y LIMPIEZA EN COSTO MOD TOTAL

PRODUCCION (MIN.)

FALTA DE ORDEN Y
LIMPIEZA EN LOGISTICA

(MIN.)
MAYO 3375 4400 S/ 0.15 S/ 1,166.25
JUNIO 3000 3200 S/ 0.15 S/ 930.00
JULIO 2625 3200 S/ 0.15 S/ 873.75
AGOSTO 1875 2000 S/ 0.15 S/ 581.25
SETIEMBRE 1125 1200 S/ 0.15 S/ 348.75
OCTUBRE 1987.5 960 S/ 0.15 S/ 442.13
NOVIEMBRE 2439.75 2602.4 S/ 0.15 S/ 756.32
DICIEMBRE 750 1120 S/ 0.15 S/ 280.50
TOTAL ANUAL S/ 5,378.95
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 34. Insumos con incidencias por falta de orden y limpieza después de la mejora.
COSTO

MATERIAL CONDICION CANTIDAD u.m UNITARIO COSTO TOTAL

PANOS SUCIOS 250 UNIDAD S/ 0.07 S/ 18.50

LIGAS PERDIDA 350 UNIDAD S/ 0.01 S/ 4.90

TOCAS PERDIDA 50 UNIDAD S/ 5.00 S/ 250.00

CAJAS DANADO 45 UNIDAD S/ 0.31 S/ 13.86

HIPOCLORITO DERRAME 5 LITROS S/ 22.00 S/ 110.00

STIKERS PERDIDA 1500 UNIDAD S/ 0.10 S/ 150.00

PALLETS DANADO 1 UNIDAD S/ 42.00 S/ 42.00

TERMOMETROS PERDIDA 1 UNIDAD S/ 75.00 S/ 75.00

ESPARRAGO DANADO 875 KILOGRAMO S/ 1.00 S/ 875.00

COSTO MENSUAL TOTAL S/ 1,539.26

COSTO ANUAL TOTAL S/ 18,471.12

Fuente: Elaboracion propia

Con las mejoras tenemos una monetizacion de S/. 23,850.07
en total que en comparacion a los S/. 42,445.92 de
monetizacién antes de la aplicacion de la mejora que vendria

un ahorro del 56.19% en los costes.
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2.3.2.3. Herramientas Lean

En la presente investigacion se empleara diversas herramientas Lean
Manufacturing como son el 5s, Kanban, Kaizen y celdas de manufactura
que con la ayuda de la planificacién de materiales (MRP) nos ayudara a
implementar con éxito el Value Stream Mapping o mapa de flujo de valor
en sus 2 fases, un mapeo inicial y luego el estado futuro, que aplicando
todas las metodologias se podrd observar mejoras en los tiempos de
operacion entre estaciones y menores desechos en la operacion.

Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no cuenta con un método estandar de
trabajo, lo que genera grandes pérdidas de tiempo, materiales y la

posibilidad de poder producir mayores productos

El mapa de flujo de valor tiene como indicadores esenciales el OEE que
es la eficiencia general de equipos y el més importante que es el TAKT
gue es el tiempo medio entre el inicio de la produccién de una unidad y el

inicio de la produccion de la siguiente.

Para reducir el costo generado por esta causa raiz, se desarrollara la
metodologia VSM, en primera instancia el mapeo inicial y finalmente el

VSM Futuro, después de aplicar las diferentes metodologias de ingenieria.

Las causas raices que tienen como propuesta la planificacion de

requerimiento de material son las siguientes:

Causa Raiz N°5: No existe un método estandar de trabajo

Esta causa se refiere a que la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no
sabe cudl es flujo 6ptimo tanto de trabajo como los materiales de la
empresa y asi poder detectar estaciones con baja productividad que
perjudiquen las operaciones de la empresa y esta caiga en penalidades
por demoras en el proceso o por no cumplir con la meta de fabricacion de
los productos finales, por ello con la aplicaciéon de esta metodologia se
busca en lo posible reducir tiempos y movimientos para que la empresa

sea la mayor rentable posible.
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2.3.2.3.1 Explicacion de costos perdidos

2.3.2.3.1.1Monetizacion para la CR5: Baja productividad en las estaciones de trabajo
Para calcular esta causa raiz, nos basamos en las incidencias que ocurren durante la fabricacion de
esparrago fresco en caja como son problemas de cuellos de botella o paradas de linea de fabricacién que
afectan negativamente a la productividad de la empresa e incurre en los altos costos operativos que se
presentan a continuacion:
Tabla 35. Costos por incidencias en la produccion

N°
ESTACION CAUSAS INCIDENCIAS CSSEZQA&D T:,E/ll\l/ll\l:)o PERDIDAS DIARIAS
DIARIAS
LAVADO MATERIA PRIMA INGRESANDO SIN EL ORDEN DE LLEGADA (FIFO) 35 10 S/ 34.00
JABAS ESPERANDO PARA SER LANZADAS 15 10 S/ 34.00
PERSONAL QUE CLASIFICA MAL LOS ESPARRAGOS 20 20 S/ 68.00
CLASIFICADO

REPROCESO DE CLASIFICADO 6 20 S/ 68.00
AUSENCIA DE LIGAS 4 8 S/ 27.20

ATADO S/ 3.40
ESPERA PARA LA LLEGADA DE ESPARRAGOS 5 12 S/ 40.80
EMPAQUETADO  AUSENCIA DE INSUMOS 4 8 S/ 27.20
DEMORA PARA QUE LAS CAJAS SEAN HIDROCOLIZADAS 85 60 S/ 204.00
HIDROCOOLIZADO DEMORA PARA QUE EL HIDROCOOLER ESTE A SU TEMPERATURA 8 25 S/ 85.00
FALTA DE CAPACIDAD DE HIDROCOLIZADO 10 15 S/ 51.00
TOTAL 188 S/ 639.20

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36. Resumen de los costos por problemas en produccion

PERDIDA TOTAL MENSUAL S/ 15,340.80

PERDIDA TOTAL DURANTE LA CAMPANA (MAYO - DICIEMBRE) S/ 122,726.40

Fuente: Elaboracion propia

La baja productividad de las estaciones de agroindustrias Ismagoig

generan anualmente perdidas por S/. 122,726.40
2.3.2.3.2 Desarrollo de la propuesta

Para implementar las herramientas Lean Manufacturing es
primordial de que se grafique el mapa de flujo de valor para
determinar cédmo la empresa trabaja y cudl es el flujo de los
materiales desde que llegan como materias primas hasta llegar
a ser el producto terminado, pasando por varias etapas o

estaciones.

Una vez que el estado inicial se procede a identificar posibles
puntos de mejora de acuerdo a los indicadores que se manejan
en el VSM.

En Agroindustrias Ismagoig S.A.C. cuenta con 5 estaciones de

las son las siguientes:

- Lavado: Se encarga de 3 procesos de lavado del

esparrago fresco que recién llega a la planta procesadora

- Clasificado: Esta estacion se encarga de seleccionar y

agrupar los esparragos segun su calibre

- Atado: Su actividad es agrupar los esparragos para
sujetarlos con 2 ligas y luego agrupar dichos atados en 11

para su posterior proceso

- Empaquetado: Se encarga de introducir los 11 atados de
esparragos en una caja, que posteriormente tiene que
pesar y llegar a la cantidad de 5 Kg. Por cada caja

finalizada.

- Hidrocoolizado: Proceso que se encarga de dar un golpe

de frio a las cajas para su posterior almacenado.
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LAVADO

QO

CAPACIDAD MAXIMA:812

CAPACIDAD EFECT/
TAKT TIME:O.

:531.00

UTILIZACION:65%

LEAD TIME:1.32

DISPONIBILIDAD:88.89%

RENDIMIENTO:75.00%

CALIDAD98.00%

OEE:65.33%

#SKU:1

TAMARNO BATCH700

TIEMPO DISPONIBLE:54

PROGRAMACION TURNO:

1X9X6

12 Min.

'

Fuente: Elaboracion propia

CLASIFICADO

O/

CAPACIDAD MAXIMA:796

CAPACIDAD EFECTIVA:495.29

TAKT:0.53

UTILIZACION:62%

LEAD TIME:1.41

DISPONIBILIDAD:88.89%

RENDIMIENTO:85.00%

CALIDAD70.00%

OEE:52.89%

#5KU:1

TAMARNO BATCH700

TIEMPO DISPONIBLE:54

PROGRAMACION TURNO:

'

ATADO

(%

CAPACIDAD MAXIMA:664

CAPACIDAD EFECTIVA:560.71

TAKT TIME:0.86

UTILIZACION:84%

LEAD TIME:1.25

DISPONIBILIDAD:88.89%

RENDIMIENTO:95.00%

CALIDAD95.00%

OEE:80.22%

#SKU:1

TAMARNO BATCH700

TIEMPO DISPONIBLE:54

PROGRAMACION TURNO:

EMPAQUETADO

QO

CAPACIDAD MAXIMA:632

CAPACIDAD EFECTIVA:533.69

TAKT TIME:0.90

UTILIZACION:84%

LEAD TIME:1.31

DISPONIBILIDAD:88.89%

RENDIMIENTO:100.00%

CALIDAD95.00%

OEE:84.44%

#5KU:1

TAMARNO BATCH700

TIEMPO DISPONIBLE:54

PROGRAMACION TURNO:

HIDROCOOLIZADO

\Q

CLIENTES

VENTAS: 32500 KG./SEM.

TIEMPO TRAN: 1 DIA

FRECUENCIA: SEMANAL

CAPACIDAD MAXIMA:677

CAPACIDAD EFECTIVA:421.24

TAKT TIME:1.00

UTILIZACION:62%

LEAD TIME:1.66

DISPONIBILIDAD:88.89%

RENDIMIENTO:80.00%

CALIDAD100.00%

OEE:71.11%

#SKU:1

TAMARNO BATCH700

TIEMPO DISPONIBLE:54

PROGRAMACION TURNO:

1X9X6 1X9X6 1X9X6 1X9X6
6 Min 1Min 2 Min. 20 Min. 29 Min.
3 Min 2.1 Min 2.5 Min 20 Min 39.56 Min
Figura 30. Mapa de flujo de valor (VSM) inicial
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Como muestra el VSM inicial el proceso de fabricacién de
esparrago fresco en caja en cada una de sus 5 etapas se
manejan ciertos indicadores que nos permiten tener una vision
mas clara acerca de la productividad de cada una de las
estaciones.

En primer lugar, observamos que la materia prima (esparrago
fresco) arriba a la planta diariamente por parte de diversos
proveedores que luego en la evaluacién de proveedores se
mencionardn y ademas se determinara si estos cumplen con
los requisitos minimos de calidad (Homologacién). El arribo de
la materia prima no se da en orden de llegada (FIFO — Primeras
entradas, Primeras salidas) esto es critico para la operacion,
debido a que el esparrago es un producto perecedero y
ademas si no se procesa lo mas antes posible pierde sus
propiedades nutritivas y eso no le conviene a la empresa

porque perderia clientes.

Luego de que las jabas de esparrago recién cosechado llegan
al &rea de lavado, se proceden a realizar el lavado que se da
en 3 partes. El primer lavado es un bafio con una manguera
que expulsa el agua a presion, una vez hecha la primera
operacion se procede a llevar las jabas de esparragos a la poza
de lavado, en la cual consiste en el remojo total de la jaba para

eliminar impurezas como arena y otras particulas.

Por dltimo, una vez retiradas las jabas de esparragos de la
poza de lavado, se procede a un ultimo proceso de lavado para
asegurarnos gue los esparragos no contengan impurezas. La
Ultima operacion de lavado igualmente no se cumple las
primeras entradas — primeras salidas (FIFO). El tiempo total de
estas 3 operaciones que conforman la estacion de lavado es

de 12 minutos.

A continuacion, se presentard los indicadores que nos
permitirdn observar como esta productivamente la estacién de

trabajo.
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Tabla 37. Indicadores de la estacién de lavado

LAVADO

O/
CAPACIDAD MAXIMA: 812 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 531.00 kg/h
TAKT TIME: 0.72 kg /s
UTILIZACION: 65%
LEAD TIME: 1.32
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 75.00%
CALIDAD 98.00%
OEE: 65.33%
#SKU: 1
TAMANO BATCH 700
TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar de dicha tabla, la estacion tiene una
capacidad maxima de produccion de 812 Kg/H, una capacidad
efectiva de 531 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene del
producto de la capacidad maxima con el OEE que a
continuacion mencionaremos. El OEE o eficiencia global de los
equipos es la multiplicacion de la disponibilidad (88.89%),
rendimiento (75%) y calidad (98%), que en el caso de la
estacion de lavado es de un 65.33%. El tiempo TAKT o ritmo
de produccion es de 0.72 Kg/S y el tamafio del batch o lote es
de 700 Kg. Estos valores se toman en cuenta cuando la planta
trabaja un turno de 9 horas por los 6 dias a la semana teniendo

una utilizacién del 66%.

Como ya es como un problema comun que la Ultima operacion
de la estacion de lavado no cumpla con el FIFO y cuando se
quiera cumplir este método incurra a perder mas tiempo debido

a que no existe un orden establecido.

A continuacién, se presentara la tabla de indicadores del area

de clasificado.
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Tabla 38. Indicadores de la estacion de clasificado

CLASIFICADO

&/
CAPACIDAD MAXIMA: 796 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 421.00 kg /h
TAKT TIME: 0.53 kg /s
UTILIZACION: 53%
LEAD TIME: 1.66
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 85.00%
CALIDAD 70.00%
OEE: 52.89%
#SKU: 1
TAMARNO BATCH 700
TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que dicha tabla, la estacion tiene una capacidad
maxima de produccién de 796 Kg/H, una capacidad efectiva de 421
Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene del producto de la capacidad
maxima con el OEE que a continuacion mencionaremos. El OEE o
eficiencia global de los equipos es la multiplicacion de la
disponibilidad (88.89%), rendimiento (85%) y calidad (70%), que en
el caso de la estacion de clasificado es de un 52.89%. El tiempo
TAKT o ritmo de produccién es de 0.53 Kg/S debido que a partir de
la segunda estacion interviene la variable de calidad de la materia
prima y juega un papel importante en el célculo del ritmo de
produccién, algo asi como un efecto en cadena que se vera en
todas las estaciones. El tamafio del batch o lote es de 700 Kg. Estos
valores se toman en cuenta cuando la planta trabaja un turno de 9
horas por los 6 dias a la semana teniendo una utilizacion del 53%.

En dicha estacion los esparragos seran agrupados segun su calibre
y separados en 4 mesas de trabajo para se sigan cada uno con el
proceso. A continuacion, se presentara la tabla de indicadores del

area de atado.
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Tabla 39. Indicadores de la estacion de atado

ATADO

CAPACIDAD MAXIMA: 664 kg/h
CAPACIDAD EFECTIVA: 532.68 kg /h
TAKT TIME: 0.86 kg /s
UTILIZACION: 80%

LEAD TIME: 1.31
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 95.00%

CALIDAD 95.00%

OEE: 80.22%

#SKU: 1

TAMARNO BATCH 700

TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que dicha tabla, las 4 subestaciones que en conjunto
tienen una capacidad méaxima de produccién de 664 Kg/H, una
capacidad efectiva de 560.71 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene
del producto de la capacidad maxima con el OEE que a
continuacion mencionaremos. El OEE o eficiencia global de los
equipos es la multiplicacion de la disponibilidad (88.89%),
rendimiento (95%) y calidad (95%), que en el caso de la estacion de
atado es de un 80.22%. El tiempo TAKT o ritmo de produccion es
de 0.86 Kg/S debido que interviene la variable de calidad de la
materia prima y juega un papel importante en el calculo del ritmo de
produccion, algo asi como un efecto en cadena que se vera en
todas las estaciones. El tamafio del batch o lote es de 700 Kg. Estos
valores se toman en cuenta cuando la planta trabaja un turno de 9

horas por los 6 dias a la semana teniendo una utilizacion del 80%.

En las 4 subestaciones los esparragos seran agrupados en atados
para su posterior uso en la estacion de empaquetado que se
encuentra localizado en la misma mesa de trabajo. A continuacién,

se presentara la tabla de indicadores del area de empaquetado.
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Tabla 40. Indicadores de la estacion de empaquetado

EMPAQUETADO

CAPACIDAD MAXIMA: 632 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 533.69 kg / h
TAKT TIME: 0.90 kg /s
UTILIZACION: 84%

LEAD TIME: 1.31
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 100.00%

CALIDAD 95.00%

OEE: 84.44%

#SKU: 1

TAMARNO BATCH 700

TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que dicha tabla, las 4 subestaciones que en conjunto
tienen una capacidad maxima de produccién de 632 Kg/H, una
capacidad efectiva de 533.69 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene
del producto de la capacidad méaxima con el OEE que a
continuacion mencionaremos. El OEE o eficiencia global de los
equipos es la multiplicacion de la disponibilidad (88.89%),
rendimiento (100%) y calidad (95%), que en el caso de la estacién
de empaquetado es de un 84.44%. El tiempo TAKT o ritmo de
produccion es de 0.90 Kg/S debido que interviene la variable de
calidad de la materia primay juega un papel importante en el calculo
del ritmo de produccion, algo asi como un efecto en cadena que se
vera en todas las estaciones. El tamafio del batch o lote es de 700
Kg. Estos valores se toman en cuenta cuando la planta trabaja un
turno de 9 horas por los 6 dias a la semana teniendo una utilizacion
del 84%.
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Al finalizar este proceso las 4 subestaciones los envian las cajas de
esparragos terminadas hacia unos pallets para luego ser
transportados al hidrocoolizador. Una vez que las cajas estan en el
pallets tienen que esperar 20 minutos para ser transportadas al
hidrocoolizador, esto se considera un punto critico debido a que el
producto final espera demasiado tiempo y ademas no se cumple
con el FIFO, por lo consiguiente la perdida de sus propiedades
nutritivas por la variacion de su temperatura y con ello perdidas

econdmicas para la empresa.

A continuacién, se presentara la tabla de indicadores del area de

hidrocoolizado.

Tabla 41. Indicadores de la estacion de hidrocoolizado

HIDROCOOLIZADO

CAPACIDAD MAXIMA: 602 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 428.09 kg / h
TAKT TIME: 1.00 kg/s
UTILIZACION: 71%

LEAD TIME: 1.64
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 80.00%

CALIDAD 100.00%

OEE: 71.11%

#SKU: 1

TAMARNO BATCH 700

TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracién propia

Observamos que dicha tabla, la estacion tiene una capacidad
maxima de produccion de 602 Kg/H, una capacidad efectiva de
428.09 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene del producto de la
capacidad maxima con el OEE que a continuacion mencionaremos.
El OEE o eficiencia global de los equipos es la multiplicacion de la
disponibilidad (88.89%), rendimiento (80%) y calidad (100%), que

en el caso de la estaciéon de hidrocoolizado es de un 71.11%. El

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue
Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane

Pag. 102



A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

tiempo TAKT o ritmo de produccién es de 1 Kg/S debido que
interviene la variable de calidad de la materia prima y juega un papel
importante en el célculo del ritmo de produccion, algo asi como un
efecto en cadena que se vera en todas las estaciones. El tamafio
del batch o lote es de 700 Kg. Estos valores se toman en cuenta
cuando la planta trabaja un turno de 9 horas por los 6 dias a la

semana teniendo una utilizacién del 71%.

Al finalizar este proceso se envian las cajas de esparragos
terminadas hacia los almacenes que cumplen los requisitos de
temperatura adecuados para luego ser transportados para su

posterior exportacion

Podemos ver claramente que, por problemas de calidad, orden de
llegada de productos y demoras la linea de producciéon de
agroindustrias Ismagoig S.A.C. es ineficiente y gracias al VSM
podemos tener una visién global lo que esta sucediendo en la
empresa, desde que entra las materias primas hasta el producto

final que son demandados por el cliente.

Cruelles (2010) nos menciona que el valor de la OEE permite
clasificar una o més lineas de produccion, o toda una planta, con
respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado el nivel
de excelencia.

OEE < 65% Inaceptable. Se producen importantes pérdidas

econdémicas. Muy baja competitividad.

65% < OEE < 75% Regular. Aceptable sélo si se esta en proceso

de mejora. Pérdidas econdmicas. Baja competitividad.

75% < OEE < 85% Aceptable. Continuar la mejora para superar el
85 % y avanzar hacia la World Class. Ligeras pérdidas econémicas.

Competitividad ligeramente baja.

85% < OEE < 95% Buena. Entra en Valores World Class. Buena

competitividad.

OEE > 95% Excelencia. Valores World Class. Excelente

competitividad

Entonces segun la teoria las estaciones de lavado y clasificado
cuentan con un OEE inaceptable y generan pérdidas econémicas

significativas. La estacion de hidrocoolizado tiene un OEE regular,

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue
Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane

Pag. 103



A

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

mientras que las estaciones de atado y empaquetado cuentan con

un OEE aceptable.

Por lo tanto, tendremos que implementar metodologias Lean
Manufacturing para el aumento de la productividad de cada una de

las estaciones de trabajo.

Para ello vamos a aplicar Kanban, Kaizen, 5s y celdas de

manufactura
Desarrollo del Kanban

Con el objetivo de minimizar los stocks de productos acabados, la
orientacidn bésica serd entonces hacia la produccién basada en
ordenes. Para esto se utiliza un sistema Pull, en el que cada uno de
los procesos siguientes acude a su proceso anterior a retirar los

productos que se necesita.

Para la implementacién del Kanban Shingo (1989) nos menciona

que es necesario tener en cuenta 4 fases:

Fase 1: Entrenar a todo el personal en los principios del Kanban, y

los beneficios de usar Kanban.

Para aplicar dicha metodologia, en primer lugar, se debe considerar

capacitar al personal mediante.

Metodologia de capacitacion

Se dictara la parte teérica del sistema Kanban, asi mismo se
apoyara esta base tedrica con ejercicios practicos y/o materiales

didacticos.
Taller Kanban

El taller Kanban se desarrollara en 4 semanas, para lo cual se
realizard un control de asistencia. La capacitacién sera dictada por
un supervisor de operaciones. Asimismo, este taller sera ejecutado
de acuerdo a un cronograma que se muestra en la metodologia del

plan de capacitacion.

Fase 2. Implantar Kanban en aquellos componentes con mas
problemas para facilitar y resaltar los problemas escondidos. El

entrenamiento con el personal continda en la linea de produccion.

De acuerdo al VSM se debe identificar a la materia prima a utilizarse

de acuerdo al Kanban de produccion.
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Tarjeta Kanban = Permiso para producir

Fuente: Elaboracién propia.

)

CLIENTES

HIDROCOOLIZADO

CLASIFICADO ATADO EMPAQUETADO
FIFO——>
Figura 31. Identificacién de los posibles Kanban de la empresa
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Fase 3: Implantar el sistema Kanban, utilizando tarjetas y

contendedores, entre otros.

Para implantar el sistema Kanban en la empresa se debe instalar

una pizarra que indique las ordenes de produccién que realizara la

empresa en el turno de operacion.

Figura 32.Kanban sistema de control de la produccion

PRODUCCION | POR HACER

SISTEMA DE CONTROL DE LA PRODUCCION FECHA: __ /[
ORDEN DE | PRODUCTO PRODUCTO PRODUCTO
HORARIO EN OBSERVACIONES

TERMINADO

EJECUCION

1° TURNO

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se presentara el contenedor, en el cual se repartira

los productos en proceso para el uso en las diferentes areas.

Figura 33. Contenedor Kanban para la produccién

CONTENEDOR

DESCRIPCION

La jaba se utiliza como
medio de transporte de
los componentes como

lo son el atado de
esparragos

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se presentara el Kanban del componente 1 (atado de

Esparrago)
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Figura 34. Componente 1 Kanban para la produccién

COMPONENTE N° 1 PROCESO

MODELO

l Atado de esparragos

ATADO

Fuente: Elaboracion

propia

Con la utilizacién de esta tarjeta Kanban se optimizara el despacho

del componente en los supermercados de productos.

Figura 35. Componente 2 del Kanban para la produccién

MODELO

COMPONENTE N° 2 PROCESO

Caja de esparrago terminado

HIDROCOOLIZADO

Fuente: Elaboracion

propia

Con la utilizacién de esta tarjeta Kanban se optimizara el despacho

del componente en los supermercados de productos.

Fase 4: Esta fase consiste de la revision del sistema Kanban, los
puntos de reorden y los niveles de reorden, es importante tomar en
cuenta las siguientes recomendaciones para el correcto

funcionamiento del Kanban.
- Ningun trabajo debe ser hecho fuera de secuencia.

- Si se encuentra algun problema notificar al supervisor

inmediatamente.

- Se debe verificar que el nuevo personal que ingresa tenga

conocimiento

Para ello se implementara el sistema FIFO (Primeras entradas —
Primeras salidas) para un correcto funcionamiento de la operacion,
acompafiado de capacitaciones en el tema lograran que el sistema

sea mas eficiente.
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Desarrollo del Kaizen

La aplicacion de la técnica Kaizen, segun Shingo (1985) se

desarrolla bajo los siguientes pasos

Paso 1: definir un plan de trabajo que comprenda las actividades
del Kaizen para su introduccién e implementacién, es necesario
realizar una capacitacion basica sobre los conceptos de la
herramienta Kaizen y capacitar al personal sobre herramientas

bésicas para la solucion de problemas.

Paso 2: disefiar un plan de formacion para los colaboradores del
proceso seleccionado, el cual debe contemplar algunos elementos
como: definicion de los procesos Kaizen, estableciendo de un
equipo de trabajo con las condiciones para su desempefio y
capacitar sobre los conocimientos generales de los procesos en

todas las areas.

Paso 3: disefiar un programa de formacién y capacitacion basico
sobre las competencias del personal para la solucién de problemas,
el cual debe tener como objetivo fomentar el pensamiento en el
personal sobre propuestas de mejora, es asi como plantea de
manera méas detallada la posibilidad de realizar un evento Kaizen,
el cual se enfoca en mejoras pequefias y continuas para aplicar de
manera rapida la implementacion de técnicas para reducir los
desperdicios, optimizar la calidad y minimizar la variabilidad en el

proceso seleccionado.
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Celdas de manufactura

Una de las estrategias primordiales para la mejora de los procesos
lean en nuestra empresa es la instalacion de celdas de
manufactura. Las celdas de manufactura permiten la produccién de
lotes mas pequefios, un flujo mas visible, mejoras de calidad,

trabajo en proceso reducido (WIP) y tiempos de entrega mas cortos.

El concepto celular separa las rutas de flujo de material y las
agrupaciones de productos en subconjuntos mucho mas
manejables, donde cada celda tiene menos productos para
procesar, y esos productos se dividen en familias con
caracteristicas de procesamiento similares para que los cambios

sean mas simples y cortos.

Toda celda de manufactura debe estar en forma de U, una de las
ventajas de este disefio es que los operarios tienen mejor acceso al
flujo de materiales. Esta metodologia solo se aplica cuando tiene
equipos similares en paralelo en uno o mas puntos del proceso. Es
particularmente beneficioso cuando hay equipos paralelos en varios

pasos.

Para ello los equipos que tienen caracteristicas en comun son la
faja trasportadora y el Hidrocooler. Y los equipos en paralelo son las

4 balanzas que estan en las subestaciones de empaquetado.

La propuesta para la mejora serd instalar una nueva faja para que
pueda mover las cajas terminadas hacia el Hidrocooler y asi evitar
demoras en el proceso y el futuro Layout implementando las celdas

de manufactura sera asi.
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AREA DE LAVADO

ALMACEN

[ AREA DE PRODUCCION

I
R

Figura 36. Layout con la implementacion de celdas de manufactura
Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la figura anterior, hemos mejorado el flujo de las estaciones de clasificado, atado, empaquetado y
hidrocoolizado para aumentar la productividad de la linea. También evitar las largas demoras sobre todos en la transicion del
empaquetado hacia el hidrocoolizado que logramos reducir de 20 a 8 minutos mediante la instalacion de una faja transportadora

gue mejora el flujo y evita el cuello de botella entre estas 2 estaciones.
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salidas) para llegar a ser un proceso Pull

CLASIFICADO

LAVADO

ATADO
CLASIFICADO
ATADO
""" ) /
ATADO

CLASIFICADO

y

Figura 37. Disefio del proceso de celda de manufactura

Fuente: Elaboracion propia

EMPAQUETADO

EMPAQUETADO

CELULA DE MANUFACTURA

EMPAQUETADO

EMPAQUETADO

CELULA DE MANUFACTURA 1

En lo que refiere al proceso también se disefié como trabajarian las 3 celdas de manufactura, apoyandonos con la creacion

de supermercados de producto y estableciendo el sistema de gestién de la carga FIFO (Primeras entradas, Primeras

2 ji HIDROCOOLIZADO

CLIENTE

CELULA DE MANUFACTURA 4
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Una vez disefiado las celdas de manufactura y apoyandonos en el kanban, Kaizen y 5s nos generan el estado futuro del mapa de flujo de valor que cuyo fin
es aumentar la capacidad efectiva y reducir los tiempos en la operacion.
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Figura 38. Estado futuro del mapa de flujo de valor (VSM)
Fuente: Elaboracion propia
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Como muestra el VSM futuro el proceso de fabricacion de

esparrago fresco en caja en cada una de sus 5 etapas se

manejan ciertos indicadores que nos permiten tener una vision

mas clara acerca de la productividad de cada una de las

estaciones.

En primer lugar, observamos que la materia prima (esparrago
fresco) arriba a la planta diariamente por parte de diversos
proveedores que luego en la evaluacién de proveedores se
mencionaran y ademas se determinara si estos cumplen con
los requisitos minimos de calidad (Homologacién). El arribo de
la materia prima se dara en orden de llegada (FIFO — Primeras
entradas, Primeras salidas) e implementando un
supermercado de productos lo cual facilitaria el flujo de
material hacia las demas estaciones aumentando el valor de la

materia prima que tendra un mejor rendimiento.

Luego de que las jabas de esparrago recién cosechado llegan
al area de lavado, se proceden a realizar el lavado que se da
en 3 partes donde el proceso debe cumplir con el FIFO
estrictamente. El tiempo total de estas 3 operaciones que

conforman la estacién de lavado es de 8 minutos.

A continuacion, se presentard los indicadores que nos
permitirdn observar como esta productivamente la estacién de

trabajo.
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Tabla 42. Indicadores mejorados de la estacién de lavado

LAVADO

QO
CAPACIDAD MAXIMA: 914 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 643.00 | kg/h
TAKT TIME: 0.73 kg /s
UTILIZACION: 70%
LEAD TIME: 1.09
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 80.00%
CALIDAD 99.00%
OEE: 70.40%
#SKU: 1
TAMARNO BATCH 700
TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar de dicha tabla, la estacién tiene una
capacidad maxima de produccion de 914 Kg/H, una capacidad
efectiva de 643 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene del
producto de la capacidad maxima con el OEE que a
continuacion mencionaremos. El OEE o eficiencia global de los
equipos es la multiplicacién de la disponibilidad (88.89%),
rendimiento (80%) y calidad (99%), que en el caso de la
estacion de lavado es de un 70.4%. El tiempo TAKT o ritmo de
produccion es de 0.73 Kg/S y el tamafio del batch o lote es de
700 Kg. Estos valores se toman en cuenta cuando la planta
trabaja un turno de 9 horas por los 6 dias a la semana teniendo

una utilizacién del 70%.

Cumpliendo con el FIFO y con la gestiéon de proveedores que
nos proporcionan la materia prima de mejor calidad logramos
aumentar la eficiencia de 65.33% a 70.4% logrando mejorar la

capacidad efectiva de la estacion.

A continuacién, se presentara la tabla de indicadores del area

de clasificado.
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Tabla 43. Indicadores mejorados de la estacion de clasificado

CLASIFICADO

\oJ
CAPACIDAD MAXIMA: 804 kg/h
CAPACIDAD EFECTIVA: 546.72 kg/h
TAKT TIME: 0.63 kg/s
UTILIZACION: 68%
LEAD TIME: 1.28
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 90.00%
CALIDAD 85.00%
OEE: 68.00%
#SKU: 1
TAMARNO BATCH 700
TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que dicha tabla, la estacion tiene una capacidad
maxima de produccion de 804 Kg/H, una capacidad efectiva de
546.72 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene del producto de la
capacidad maxima con el OEE que a continuacién mencionaremos.
El OEE o eficiencia global de los equipos es la multiplicacién de la
disponibilidad (88.89%), rendimiento (90%) y calidad (85%), que en
el caso de la estacion de clasificado es de un 68%. El tiempo TAKT
o ritmo de produccion es de 0.63 Kg/S debido que a partir de la
segunda estacion interviene la variable de calidad de la materia
prima y juega un papel importante en el calculo del ritmo de
produccién, algo asi como un efecto en cadena que se vera en
todas las estaciones. El tamafio del batch o lote es de 700 Kg. Estos
valores se toman en cuenta cuando la planta trabaja un turno de 9

horas por los 6 dias a la semana teniendo una utilizacién del 68%.

En dicha estacion los esparragos seran agrupados segun su calibre
y separados en 4 mesas de trabajo utilizando el flujo FIFO para que
se sigan cada uno con el proceso. A continuacion, se presentara la

tabla de indicadores del area de atado.
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Tabla 44. Indicadores mejorados de la estacion de atado

ATADO

O
CAPACIDAD MAXIMA: 683 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 588.90 kg / h
TAKT TIME: 0.85 kg /s
UTILIZACION: 86%
LEAD TIME: 1.19
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 100.00%
CALIDAD 97.00%
OEE: 86.22%
#SKU: 1
TAMARNO BATCH 700
TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que dicha tabla, las 4 subestaciones que en conjunto
tienen una capacidad maxima de produccion de 683 Kg/H, una
capacidad efectiva de 588.90 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene
del producto de la capacidad méaxima con el OEE que a
continuacion mencionaremos. El OEE o eficiencia global de los
equipos es la multiplicacion de la disponibilidad (88.89%),
rendimiento (100%) y calidad (97%), que en el caso de la estacion
de atado es de un 86.22%. El tiempo TAKT o ritmo de produccion
es de 0.85 Kg/S debido que interviene la variable de calidad de la
materia prima y juega un papel importante en el calculo del ritmo de
produccion, algo asi como un efecto en cadena que se vera en
todas las estaciones. El tamafio del batch o lote es de 700 Kg. Estos
valores se toman en cuenta cuando la planta trabaja un turno de 9

horas por los 6 dias a la semana teniendo una utilizacion del 80%.

En las 4 subestaciones los esparragos seran agrupados en atados

mediante la utilizacién de supermercado de productos utilizandose
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las tarjetas kanban para determinar la cantidad necesaria para una
caja y su posterior uso en la estaciéon de empaquetado que mejorara

en su operacion.

A continuacion, se presentara la tabla de indicadores del area de
empaquetado.

Tabla 45. Indicadores mejorados de la estacién de empaquetado

EMPAQUETADO

O/
CAPACIDAD MAXIMA: 663 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 577.55 kg /h
TAKT TIME: 0.89 kg /s
UTILIZACION: 87%
LEAD TIME: 1.21
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 100.00%
CALIDAD 98.00%
OEE: 87.11%
#SKU: 1
TAMARNO BATCH 700
TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que dicha tabla, las 4 subestaciones que en conjunto
tienen una capacidad maxima de produccién de 663 Kg/H, una
capacidad efectiva de 577.55 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene
del producto de la capacidad maxima con el OEE que a
continuacion mencionaremos. El OEE o eficiencia global de los
equipos es la multiplicacion de la disponibilidad (88.89%),
rendimiento (100%) y calidad (98%), que en el caso de la estacién
de empaquetado es de un 87.11%. El tiempo TAKT o ritmo de
produccion es de 0.89 Kg/S debido que interviene la variable de
calidad de la materia prima y juega un papel importante en el calculo

del ritmo de produccion, algo asi como un efecto en cadena que se
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verd en todas las estaciones. El tamafio del batch o lote es de 700
Kg. Estos valores se toman en cuenta cuando la planta trabaja un
turno de 9 horas por los 6 dias a la semana teniendo una utilizacion
del 87%.

Al finalizar este proceso las 4 subestaciones los envian las cajas de
esparragos terminadas hacia los supermercados de productos, de
los cuales un operario transporta las cajas hacia una nueva faja
transportadora que llega directo hacia el Hidrocooler para continuar
su proceso. Dicho proceso se debe estar con su respectiva tarjeta
Kanban para llevar un mejor control del flujo de materiales y asi
mantener las propiedades nutritivas del esparrago por el

mantenimiento de su temperatura.

A continuacién, se presentara la tabla de indicadores del area de
hidrocoolizado.

Tabla 46. Indicadores mejorados de la estacion de hidrocoolizado

HIDROCOOLIZADO

\&JJ
CAPACIDAD MAXIMA: 650 kg /h
CAPACIDAD EFECTIVA: 491.11 kg /h
TAKT TIME: 0.92 kg /s
UTILIZACION: 76%
LEAD TIME: 1.43
DISPONIBILIDAD: 88.89%
RENDIMIENTO: 85.00%
CALIDAD 100.00%
OEE: 75.56%
#SKU: 1
TAMARO BATCH 700
TIEMPO DISPONIBLE: 54
PROGRAMACION TURNO: 1X9X6

Fuente: Elaboracion propia

Observamos que dicha tabla, la estacion tiene una capacidad

maxima de produccion de 650 Kg/H, una capacidad efectiva de
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491.11 Kg/H, la capacidad efectiva se obtiene del producto de la
capacidad maxima con el OEE que a continuacion mencionaremos.
El OEE o eficiencia global de los equipos es la multiplicacion de la
disponibilidad (88.89%), rendimiento (85%) y calidad (100%), que
en el caso de la estacién de hidrocoolizado es de un 75.56%. El
tiempo TAKT o ritmo de producciéon es de 0.92 Kg/S debido que
interviene la variable de calidad de la materia prima y juega un papel
importante en el célculo del ritmo de produccién, algo asi como un
efecto en cadena que se vera en todas las estaciones. El tamafio
del batch o lote es de 700 Kg. Estos valores se toman en cuenta
cuando la planta trabaja un turno de 9 horas por los 6 dias a la

semana teniendo una utilizacion del 76%.

Al finalizar este proceso se envian las cajas de esparragos
terminadas hacia los almacenes que cumplen los requisitos de
temperatura adecuados para luego ser transportados para su

posterior exportacion

Podemos ver claramente que, gracias al VSM podemos tener una
visién global lo que est4 sucediendo en la empresa y por ello
aplicando las herramientas lean tendremos una mejor productividad
de las estaciones de trabajo desde que entran las materias primas

hasta el producto final que son demandados por el cliente.

Asimismo, utilizando las metodologias logramos reducir el tiempo

significativamente.
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Figura 39. Tiempos de la operacion del estado inicial del VSM
Fuente: Elaboracion propia

La figura nos muestra la linea de tiempo en el proceso de fabricacidon de esparragos frescos en caja, tanto las actividades productivas en los

escalones inferiores que suman a 39.56 minutos y las actividades que no generan valor en la parte superior que equivalen a 29 minutos.

Pero con la aplicacién de metodologias lean logramos reducir tiempos y movimientos en el nuevo flujo de valor donde las actividades que

generan valor suman un total de 30.95 minutos y las actividades improductivas 12 minutos, generando un ahorro en los tiempos productivos

del 21.76% y de las actividades improductivas de un 58.62%
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Figura 40. Tiempos de la operacion del estado futuro del VSM
Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente podemos concluir que con la aplicacién de esta metodologia logramos reducir tiempos innecesarios aplicando el sistema FIFO, Kaizen, 5s, Tarjetas
Kanban y el disefio de las celdas de manufactura nos ayudan que la empresa continle con un proceso esbelto para evitar pérdidas tanto de tiempos y
movimientos, asi como desechos de la materia prima parte que generan muchas pérdidas monetarias que a continuacion se van a presentar.

Tabla 47. Costo por incidencias resueltas en produccién

ND
ESTACION CAUSAS INCIDENCIAS COSTO MOD TIEMPO PERDIDAS DIARIAS
POR HORA
DIARIAS
LAVADO MATERIA PRIMA INGRESANDO SIN EL ORDEN DE LLEGADA (FIFO) 10 6 S/ 20.40
JABAS ESPERANDO PARA SER LANZADAS 5 5 S/ 17.00
PERSONAL QUE CLASIFICA MAL LOS ESPARRAGOS 8 14 S/ 47.60
CLASIFICADO

REPROCESO DE CLASIFICADO 2 12 S/ 40.80

AUSENCIA DE LIGAS 0 S/ 0 S/ -

ATADO

ESPERA PARA LA LLEGADA DE ESPARRAGOS 2 3.40 3 S/ 10.20

EMPAQUETADO  AUSENCIA DE INSUMOS 0 0 S/ -
DEMORA PARA QUE LAS CAJAS SEAN HIDROCOLIZADAS 20 20 S/ 68.00
HIDROCOOLIZADO DEMORA PARA QUE EL HIDROCOOLER ESTE A SU TEMPERATURA 2 10 S/ 34.00
FALTA DE CAPACIDAD DE HIDROCOLIZADO 3 10 S/ 34.00
TOTAL 80 S/ 272.00

Fuente: Elaboracion propia

Se logra observar que con la aplicacién de las metodologias Lean se reduce significativamente las incidencias que en su gran mayoria eran

demoras por cuellos de botella y demora de entrega de insumos y que en la tabla siguiente se obtendra el nuevo costo aplicando las metodologias.
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Tabla 48. Resumen de los costos de los problemas de produccion después de la mejora

PERDIDA TOTAL MENSUAL S/ 6,528.00

PERDIDA TOTAL DURANTE LA CAMPANA (MAYO - DICIEMBRE) S/ 52,224.00

Fuente: Elaboracion propia

Logramos tener ahorros significativos implementando las estrategias lean
para la mejora del flujo de materiales que asciende a S/. 70,502.40 en

comparacion a los costes antes de la mejora.

2.3.2.4. Plan de capacitacion

Para el desarrollo de esta metodologia se diagnosticd los problemas
incurridos por la falta de capacitacion del personal en el area de
produccion sobre todo en la estacion de clasificado que cuentan con

errores y eso perjudica gravemente en la empresa.

El principal inconveniente de la empresa es que no existe procedimientos
predeterminados en cada puesto a realizar y es por ello que el proceso no
es el adecuado y es necesario estandarizar el proceso utilizando la

capacitacion al personal.

Las causas raices que tienen como propuesta la planificacion de

requerimiento de material son las siguientes:

Causa Raiz N°1: Ausencia de un plan de capacitacién

Esta causa se refiere a que la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no
capacita a su personal y los operarios trabajan de acuerdo a su criterio y
por ello cuentan con baja productividad que los hacen perder tiempos y

ademas materia prima

Por ello se va detectar estaciones con baja productividad que perjudiquen
las operaciones de la empresa y capacitar al personal para evitar demoras
en el proceso y aplicando la metodologia se busca en lo posible reducir

tiempos y movimientos para que la empresa sea la mayor rentable posible.
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“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

2.3.2.4.1 Explicacion de costos perdidos

2.3.2.4.1.1Monetizacion parala CR1: Ausencia de un plan de capacitacion

Tabla 49. Costos por no tener un plan de capacitacion

PRODUCTO PV E. PRODUCTO PV E. COSTO DE COSTO COSTO POR NO
MES PRODUCCION  taLLio DESCARTE OPORTUNIDAD RECUPERO  CAPACITAR

MAYO 97410 9741 s/ 900 S/ 1.00 S/ 87,669.00 S/ 9,741.00 S/  77,928.00
JUNIO 115730 11573 s/ 900 S/ 100 S/ 10415700 S/ 11,573.00 S/  92,584.00
Juuo 108665 10867 s/ 900 S/ 100 S/ 97,798.50 S/ 10,866.50 S/  86,932.00
AGOSTO 91675 9168 s/ 900 S/ 100 S/ 82,507.50 S/ 9,167.50 S/  73,340.00
SETIEMBRE 57073 5707 s/ 900 S/ 100 S/ 51,365.70 S/ 5707.30 S/  45,658.40
OCTUBRE 27384 2738 s/ 900 S/ 100 S/ 24,64560 S/ 2,738.40 S/  21,907.20
NOVIEMBRE 24980 2498 s/ 900 S/ 100 S/ 22,482.00 S/ 2,498.00 S/  19,984.00
DICIEMBRE 22720 2272 s/ 900 S/ 100 S/ 20,448.00 S/ 2272.00 S/  18,176.00
PERDIDA MONETARIA ANUAL S/ 436,509.60

Fuente: Elaboracion propia

esparrago.
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Se muestra cuanto se pierde cuando Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no capacita a su personal y los operarios
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oportunidad de no vender espéarragos procesados frente al costo de recupero por vender el descarte del
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2.3.2.4.2 Desarrollo de la propuesta

Se empled esta herramienta para adiestrar a los operarios
sobre el proceso correcto de la clasificacion y corte del
esparrago verde en la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C.

en el periodo del mes de Setiembre del afio 2018.

Segun Chiavenato (2009); los procedimientos adecuados para
un desarrollo eficaz de capacitaciones; conteniendo las
siguientes 4 etapas con su respectivo procedimiento Deteccién
de las necesidades de capacitacion, Programa de capacitacion
para atender a las necesidades, Implantacion y ejecucion del
programa de capacitacion y la evaluacién de resultados

Paso 1. Deteccién de las necesidades de capacitacion

Segun Chiavenato (2009); Es la primera etapa de la
capacitacioén y se refiere al diagnostico preliminar necesario se

consideran tres niveles de analisis.

Tabla 50. Niveles de analisis para detectar necesidades de capacitacion

Nivel de analisis

Sistema implicado Informacién bésica

Obijetivos de la organizacion y

Andlisis organizacional Sistema organizacional

filosofia de la capacitacion.

Analisis de recursos Sistema de Andlisis de la fuerza de trabajo

humanos

Andlisis de

capacitacion (Andlisis de las personas)

Andlisis de las habilidades,

] L experiencias, actitudes,
Sistema de adquisicion o
conductas y caracteristicas

operaciones y tareas de habilidades

personales exigidos por los

puestos (Analisis de puestos)

Fuente: Chiavenato (2009)
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Determinacion del perfil del puesto

Para el desarrollo de esta herramienta, es necesario determinar el
perfil de puesto para los operarios de produccion. Para esto se
tendra en cuenta las diferentes competencias necesarias para el

puesto de trabajo.

Para esto es importante la descripcion del puesto, el cual se
detallara antes del perfil de puesto. Tal y como se observa a

continuacion:

Descripcién del puesto de trabajo

Denominacion del puesto: Operario del area de produccion
Clasificacién ocupacional: apoyo operativo

Horarios: Horarios rotativos

Responsabilidades Por: Destreza, Rapidez y responsabilidad

Ejecucién de tareas por parte del ocupante del puesto

- Clasificar los esparragos: Clasificar de acuerdo a calibre

seleccionado
- Atado de esparragos: unir en pequefios paquetes

- Empaquetado de espérragos: colocar los atados en su empaque

para su posterior venta.

Segun Chiavenato (2011) EI andlisis de puestos de trabajo
proporciona un panorama de las tareas y habilidades que debe
poseer el ocupante. A continuacion, se presentaran los perfiles de
puesto del clasificador y del cortador de Agroindustrias Ismagoig
S.A.C.
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Tabla 51.Andlisis de puesto del operario de clasificacion

OPERARIO DE CLASIFICACION

PUESTO
DEPARTAMENTO PRODUCCION
SECCION PRODUCCION

PERSONAL ENCARGADO DE QUE LOS ESPARRAGOS ESTEN DEBIDAMENTE

DESCRIPCION DE
CLASIFICADOS POR SU CALIBRE Y TAMANO

PUESTO

ANOS DE 06
EXPERIENCIA LABORAL MESES | EN EL PUESTO 06 MESES SIN EXPERIENCIA

SECUNDARIA X

NIVEL EDUCATIVO TECNICO

PROFESIONAL

VERIFICAR NO CONFORMIDADES

CLASIFICAR LOS ESPARRAGOS DE ACUERDO A SU CALIBRE

INSPECCIONAR LA CALIDAD DEL ESPARRAGO

FUNCIONES
TRABAJO BAJO PRESION
COMPETENCIAS PROACTIVIDAD
COMUNICATIVO
NIVEL MINIMO REQUERIDO

CONOCIMIENTOS, ATENTO

HABILIDADES BUENOS REFLEJOS BASICO INTERMEDIO | AVANZADO

X

COMPROBAR QUE NO LLEGUE NINGUN ESPARRAGO EN MAL ESTADO

RESPONSABILIDADES

DIFICULTAD DE
AUTONOMIA LIMITADA TRABAJO INTERMEDIO
ESFUERZO
ESFUERZO INTERMEDIO MENTAL INTERMEDIO
CONDICIONES DEL RELACION CON OPERARIO DE CORTADO Y
MEDIO AMBIENTE OTROS EMPAQUETADO
ESPACIO REDUCIDO PUESTOS
Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 52. Andlisis de puesto del operario de cortado y empaquetado

PUESTO OPERARIO DE CORTADO Y EMPAQUETADO
DEPARTAMENTO PRODUCCION
SECCION PRODUCCION

DESCRIPCION DE

PERSONAL ENCARGADO DE CORTAR Y EMPAQUETAR EL ESPARRAGO DE ACUERDO A LOS

PUESTO PARAMETROS PERMITIDOS
ANOS DE EXPERIENCIA
LABORAL 06 MESES | EN EL PUESTO 06 MESES SIN EXPERIENCIA
SECUNDARIA X
NIVEL EDUCATIVO TECNICO

PROFESIONAL

CORTAR LOS ESPARRAGOS DE ACUERDO AL TAMANO

PESAR Y EMPAQUETAR EL ESPARRAGO EN CAJAS

DISTRIBUIR LA MERMA EN JABAS

FUNCIONES
VERIFICAR QUE LOS ESPARRAGOS ESTEN EN BUENAS CONDICIONES
TRABAJO BAJO PRESION
COMPETENCIAS PROACTIVIDAD

COMUNICATIVO

CONOCIMIENTOS,
HABILIDADES

REFLEJOS

NIVEL MINIMO REQUERIDO

BASICO

INTERMEDIO

AVANZADO

X

RESPONSABILIDADES

COMPROBAR QUE EL PRODUCTO FINAL ESTE EN OPTIMAS CONDICIONES

AUTONOMIA

LIMITADA

DIFICULTAD DE
TRABAJO

INTERMEDIO

ESFUERZO

INTERMEDIO

ESFUERZO MENTAL

INTERMEDIO

CONDICIONES DEL
MEDIO AMBIENTE

ESPACIO REDUCIDO

RELACION CON OTROS
PUESTOS

OPERARIO DE CLASIFICACION

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 2. Programa de capacitacion

Chiavenato (2011) Indica una vez efectuado el diagnéstico de la
capacitacion, se sigue con la terapéutica, es decir, la eleccién y la
prescripcion de los medios de tratamiento para sanar las
necesidades sefaladas o percibidas. En otras palabras, una vez
efectuada la deteccion y determinadas las necesidades de

capacitacion, se pasa a preparar su programa.

El programa de capacitacion requiere de un plan que incluya los

puntos siguientes:
A. Atender una necesidad especificada para cada ocasion.
Solucionar la baja productividad en el proceso de clasificacién
B. Definicion clara del objetivo de la capacitacion.
Mejorar la productividad de la estacion de trabajo

C. Divisién del trabajo que se desarrollara en médulos,
Cursos o programas.

El plan de capacitacion se desarrollara en las areas de
clasificacion y corte.

D. Determinacién del contenido de la capacitacion.

De acuerdo a los problemas obtenidos en el area se determiné
el contenido del plan
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Tabla 53.Contenido de la capacitacién

Modulo | - Reconocimiento de las diversas variedades de Esparrago

Modulo 11 - Identificacion de puntas del esparrago

CLASIFICADO
Modulo 111 - Identificacion de los calibres de los esparragos deseados
Maodulo IV - Practica calificada en el puesto de trabajo
Modulo | - Métodos de corte
CORTE

Modulo 1l - Medidas de seguridad al utilizar cuchillos

Médulo 11l - Practica Calificada

Fuente: Elaboracién Propia

E.

Lugar donde se efectuara la capacitaciéon, con la
consideracion de las opciones siguientes: en el puesto, fuera

del puesto, pero dentro de la empresay fuera de la empresa.

El proceso de capacitacion se realizara en las instalaciones de la

empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C.
Tiempo o periodicidad de la capacitacién, horario u ocasion
propicia.

El periodo de las capacitaciones empieza en el mes de setiembre
y culmina en el mes de diciembre, las capacitaciones son una vez

por semana todos los viernes

Paso 3. Implantacién y ejecucidn del programa de capacitacion

A continuacion, se presentara el plan de capacitacion con

todas las actividades programas durante el periodo
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Tabla 54. Plan de capacitacion en el &rea de produccion

AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de solicitud de informacion
Gerencia General Agroindustrias Ismagoig SA.C. Produccién 150972019

CRONOGRAMA CRONOGRAMA

N2 AREA UNIDAD INICIO FIN SESIONES SET19-0CT19 NOV19-DIC19
n|lw|Blw|lw|3|w|T|u|1]|8|15|2n
1 Madulo 1 - Reconocimiento de las diversas variedades de Esparrago 22/09/2019 | 22/09/2019 |Capacitacion en aula - presentacion de los objetivos de la capacitacion
2 Madulo Il - Identificacion de puntas del esparrago 25/09/2019 | 30/09/2019 |Capacitacion en el puesto de trabajo mientras se esta laborando
CLASIFICADO 13/10/2019 | 14/10/2019 |Capacitacion en aula - presentacion de los calibres de los esparragos

3 Madulo Ill- Identificacion de los calibres de los esparragos deseados - -
20/10/2019 | 21/10/2019 |Sesion en puesto de trabajo

4 Madulo IV - Practica calificada en el puesto de trabajo 27/10/2019 | 28/10/2019 |Practica de campo - Evaluacion escrita
3/11/2019 | 4/11/2019 |Capacitacion en aula - Tipos de cuchillos
10/11/2019 | 11/11/2019 |Capacitacion en aula - Tipo de corte
17/11/2019 | 18/11/2019 |Sesion en puesto de trabajo |
24/11/2019 | 25/11/2018 |Sesion en puesto de trabajo I

6 Madulo |- Metodos de corte

CORTE
1/12/2019 | 2/12/2019 |Capacitacion sobre 550 en el area de produccion

8/12/2019 | 9/12/2019 |Capacitacion sobre Equipos de proteccion personal

Madulo 11 - Medidas de seguridad al utilizar cuchillos

7 )
Madulo 1l - Bractica Calificada 15/12/2019 | 16/12/2019 Prac‘[lca—de cam_po
22/02/2019 | 23/02/2019 |Evaluacion escrita
APROBACIONES
VB GERENTE V°B JEFE INMEDIATO

Apellidos y Nombres: Mario Romani Vargas Apellidos y Nombres: Sanchez Irene
Firma y Sello: Firma y Sello:
Fecha: 15709 /19 Fecha: 15 7109 /19

Fuente: Elaboracion propia
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Con la implementacion de esta metodologia logramos reducir costes debido a los que colaboradores ya tienen nociéon acerca de su
trabajo y con ello ya son mas productivos, esto se ve reflejado cuando aprovechan el esparrago.

Tabla 55. Costes mejorados después de la propuesta

PRODUCTO PV E. PRODUCTO PV E. COSTO DE COSTO COSTO POR NO
MES PRODUCCION FALLIDO FINAL DESCARTE OPORTUNIDAD RECUPERO CAPACITAR

MAYO 97410 4383 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 39,451.05 S/ 4,383.45 S/ 35,067.60
JUNIO 115730 5208 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 46,870.65 S/ 5,207.85 S/ 41,662.80
JULIO 108665 4890 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 44,009.33 S/ 4,889.93 S/ 39,119.40
AGOSTO 91675 4125 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 37,128.38 S/ 4,125.38 S/ 33,003.00
SETIEMBRE 57073 2568 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 23,114.57 S/ 2,568.29 S/ 20,546.28
OCTUBRE 27384 1232 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 11,090.52 S/ 1,232.28 S/ 9,858.24
NOVIEMBRE 24980 1124 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 10,116.90 S/ 1,124.10 S/ 8,992.80
DICIEMBRE 22720 1022 S/ 9.00 S/ 1.00 S/ 9,201.60 S/ 1,022.40 S/ 8,179.20
PERDIDA MONETARIA ANUAL S/ 196,429.32

Fuente: Elaboracion propia

Con la aplicacién de esta metodologia tenemos un ahorro de S/ 240,080.28 en comparacion a los costes antes de la aplicacion de

la metodologia
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2.3.2.5. Gestion de proveedores a través del desarrollo de la

metodologia Proceso de Jerarquia Analitica

Se desarrollé6 la metodologia Procesos de Jerarquia Analitica para la
evaluacion de los diferentes proveedores de materia prima de la empresa

Agroindustrias Ismagoig S.A.C.

El Proceso Analitico Jerarquico (Analytic Hierarchy Process, AHP),
propuesto por Saaty en 1980, se basa en la idea de que la complejidad
inherente a un problema de toma de decisidén con criterios multiples y se
puede resolver mediante la jerarquizacion de los problemas planteados.
Este método puede considerarse, segun la orientacién dada al mismo, de
muy diversas maneras. Su contribucién es importante en niveles
operativos, tacticos y estratégicos, sirviendo para mejorar el proceso de
decisiéon debido a la gran informacion que aporta y a la mejora en el
conocimiento del problema. Saaty (1994)

Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no cuenta con proveedores homologados,
lo que genera elevadas cantidades de materia prima defectuosa, el

porcentaje de desecho aumenta y por ende disminuye el rendimiento.

Para reducir la perdida generada por esta causa raiz, se desarrollara la
metodologia AJP, cuyo resultado influira en la toma de decisién de

continuar o dejar de trabajar con ciertos proveedores.

La causa raiz que tiene como propuesta la metodologia Andlisis

Jerarquico de Procesos es la siguiente:

Causa Raiz N°9: Inexistencia de proveedores homologados.

Esta causa se refiere a que la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no
cuenta con un proceso de evaluacion de proveedores, por lo cual la
cantidad de materia prima defectuosa es elevada. Y esto lleva a tener una

pérdida de utilidad al tener alto porcentaje de desecho.
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2.3.2.5.1 Explicacion de costos perdidos

N

Para determinar la perdida generada por inexistencia de
proveedores, se determin6é la cantidad de materia prima
defectuosa por cada proveedor y se analiz6 en un diagrama de
Pareto para determinar los mas criticos. Tal y como se muestra

a continuacion:

1
70000 0.9
60000 0.8
50000 8-2
40000 oo
30000 0.4
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10000 I 01
0 . [ | || . 0
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Figura 41. Analisis de proveedores mediante el diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

En la figura adjunta, se muestra que el 80% de la materia prima
defectuosa proviene de los proveedores Jacinto Canchis y José

Ruiz.

En base a este resultado, se procedié a monetizar la perdida de esta
causa, tomando como base la cantidad de materia prima defectuosa
proveida por Jacinto Canchis y José Ruiz, tal y como se muestra a

continuacion:
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Tabla 56. Dato semanal (Esparrago verde) PROVEEDOR 1 (Sr. Jacinto Canchis)

ITEMS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO TOTAL
Cantidad 3118 3123 3087 3279 2825 3247 3085 21763
recepcionada (kg)
Cantidad = efectiva ., 2125 2100 2185 1790 2075 1950 14225
producida (kg)
. .

,\//‘I’FFfe”d'm'e”to de 6406 68% 68% 67% 63% 64% 63% 65%
&aG”;'dad defectuosa 5,5 450 450 550 500 525 510 3500
. . .

% materia  prima -, 14% 15% 17% 18% 16% 17% 16%
defectuosa

Tocén (KG) 603 548 537 544 535 647 625 4038
%Tocon 19% 18% 17% 17% 19% 20% 20% 19%
Costo materia prima  S/. 10,914.18  S/. 10,930.24 S/.10,805.77 S/.11,475.32 S/.9,885.84  S/.11,363.28 S/.10,796.71 S/.10,881.62
Fuente: Elaboraciéon propia
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Tabla 57. Utilidad perdida por productos que se pudieron haber logrado (atados 5 kg)

ITEMS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO  Total
Cantidad defectuosa (kg) 515 450 450 550 500 525 510 3500
atados 1133 990 990 1210 1100 1155 1122 7700
étg;g:‘)d porlote de 11atados g, 19 53 S/.19.53 S/.19.53 S/.19.53 S/.19.53 S/. 1953 S/.19.53
Utllidad perdida por materia o, 5 51509 57175814 S/.1,758.14  S/.2148.84 S/.1953.49 S/.2051.16 S/.1,992.56  SI.13,674.40
prima defectuosa
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 58. Dato semanal (Esparrago verde) PROVEEDOR 2 (Sr. Ruiz)

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C”

ITEMS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO  TOTAL
cantidad recepcionada (kg) 2626 2534 2185 2706 3267.63 2275.475 1978.075 17573
&Z;‘“dad efectiva producida 55, 1400 1100 1450 1800 1200 1000 9250
%Rendimiento de MP 49% 55% 50% 54% 55% 53% 51% 52%
Cantidad defectuosa (KG) 850 810 624 705 890 645 580 5104
% materia prima defectuosa 32% 32% 29% 26% 27% 28% 29% 29%
Tocon (KG) 476 324 461 551 578 250 398 3039
%Tocon 18% 13% 21% 20% 18% 11% 20% 17%
Costo materia prima S/.9,192.21 S/.8,869.61 S/.7,648.51 S/.9,472.62 S/.11,436.69 S/.7,964.16 S/.6,923.26 S/.8,786.72
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 59. Utilidad perdida por productos que se pudieron haber logrado (atados 5 kg)

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C”

ITEMS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO Total
Cantidad 850 810 624 705 890 645 580 5104
defectuosa (kg)
atados 1870 1782 1372.8 1551 1958 1419 1276 11228.8
Utilidad por lote
de 11 atados S/.19.53 S/. 19.53 S/. 19.53 S/. 19.53 S/. 19.53 S/. 19.53 S/. 19.53
(soles)
Utilidad perdida
por materia S/. 3,320.93 S/. 3,164.65 S/. 2,437.95 S/. 2,754.42 S/. 3,477.21 S/. 2,520.00 S/. 2,266.04 S/.19,941.19
prima defectuosa
Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, la
homologados
134,462.38 soles mensuales. Tal

inexistencia de proveedores

genera una pérdida de S/.

y como se

observa a continuacion:

Tabla 60. Perdida generada por productos defectuosos

ITEM

SOLES

Perdida por oportunidad por materia prima
defectuosa

Pérdida TOTAL POR MP DEF. (MENSUAL)
Pérdida TOTAL POR MP DEF. (ANUAL)

S/. 33,615.59

S/. 134,462.38
S/.1,613,548.50

Fuente: Elaboracion propia

2.3.2.5.2 Desarrollo de la propuesta

De acuerdo al diagnéstico realizado, los materiales e insumos

defectuosos genera un costo mensual de S/. 134,462.38 soles,

por lo cual se desarrollara la metodologia PJA, para reducir el

costo.

La secuencia a seguir para el desarrollo de la metodologia PJA

se muestra en el siguiente diagrama:

Establecimiento
de prioridad y
resultado final

a

\ J \

Paso 5:Evaluacon
del modelo

r N i N
Faso 1. _ L FPaso 3:
Identificaion del . Paso 2: Definicion ’ dentificacion de
problema del objetivo los criterios
\ J L )
il N ’~ ) i N
FPaso 6 Pazn 4

|[dentificacioon de
alternativas

P

y \ /

Figura 42.Secuencia a seguir para desarrollar la metodologia PJA

Fuente: Chiavenato (2001)
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Paso 1: Identificacion del problema
Es la situacién que se desea resolver mediante la seleccion
de una de las alternativas de las que se dispone o la

priorizaciéon (Ranking) de ellas.

Dichas alternativas serdn comparadas unas con otras
mediante la evaluacién de los criterios establecidos que
permitan conocer los pros y los contras incorporados en

cada una de ellas.

Para este caso, el problema identificado es cémo
seleccionar a un proveedor, de tal manera que permita la

reduccion de costos, tal y como se detalla a continuacion:

Tabla 61. Proveedores analizados

OPCION 1 OPCION 2 OPCION 3 OPCION 4
Sr. Jacinto Sr. José , Sr. Manuel
. . Sr. Oscar Garcia
Canchis Ruiz Honores

Fuente: Elaboracion propia

Paso 2: Definicion del objetivo

Un objetivo es una direccion para mejorar una situacion
existente. El objetivo esta en un nivel independiente y los
otros elementos de la jerarquia que seran los subobjetivos
0 criterios, subcriterios y apuntan en conjunto a la

consecucion del mismo.

Hay objetivos de mediano, corto y largo plazo y esta
diferenciacién influird directamente en la construccion del

modelo jerarquico.

Para este caso, el objetivo es seleccionar a un proveedor,

de tal manera que permita la reduccion de costos.
Paso 3: Identificacion de los criterios

Son las dimensiones relevantes que afectan
significativamente a los objetivos y deben expresar las

diferencias de los implicados en la toma de decision.

Se debe incluir aspectos vitales cuantitativos y cualitativos
a tener en cuenta en la toma de decision. Normalmente hay
aspectos cualitativos que pueden incidir fuertemente en la

decisién, pero que no son incorporados debido a su
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complejidad para definirles algin esquema de medicién que

revele su grado de aporte en el proceso de toma de

decision.
Tabla 62.ldentificacion de criterios
PROVEEDORES CALIDAD PRECIO FORMA PAGO TIEMPO
ENTREGA
Sr. Jacinto Canchis  regular Alto Crédito 1dia
Sr. José Ruiz regular Alto Crédito 2 dias
Sr. Oscar Garcia regular Moderado Contado 1 dia
Sr. Manuel Honores  regular Accesible Contado 2 dias

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 63.Escala de preferencias

Paso 4: Identificacion de alternativas

Corresponden a propuestas factibles mediante las
cuales se podra alcanzar el objetivo general. Cada
una de las alternativas presenta caracteristicas con

pro y contras.
Paso 5: Evaluacién del modelo

En la evaluacion se examinan los elementos del
problema aisladamente por medio de
comparaciones de a pares. Las evaluaciones o
juicios son emitidos por cada analista o grupos de

interés.

Dentro de la evaluacidon del modelo consiste en
comprar cada una de las prioridades, tal y como se

detalla a continuacion:

Planteamiento verbal de la preferencia

Calificacion
Numérica

Extremadamente preferible

Entre muy fuertemente preferible y extremadamente preferible

Muy fuertemente preferible

Entre fuertemente y muy fuertemente preferible

Fuertemente preferible

Entre moderadamente y fuertemente preferible

Moderadamente preferible

Entre igualmente y moderadamente preferible

Igualmente, preferible

©

P N W s OO N

Fuente: Chiavenato (2001)
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Tabla 64.Evaluacion del criterio de calidad

Sr. Sr. Sr. Sr. Matriz Vector
ITEM Jacinto José Oscar Manuel normalizada romedio
Canchis Ruiz Garcia Honores P
Sr. Jacinto Canchis 1 0.33 0.17 0.25 0.071 0.036 0.038 0.136 0.070
Sr. José Ruiz 3 1 0.25 0.25 0.214 0.107 0.057 0.136 0.129
Sr. Oscar Garcia 6 4 1 0.33 0.429 0.429 0.226 0.182 0.316
Sr. Manuel Honores 4 4 3 1 0.286 0.429 0.679 0.545 0.485
Suma 14 9.3 4.4 1.8
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 65. Evaluacion del criterio precio

Sr.

Sr. Jacinto Sr. José Sr. Manuel Matriz Vector
ITEM . . Oscar . .
Canchis Ruiz . Honores normalizada promedio
Garcia
Sr. Jacinto Canchis 1 3 0.14 0.11 0.06 0.15 0.01 0.08 0.08
Sr. José Ruiz 0.33 1 0.14 0.11 0.02 0.05 0.01 0.08 0.04
Sr. Oscar Garcia 7 7 1 0.11 0.40 0.35 0.10 0.08 0.23
Sr. Manuel Honores 9 9 9 1 0.52 0.45 0.88 0.75 0.65
Suma 17.3 20.0 10.29 1.33

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 66. Evaluacion del criterio forma de pago

. Sr. Sr. .
ITEM Sr.Jaqlnto José Oscar Sr. Manuel Matriz ' Vector '
Canchis . . Honores normalizada promedio
Ruiz Garcia

Sr. Jacinto Canchis 1 6 6 6 0.67 0.80 0.59 0.32 0.59

Sr. José Ruiz 0.2 1 3 5 0.11 0.13 0.30 0.26 0.20

Sr. Oscar Garcia 0.2 0.33 1 7 0.11 0.04 0.10 0.37 0.16

Sr. Manuel Honores 0.2 0.2 0.1 1 0.11 0.03 0.01 0.05 0.05
Suma 1.5 7.53 10.1 19

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 67. Evaluacion del criterio tiempo de entrega

. Sr. Sr. Sr. .
ITEM Sr. Jac_mto José Oscar Manuel Matriz . Vector .
Canchis . . normalizada promedio
Ruiz Garcia Honores

Sr. Jacinto Canchis 1 9 2 3 0.51 0.38 0.33 0.67 0.47

Sr. José Ruiz 0.11 1 0.1 0.1 0.06 0.04 0.02 0.03 0.04

Sr. Oscar Garcia 0.5 7 1 0.3 0.26 0.29 0.16 0.07 0.20

Sr. Manuel Honores 0.3 7 3 1 0.17 0.29 0.49 0.22 0.29
Suma 1.9 24 6.1 4.5

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 68. Matriz de comparacién por pares - Criterios

FORMA DE TIEMPO DE Matriz Vector
ITEM CALIDAD PRECIO PAGO ENTREGA normalizada promedio
CALIDAD 1 7 0.17 7 0.14 0.81 0.02 0.44 0.35
PRECIO 0.1 1 9 2 0.02 0.12 0.87 0.13 0.28
FORMA DE PAGO 6 0.1 1 6 0.82 0.01 0.10 0.38 0.33
TIEMPO ENTREGA 0.14 0.5 0.17 1 0.02 0.06 0.02 0.06 0.04
Suma 7.3 8.6 10.3 16.0
Fuente: Elaboracion propia
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Paso 6: Decision final

Una vez realizada la totalidad de comparaciones se
obtiene el resultado final consensuado;
ordenamiento de las alternativas. Este resultado
esta basado entonces, en las prioridades, en la
emision de juicios y evaluacion hecha a través de
las comparaciones de los componentes del modelo
jerarquico, llevada a cabo por los actores. En este
caso la decisién final se basa en el criterio que
tenga mayor ponderacion o puntaje, tal como se
detalla a continuacion:
Tabla 69. Decision final-mayor ponderacion

FORMADE TIEMPO DE

ITEM CALIDAD PRECIO PAGO ENTREGA TOTAL
Sr. Jacinto Canchis 0.07 0.08 0.59 0.47 0.26
Sr. José Ruiz 0.13 0.04 0.20 0.04 0.12
Sr. Oscar Garcia 0.32 0.23 0.16 0.20 0.24
Sr. Manuel Honores 0.48 0.65 0.05 0.29 0.38
Ponderacién 0.35 0.28 0.33 0.04

Fuente: Elaboracion propia
Se observa que el criterio con mayor prioridad es el precio
y en segunda instancia la forma de pago. La calidad es

dependiente a estos dos criterios ya mencionados.

La priorizacion nos dice que se debe trabajar
frecuentemente con el proveedor Manuel Honores, en
segunda opcion se puede trabajar con cualquiera de los
proveedores, ya sea Oscar Garcia o Jacinto Canchis. Pero,
es necesario presentar acciones correctivas o dejar de

trabajar con el proveedor José Ruiz.

Después de aplicar la metodologia Andlisis Jerarquico, se
volvera a determinar la perdida por materia prima

defectuosa, lo cual se detalla a continuacion:
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Tabla 70. Dato semanal (Esparrago verde) PROVEEDOR 1 (Sr. Jacinto Canchis)

ITEMS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO TOTAL

Cantidad recepcionada (kg) 5745 5657 5273 5985 6092 5522 5063 39337

Cantidad efectiva producida

(kg) 3684 3849 3586 3989 3861 3529 3200 25699
%Rendimiento de MP 64% 68% 68% 67% 63% 64% 63% 65%
Cantidad defectuosa (KG) 949 815 769 1004 1078 893 837 6345

% materia prima defectuosa 17% 14% 15% 17% 18% 16% 17% 16%

Tocon (KG) 1111 993 918 992 1153 1100 1025 7292
%Tocon 19% 18% 17% 17% 19% 20% 20% 19%

Costo materia prima S/.22,978.73 S/.22,628.40 S/.21,090.60  S/.23,940.50 S/.24,368.60 S/.22,088.50 S/.20,251.40 S/.22,478.10

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 71. Utilidad perdida por productos que se pudieron haber logrado (atados de 5kg)

ITEMS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO Total

Cantidad defectuosa

@ 949 815 769 1004 1078 893 837 6345

atados 2087 1793 1691 2209 2373 1965 1841 13959
Utllidad por lote de o, 41455 S/. 19.53 S/. 19.53 S/. 19.53 S/. 19.53 S/. 19.53 S/.19.53

11 atados (soles)

Utilidad perdida por

materia prima S/.3,706.73  S/.3,184.82  S/.3,002.58  S/.3,922.65  S/.4,213.43  S/.3,488.75  S/.3,270.26  SI. 24,789.22

defectuosa

Fuente: Elaboracion propia

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pdg. 148



N

UNIVERSIDAD .
PRIVADA DEL NORTE “‘DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS

DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

Tabla 72. Determinacién del % de mejora

ITEM SOLES

PERDIDA MENSUAL ANTES DE LA MEJORA  S/. 134,462.38
PERDIDA MENSUAL DESPUES DE LA

MEJORA S/. 99,156.87
% MEJORADO 26%

AHORRO S/. 35,305.50

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2.6. Gestion de almacenes

Se desarrollé la metodologia Gestién de Almacenes para Agroindustrias

Ismagoig S.A.C., debido a la inexistencia de gestion de almacenes.

la gestion de almacenes se compone de dos ejes transversales que
representan los procesos principales - Planificacién y Oraganizacién y
Manejo de la informacion - y tres subprocesos que componen la gestion
de actividades y que abarca la recepcion, el almacén y el movimiento.
(Chiavenato, 2009)

Agroindustrias Ismagoig S.A.C. tiene inconvenientes en la gestién de
almacén ya que, existe un elevado porcentaje de faltantes de inventario,
los materiales no estan rotulados ni existe un cédigo de codificacion,
ademas, tampoco existe un kardex de control de entradas ni salidas de los

inventarios.

La causa raiz que tiene como propuesta el desarrollo de la metodologia

Gestion del Talento Humano es:

Causa Raiz N°8: Inexistencia de gestion de almacenes.

Esta causa se refiere a que la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no
cuenta con un control de entradas y salidas de sus materiales, por lo cual

se tiene un elevado porcentaje de faltantes de inventario.

2.3.2.6.1 Explicacion de costos perdidos

Esta causa se evidencia con el costo basado en el reporte de
faltantes del Gltimo inventario tomado en el area de logistica

(diciembre 2017), tal y como se detalla a continuacion:
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Tabla 73. Dato segun el inventario tomado en diciembre 2017

Producto cantidad registrado en Fal_tantes COSTO Faltante ple COMPRA
facturas y boletas (unidades) UNITARIO Inventario TOTAL

Cajas 25000 200 S/.2.03 S/. 406.00 S/. 50,750.00
Esquineros (und.) 300 5 S/.20.00 S/. 100.00 S/. 6,000.00
Stikers (millar) 25 3.5 S/.0.03 S/.0.12 S/.0.83
Pafios (paquete x 100) 200 15 S/.7.40 S/.111.00 S/. 1,480.00
Termoregistros (und) 12 1 S/.70.00 S/.70.00 S/. 840.00
Grapa enzunchadora (unid) 4000 300 S/.0.04 S/.12.90 S/.172.00
Zunchos 5/8 (30m. X rollo) 20 1 S/.0.05 S/.0.05 S/.1.00
Ligas (bolsa x 900 ligas) 480 2 S/.12.60 S/.25.20 S/. 6,048.00
Cuchillos 5 1 S/.30.00 S/.30.00 S/. 150.00
Hipoclorito (gl x30It) 18 1 S/.60.71 S/.60.71 S/.1,092.78
Parihuelas (und) 150 10 S/.42.00 S/.420.00 S/. 6,300.00
Acido Citrico (saco x25 kg) 1 0.1 S/.139.00 S/.11.12 S/.139.00
Tocas (cajas de 24 unds) 2 0.25 S/.5.00 S/.1.25 S/.10.00
Guantes de vinilo (par) 24 5 S/. 8.00 S/. 40.00 S/.192.00
TOTAL MENSUAL S/. 1,288.35 S/.73,175.61

TOTAL ANUAL S/. 15,460.15 S/. 878,107.26

Fuente: Elaboracion propia

Podemos determinar que los costos anuales por una inexistencia de una gestion de almacenes seran de S/15,460.15
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2.3.2.6.2 Desarrollo de la propuesta

De acuerdo al diagnéstico realizado, la falta de control de
entradas y salidas de materiales genera un costo mensual de
S/. 2,201.47 soles, por lo cual se desarrollara la metodologia

Gestion de almacenes, para reducir esta perdida.

La secuencia a seguir para el desarrollo de la metodologia

Gestion de Almacenes se muestra a continuacion:

f' N f ™

Paso 1: Paso 2

Determinacion de Establecimiento de
las familias de . codigos en base a

familia y nombre

productos ;
comercial
. v \ A
4 M ™)
Paso 4: FPaso 3
Elaboracion de Establecimiento de
ABC de materiales codigos de
mas significativos ubicacion

\, p /
Figura 43. Secuencia a seguir para desarrollar la metodologia Gestién de Almacenes

Fuente: Anthonio Iglesias (2012)
Paso 1: Determinacion de las familias

En este paso se debe determinar las familias de productos y
materiales existentes en el almacén. En este caso las familias
determinadas son: herramientas para embalaje, herramientas
para produccién, herramientas para control de calidad,
herramientas para reparacion de maquinas, equipos de
proteccidn personal, insumos quimicos y herramientas para

limpieza. Tal y como se detallan a continuacion:
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Tabla 74. Familias de productos y materiales

N° Familia

01 Herramientas para embalaje

02 Herramientas para produccion

03 Herramientas para control de calidad
04 Herramientas para reparacion de maquinas
05 Equipos de proteccion personal

06 Insumos quimicos

07 Herramientas para limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Paso 2: Codificacidon de materiales y productos

La codificacién de productos y materiales desarrollada es la alfanumérica, por lo cual se establecié en base a las letras
iniciales del nombre de cada familia, seguido por las iniciales del nombre comercial de cada producto y material, tal y como

se muestra a continuacion:
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Tabla 75. Codificacion de producto y materiales

HERRAMIENTAS HPE ESQUINEROS ES HPEES
PARA EMBALAIJE
SUNCHOS SUN HPESUN
HERRAMIENTAS HPP BALANZAS BAL HPPBAL
PARA
PRODUCCION
CUCHILLOS CH HPPCH
stikers ST HPPST
cajas CA HPPCA
parihuelas PAR HPPPAR
LIGAS LIG HPPLIG
PANOS PN HPPPN
HERRAMIENTAS HPCC peachimetros PEACH HPCCPEACH
PARA CONTROL
DE CALIDAD
termometros TMT HPCCTMT
termoregistros TMR HPCCTMR
HERRAMIENTAS HRM Alicates ALl HRMALI
REPARACION DE
MAQUINAS
tornillos TOR HRMTOR
pernos PER HRMPER
anillos ANI HRMANI
llaves LLAV HRMLLAV
precintos PREC HRMPREC
lijas LIJ HRMLIJ
desarmadores DES HRMDES
EQUIPOS DE EPP botas DE JEBE BOT EPPBOT
PROTECCION
PERSONAL
tocas TOC EPPTOC
guantes DE VINILO | GUANT EPPGUANT
mandiles MAN EPPMAN
INSUMOS 1Q hipoclorito (It) HIP IQHIP
QuilMcos
HERRAMIENTAS IL Mangueras MANG ILMANG
DE LIMPIEZA
jarras JAR ILJAR
tinas TIN ILTIN
Escobas ESC ILESC
recojedores REC ILREC

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 3: Codificacién de ubicacién y localizacién

Después de haber codificado a los productos y materiales
segun el tipo de familia al que pertenecen, se procedié a
realizar la codificacion de ubicacion y localizacion de tipo
alfanumérica. Para este paso en necesario tener en cuenta la
cantidad de almacenes, en este caso 2 almacenes, la cantidad
de anaqueles o estantes en cada almacén y los lados
disponibles para almacenaje, tanto derecha como izquierda.
Finalmente, la codificacion sera: nimero de almacén, nimero
de estantes, numero de columnas, numero de filas y lado
ubicado el producto. Tal y como se muestra en el cuadro que

Se encuentra en anexos:
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Asimismo, podemos concluir que aplicando las herramientas de control de inventarios (Kardex) logramos reducir
significamente los costes que se muestran a continuacion.

Tabla 76. Costos mejorados después de la aplicacion de la metodéloga

cantidad
Producto re%isttlz?gg ;n Stock inicial salidas tgg?iccko stock real (Eﬁlitja:c}g:) UEIIOT?ATROIO Tr?llt::tt:r?oe COMPRA TOTAL
boletas
cajas 24000 20 23960 60 0 60 S/.2.03 S/.121.80 S/. 48,720.00
Esquineros (und.) 260 0 257 3 0 3 S/.20.00 S/. 60.00 S/. 5,200.00
stikers (unidades) 25000 500 24200 1300 0 1300 S/.0.03 S/. 42.90 S/. 825.00
Pafios (paquete x 100) 200 50 248 2 0 2 S/.7.40 S/.14.80 S/.1,480.00
termoregistros (und) 12 4 16 0 0 0 S/, 70.00 S/.0.00 S/. 840.00
?523? enzunchadora 4000 10 1090 2920 2754 166 S/.0.04 Sl 7.14 S/.172.00
Zunchos 5/8 (m). 18000 0.0 13464 4536 4430 106 S/.0.05 S/.5.30 S/. 900.00
:i‘é%?) (bolsa x 900 480 30 144 366 365 1 S/, 12.60 S/. 12.60 S/. 6,048.00
Cuchillos 2 3 1 4 3 1 S/.30.00 S/. 30.00 S/. 60.00
hipoclorito (glx301t) 20 0.17 16.8 3.37 3 0.37 S/.60.71 S/, 22.46 S/.1,214.20
parihuelas (und) 200 5 200 5 3 2 SI. 42.00 S/. 84.00 S/. 8,400.00
ﬁg)ido Citrico (saco x25 1.0 0 0.224 0.776 0.776 0 S/. 139.00 S/. 0.00 S/. 139.00
Loncj‘:) (cajas de 24 2 0 1.375 0.625 0.42 0.21 S/.5.00 S/.1.04 S/.10.00
guantes de vinilo (par) 30 0 25 5 5 0 S/. 8.00 S/.0.00 S/. 240.00
TOTAL MENSUAL S/. 402.04 SI. 74,248.20
TOTAL ANUAL Sl. 4,824.51 S/. 890,978.40

Fuente: Elaboracion propia

Con la aplicacion de esta metodologia se logré un costo mejorado por la inexistencia de una gestion de almacenes ascendientes a S/ 4,824.51

anuales
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2.3.2.7. Gestion del talento humano
Se desarroll6 la metodologia Gestiébn del Talento Humano para

Agroindustrias Ismagoig S.A.C., debido a la falta de personal logistico.

La gestion del talento humano es un conjunto de practicas de recursos
humanos. La forma en que la organizacién maneja sus actividades de
reclutamiento, seleccion, formacion, remuneracion, prestaciones,

comunicacion, higiene y seguridad en el trabajo. (Chiavenato, 2009)

Agroindustrias Ismagoig S.A.C. tiene inconvenientes en las operaciones
logisticas, ya que no hay personal exclusivo para esta area.
Frecuentemente, los asistentes de otras areas como produccion y calidad
realizan las tareas logisticas adicionalmente a las correspondientes de su
area, generando tiempo elevado en atenciones logisticas y tiempos

faltantes para sus propias labores.

La causa raiz que tiene como propuesta el desarrollo de la metodologia

Gestion del Talento Humano es:

Causa Raiz N°7: Falta de personal logistico.

Esta causa se refiere a que la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. no
cuenta con el puesto determinado para un personal logistico por lo tanto

existen muchas deficiencias en el desarrollo de estas tareas.
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2.3.2.7.1 Explicacion de costos perdidos

Tomando en cuenta que la persona de produccion y calidad dejan sus labores para realizar tareas logisticas, se procede

a calcular el costo de este acto, a través del cual se evidencia la falta de personal logistico, tal y como se detalla a

continuacion.

Tabla 77. Tareas correspondientes a las &reas de Produccion y Logistica

Operario Tareas a realizar por turno
Determinar Registro de
Asistente de la Muestreos Contero y Calculo de avance de los
roduccion roduccion de P. en registro de productividad trabajadores para
P P diaria proceso PT diaria su pago
respectivo
Verificacion Validacion de Calibracion
Asistente de de calibres Codificacion
. MP defectuosa temperaturas de
Calidad del de PT L
esparrago a Desechar la maquinaria

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 78. Tiempo que toma realizar cada tarea

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C”

Datos
tomados
Operario Tareas turno PROMEDIO
tarde
(min)
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
Asistente de Determinar la
produccion produccién diaria 5 10 8 10 5 5 7.167
Muestreos de P. en
proceso 75 54 45 48 48 54 54
Conteoy registro de 72 96 108 108 96 72 92
Calculo de
productividad diaria 2 s 4 5 4 3 35
Registro de avance
de los trabajadores 10 15 20 12 20 15 15.3333
para su pago
respectivo
AS|st¢nte de _Venﬂcacnon de 90 90 75 108 108 72 90.5
calidad calibres del esparrago
Codificacion de PT 90 162 144 135 90 90 118.5
Validacién de MP
defectuosa a 60 72 90 48 30 60 60
Desechar
Calibracion
temperaturas de la 4 5 3 3 5 4 4
magquinaria
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 79. Nimero de veces dedicadas a tareas logisticas

: Tareas . . .
Operario realizadas Veces dedicadas a tareas logisticas promedio
Lunes Martes  Miércoles  jueves Viernes Sébado

Asistente p.  Documentacion 2 3 2 2 3 3 25
logistica
Recepcion de MP
de los 2 3 2 2 3 3 2.5
proveedores
Emlte_ Pedidos de 1 > 1 1 3 1 15
materiales
Emision y

Asistente c. recepcion doc. 1 0 2 0 1 1 0.8
Logistica
Compras 1 0 0 1 0 0 0.3
Despacho  de 4 2 4 3 4 3 3.2
materiales

Fuente: Elaboracion propia

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pdg. 160



A

ap
| 4 UNIVERSIDAD B
PRIVADA DEL NORTE ‘DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
PARA LA REDUCCION DE LOS COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS ISMAGOIG S.A.C.”

Tabla 80. Tiempo que toma realizar cada tarea logistica

. Tareas . . .
Operario realizadas Tiempo (Min) promedio
Lunes Martes  Miércoles jueves Viernes Sabado

Asistente . Documentacion 4 9 8 6 6 6 7
logistica
Recepcién de MP
de los 8 12 8 8 12 12 10
proveedores
Emlte_ Pedidos de 5 10 5 5 15 5 8
materiales
Emision y

Asistente c.  recepcion doc. 15 0 30 0 15 15 13
Logistica
Compras 60 0 0 90 0 0 25
Despacho  de 9 6 8 9 12 9 9
materiales

70
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2.7.2 Desarrollo de la propuesta

Los pasos a seguir para la aplicacion de la Metodologia

Gestion del talento humano se muestran a continuacion:

A Determinacion . C. Determinacion
del perfil del . B. Evaluacion del . de un plan de
puesto desempeno Capacitacion

F. Calcular el

nuevo costo E. Determinacion D. Descripcion

generado por ‘ del nuevo plan de . detallada de los

falta de personal Incentivos temas a capacitar
logistico

Figura 44. Secuencia a seguir para la aplicacién de la metodologia Gestion del Talento
Humano

Fuente: Castillo (1996)
A. Determinacion del perfil del puesto

Para el desarrollo de esta herramienta, es necesario determinar
el perfil de puesto para el personal logistico. Para esto se tendra
en cuenta las diferentes competencias necesarias para el puesto

de trabajo.

Para esto es importante la descripcion del puesto, el cual se
detallara antes del perfil de puesto. Tal y como se observa a

continuacion:

Descripcién del puesto de trabajo

Denominacién del puesto: Personal Logistico
Clasificacién ocupacional: apoyo operativo
Horarios: diurnos

Responsabilidades Por: Informacion confidencial, Registros,
cuentas y correspondencia, Dinero, Equipo de oficina, Contacto
con el publico, Valores, Supervisién, Aplicacién de normas y

regulaciones fiscales sobre él sistema de compras.
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Ejecucién de principales tareas

Planificacion del propio trabajo o el de otros: Incluye
responsabilidad de planificar el trabajo propio en coordinacion

con el superior inmediato.

Ejecucién de tareas por parte del ocupante del puesto

— Integrar el catdlogo de proveedores de la empresa, efectuando
una seleccion de acuerdo a su ubicacién geogréfica y
condiciones de pago y entrega del producto, convenientes para

la empresa.

— Realizar cotizaciones a proveedores, coordinando las acciones

de compra y seleccion del proveedor con la Gerencia General.

— Realizar las negociaciones con proveedores, obteniendo las
mejores condiciones de crédito, tiempos de entrega y precios
que sean rentables para la empresa.

— Realizar las adquisiciones de equipos, refacciones e insumos a
través de generar la orden de compra, especificando en la

misma los precios, condiciones de pago y lugar de entrega.

— Asegurar en los procesos de recepcion de los equipos,
refacciones e insumos que la orden de compra se concilie contra
la remision o factura del proveedor, verificando simultaneamente
las caracteristicas fisicas, cantidades y calidad del producto al

momento de la entrega.

— Realizar la autorizacion del pago de las facturas de proveedores
mediante le registro de su firma en las mismas, asegurando que
se cumplieron todas las condiciones pactadas en la orden de

compra.
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Tabla 81. Perfil del puesto para personal logistico

PERFIL DEL PUESTO DE COORDINADOR DE COMPRAS

Area:

Logistica

Objetivo del puesto:

Planifica, y dirige las actividades que lleva a
cabo el departamento de compras de Ia
institucion que corresponde a todo el proceso
de compras y adquisiciones de acuerdo a la
legislacién.

Educacion:

Egresado de Administracién, Ing. Industrial
Y/O afines.

Competencias de habilidades:

Capacidad de Andlisis: Analiza con detalle e
identifica de forma clara y precisa los hechos
circunstanciales y el significado de un
problema, ponderando los elementos
importantes y no ofuscandose en los
secundarios.

Orientacién a Resultado: Utiliza los recursos a
su alcance para verificar resultados y alcanzar
objetivos de relativa exigencia.

Planificacion y Organizacion: Prevé la
secuencia de trabajo y distribuye las
actividades y los recursos de acuerdo con las
necesidades o prioridades previstas.

Fuente: Elaboracion propia 6 meses de experiencia en desempefio de

Experiencia requerida:

puestos similares

Fuente: Elaboracion propia

A. Evaluacion del desempefio

Una vez determinada la descripcion y perfil de cada puesto de
trabajo, se procede a la evaluacion del desempefio del
colaborador haciendo una comparacion entre ambos

contenidos.

La evaluacion del desempefio esta basada en el método de
valoracidn de factores con sus respectivos indicadores y niveles
de desempefio. Este método evalla los factores estandares de
los diferentes cargos para los niveles de personal supervision,
profesional, administrativo y de apoyo administrativo, técnico
audiovisual y técnico superior universitario, existentes en la
institucién, agrupando las funciones y factores de acuerdo con

la complejidad de dichos cargos.

A continuacion, se presentan los formatos para evaluar cada

puesto de trabajo:
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Tabla 82. Formato para evaluacion del desempefio del coordinador de compras
FORMATO PARA EVALUAR EL DESEMPENO LABORAL DEL PERSONAL DEL AREA DE LOGISTICA

Datos del evaluado

Nombre completo: DNI N°:

Cargo:

Periodo de
evaluacidn

Trimestral: Semestral:

Desde: Hasta:

La evaluacion del desempefio laboral también incluye las competencias técnicas y conductuales
requeridas para el desempeiio del cargo.

1. Responsabilidades asignadas para el desarrollo del puesto que ejecuta:

2. Cumplimiento de las responsabilidades | Aspectos que afectaron el cumplimiento de la
asignadas para desarrollo de actividades responsabilidad

3. Competencias relacionadas con el desempeiio de su trabajo

LIDERAZGO: Motivacidn, orientacién y coordinacion del profesional hacia el logro de los
resultados.

Observaciones:

PLANEACION: Capacidad para establecer metas y responsabilidades con una perspectiva de
corto, mediano y largo plazo a través de planes de trabajo para el servicio que representa o
ejecuta actividades:

Observaciones:

TRABAIJO EN EQUIPO: Capacidad para participar activamente en la consecuciéon de una meta
comun trabajando en colaboracidn con otros, generando visién compartida, busca resultados y
compromisos conjuntos.

Observaciones:

APERTURA AL CAMBIO: Habilidad para promover o adaptarse a nuevas circunstancias o
situaciones desconocidas, promueve clima organizacional positivo con participacién de todos los
trabajadores

Observaciones:

4. Aspectos positivos del evaluado:

5. Aspectos por mejorar del evaluado:

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 83. Rubrica para evaluacion
PUNTAJE A CONSIDERAR EN LA EVALUACION

Desempefio y Conducta Laboral 25
Asistencia 25
Puntualidad 25
Capacitaciéon 25

Total 100

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 84. RANGO DE RESULTADO

Rarrrgo de Variable cualitativa Puntaje
calificacion ipe ez .
- de calificacion final
cuantitativa
80-100 EXCELENTE
60-80 MUY BUENO
50-60 BUENO
50-60 REGULAR
0-25 DEFICIENTE

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 85. Evaluacion de Desempefio y Conducta Laboral
NIVELES
FACTORES VALORTIVOS
| I n v
5 4 3 2

1. Planificaciéon
2. Responsabilidad
3. Iniciativa
4. Oportunidad
5. Calidad
6. confiabilidad
7.Relaciones

8. Cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 86. RANGO DE RESULTADO

RANGO DE VARIABLE
CALIFICACION CUANTITATIVA DE PUNTAJE FINAL
CUANTITATIVA CALIFICACION
32-40 EXCELENTE
24-32 MUY BUENO
16 - 24 BUENO
8-16 REGULAR
0-8 DEFICIENTE

Fuente: Elaboracion propia
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C. Determinacion del plan de capacitacion
Tabla 87. Cronograma de capacitaciones

AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de solicitud de informacion
Gerencia General Agroindustrias Ismagoig SAC Produccion 15092019
CRONOGRAMA CRONOGRAMA
N2 AREA UNIDAD INICIO FIN SESIONES SET19-0CT19 NOV19-DIC19
n|W|1B|w|w|3|w|17|M|l1|8
1 Procesos, procedimiento y necesidades de dimensionamientoy
22/09/2019 | 22/09/2019 |localizacion de almacenamiento
2 29/09/2019 | 30/09/2019 |BPM - Buenas Pricticas de Almacenamiento
3 13/10/2019 | 14/10/2019 |Infraestructuray equipamiento de almacenes
4 20/10/2019 | 21/10/2019 |Concepto y caracteristicas de inventarios
5 \ i L 27/10/2018 | 28/10/2019 |Clasificacién de inventarios ABC. Prondstico de demandas
LOGISTICA Modulo - Gestion Logistica -
] 3/11/2019 | 4/11/2019 |Determinacidn de la cantidad y momento de pedido
7 10/11/2019 | 11/11/2019 |Toma de Inventarios
8 17/11/2019 | 18/11/2019 |Indicadores de gestion de almacenes, auditoria y control
9 La importancia de los almacenes y Centros de Distribucion (CD) en la
24/11/2019 | 25/11/2019 |cadena de abastecimiento (SCM)
10 22/02/2019 | 23/02/2019 |Evaluacion escrita
APROBACIONES
V°B GERENTE V°B JEFE INMEDIATO
Apellidos y Nombres: Mario Romani Vargas Apellidos y Nombres: Sanchez Irene
Firmay Sello: Firmay Sello:
Fecha: 15109 /19 Fecha: 15 /09 /19

Fuente: Elaboracion propia
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D. Descripcion detallada de los 5 primeros temas a capacitar
Tabla 88. Detalle de la primera capacitacion

Tema N°

Procesos, procedimiento y necesidades de | 1
dimensionamiento y localizacion de
almacenamiento

Objetivo Duracion
conocer los principios bdsicos del método, de | 6 horas

su uso, beneficios, etapas y ejercicios de De interés para
Casos. Aprendiendo correctamente la teoria | personal logistico.

para que sus conocimiento pueda ser
aprovechado adecuadamente por la empresa

Preparacion Necesaria Composicion del grupo
Educacidn basica en temas logistico 5 personas con conocimientos homogéneos
Programa:

Tema 1: Introduccién

Tema 2: Antecedentes

Tema 3: Definicién y caracteristicas
Tema 4: Etapas

Tema 5: Aplicaciones y casos notables

Practicas: Ejercicios de aplicacidn en grupos

Metodologia

Las metodologias a utilizar son Receptivas y
Participativas. Respecto a la metodologia
Receptiva se utilizard la técnica conferencia.
Respecto a la metodologia Participativa se
utilizara la técnica corrillos. La Conferencia sera
exposicidon tedrica por parte del ponente, con
ayuda de lecran y proyector.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 89.Detalle de la segunda capacitacion

de su uso, beneficios, etapas y ejercicios de
casos. Aprendiendo correctamente la teoria
para que sus conocimiento pueda ser
aprovechado adecuadamente por la empresa

Tema N°

BPA y kadex 2
Objetivo Duracion
Conocer los principios basicos del BPAy kardex, | 4 horas

De interés para

Personal que gestionan y realizan diversas
labores en el drea de almacén.

Preparacién Necesaria
Educacidn basica en temas logistico

Composicidn del grupo

Cinco personas con conocimientos

homogéneos

Programa:
Tema 1: Introduccién
Tema 2: Antecedentes
Tema 3: Definicidn y caracteristicas
Tema 4: Etapas
Tema 5: Aplicaciones y casos notables
Practicas:

-Ejercicios de casos de kardex

-Ejercicios de teoria de kardex

-Dindmica de grupo: resolucién de un
caso propuesto con tiempo limite

Metodologia

Las metodologias a utilizar son Receptivas y
Participativas. Respecto a la metodologia
Receptiva se utilizard la técnica conferencia.
Respecto a la metodologia Participativa se
utilizara la técnica estudio de casos. Lla
Conferencia serd exposicion tedrica por parte
del ponente, con ayuda de proyector.

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 90. Detalle de la tercera capacitacion

Fuente: Elaboracion propia N°
3
Tema:
Infraestructura y equipamiento de almacenes
Objetivo Duracion
instruir en técnicas basicas de distribucion, | 3 horas

infraestructura y equipamiento de almacenes

De interés para

Personal que gestionan el area de almacén y
compras.

Preparacion Necesaria
Educacidn superior

Composicion del grupo
01 persona

Programa:
Tema 1: Introduccién
Tema 2: Antecedentes
Tema 3: Definicidn y caracteristicas
Tema 4: Etapas
Tema 5: Aplicaciones y casos notables
Practicas:

Disefio del almacén segun lo aprendido

Metodologia

Las metodologias a utilizar son Receptivas y
Participativas.

Respecto a la metodologia Receptiva se
utilizara la técnica Simposio.

Respecto a la metodologia Participativa se
utilizara la técnica demostracion y ejecucion.
El simposio sera exposicidon tedrica por parte
de los ponentes, con ayuda de proyector.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 91. Detalle de la cuarta capacitacion
Tema: N°
Concepto y caracteristicas de inventarios 4
Objetivo Duracion

Instruir en el manejo y metodologia del | 9 horas
mantenimiento de inventarios, con énfasis en
reconocer las senales de un posible colapso y

. o De interés para
las necesidades de abastecimiento.

Personal logistico

Preparacion Necesaria Composicion del grupo
Educacidn superior 01 persona
Programa:

Tema 1: Definicion del inventario
Tema 2: tipos de inventarios

Tema 3: Cdlculos de los tipos de inventarios

Practicas: Ejercicios de calculo de los tipos de
inventario

Metodologia

Las metodologias a utilizar son Receptivas y
Participativas. Respecto a la metodologia
Receptiva se utilizard la técnica conferencia.
Respecto a la metodologia Participativa se
utilizaran las técnicas Philips y preguntas
explorativas. La conferencia serd exposicidn
tedrica por parte del ponente, con ayuda de
proyector.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 92. Detalle de la quinta capacitacion

Tema: N°

Clasificacion ABC, prondstico y documentacién | 5
logistica

Objetivo Duracién
Conocer la Clasificacion ABC, prondstico y | 4 horas
documentacion logistica
De interés para
Personal logistico

Preparacion Necesaria Composicion del grupo
Educacidn superior 01 persona
Programa:

Tema 1: Introduccién documentacién logistica
Tema 2: caracteristicas de las clasificacion ABC

Tema 3: funcionamiento del pronéstico de la
demanda

Tema 5: Aplicaciones y casos notables

Practicas: Ejercicios para conocer los
documentos logisticos

Metodologia

Las metodologias a utilizar son Receptivas y
Participativas. Respecto a la metodologia
Receptiva se utilizara la técnica Conferencia.
Respecto a la metodologia Participativa se
utilizara la técnica demostraciony ejecucion. La
conferencia serd exposicidn tedrica por parte
de los ponentes, con ayuda de proyector.

Fuente: Elaboracion propia

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pag. 173




A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

E. Determinacion del plan de incentivos
Tabla 93.Plan de incentivos

ACTIVIDAD PUESTO OBIJETIVO FERECUENCIA
Recreacion del Personal logistico Incrementar la 1 vez al afio
personal comunicacién e
interaccion entre
los trabajadores
del drea de
Logistica
Dindmicas de Personal logistico Estimular la Semestral
grupo (conociendo participacion de
a mi compafiero) los trabajadores
incentivandolos a
mostrar opiniones
e ideas
Reconocimiento Personal logistico Estimular a los Semestral
por méritos (No trabajadores a
monetarios: llevar a cabo sus
Imposicién de actividades de la
distintivo) mejor forma
posible
Evaluacion de Personal logistico Incentivar a los Mensual
calidad y trabajadores a
efectividad realizar sus
mediante labores con
incentivo calidad, eficiencia
monetario y efectividad.

Fuente: Elaboracion propia

F. Célculo del nuevo costo generado por falta de personal

logistico

Con la implementacion del puesto para personal logistico, el
personal de produccibn y calidad se dedicara
exclusivamente a sus labores. Las operaciones Logisticas
se realizaran exclusivamente por el personal indicado para
el area. A partir de lo ya mencionado, se calcula el nuevo

costo por falta de personal logistico.
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Tabla 94. Veces dedicadas a tareas logisticas

Veces
Operario Tareas realizadas dedicadas Promedio
atareas
logisticas
Lunes Martes Miércoles jueves Viernes Séabado
Per:so_nal Dogumentauon 2 3 > 2 3 3 25
logistico logistica
Recepcion de MP de
los proveedores 2 3 2 2 3 s 25
Em|te_Ped|dos de 3 2 3 3 3 2 27
materiales
Emision y recepcion 2 3 2 > 3 3 o5
doc. Logistica
Compras 2 2 3 3 2 3 2.5
Despacho de 3 5 4 6 4 6 47
materiales
17.3
Operario Tareas realizadas tiempo
(min)
Lunes Martes Miércoles jueves Viernes Sabado Promedio
Per§0_nal Dog:urnentacmn 15 16 15 12 13 15 14
logistico logistica
Recepcion de MP de 12 16 12 12 16 15 14
los proveedores
Emite Pedidos de 13 18 13 13 23 13 16
materiales
Emision y recepcion 30 45 30 30 45 45 38
doc. Logistica
Compras 120 120 180 270 120 180 165
Despacho de 15 12 14 15 18 15 15

materiales 26
1

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 95. Determinacién del porcentaje de mejora

ITEM Detalle
Tiempo utilizado para actividades 261
logisticas (min/turno)

Costo MO/min S/.0.16
Perdida por no contar con personal S/.1,171.15

logistico (mensual)

Perdida por no contar con personal S/. 14,053.85
logistico (anual)

Perdida antes de la mejora S/ 3,362.39
Perdida después de mejora S/ 1,171.15
Ahorro S/ 2,191.24

% de mejora alcanzado 65%

Fuente: Elaboracion propia

Tal y como puede observarse en las tablas anteriores, con la inclusion
personal para ocupar el puesto de asistente de logistica, se logra un
ahorro de S/. 2 191.24 soles mensuales, lo cual representa un 65% de

mejora alcanzado.

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pag. 176



A

ap
}4 UNIVERSIDAD B
PRIVADA DEL NORTE “DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

2.3.2.8. Sistema de planeamiento de requerimientos de material
MRP después de las mejoras

Una vez desarrollado el sistema de planificacion de requerimiento de
material para Agroindustrias Ismagoig S.A.C. de manera inicial, se
determiné en el plan agregado de produccidon que la capacidad de
produccion era de 130,000 kilos mensuales y ademas en la lista de
materiales (BOM) se determind que para la fabricacién de una caja de
5Kg. final es necesario 6.85 Kg de materia prima. Para ello con la
aplicacién de diversas metodologias: 5s, Kanban, Kaizen, Celdas de
manufactura, Plan de capacitacion, Proceso de jerarquia analitica (PJA) y
ademas de todas las herramientas que nos brindan el sistema MRP y a
continuacion presentaremos los resultados y el ahorro que implica a la

empresa.

2.3.2.8.1 Desarrollo de la propuesta

Paso 1: Elaboracién de los pronésticos de produccion

Para el desarrollo del sistema MRP, se inici6é con el prondstico
de ventas para el afio 2019 en los meses de Mayo — Junio con
datos histéricos de 3 afios [Ver Anexos], usando el método de
regresion lineal.

Tabla 96. Prondstico de demanda para el afio 2019

Demanda indice Pronostico
Afo Mes
proyectada Estacional Estacional
Mayo 72511 1.38 100065
Junio 72876 1.72 125347
Julio 73241 1.63 119383
Agosto 73606 1.35 99368
2019
Setiembre 73971 0.84 62136
Octubre 74336 0.41 30478
Noviembre 74701 0.36 26892
Diciembre 75066 0.32 24021

Fuente: Elaboracion propia

Bach. Bermudez Niquen, Dennys Josue

Bach. Jimenez Narvaez, Gema Ariane Pag. 177



A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE INGENIERIA INDUSTRIAL PARA LA REDUCCION DE LOS
COSTOS OPERATIVOS EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAS
ISMAGOIG S.A.C”

Paso 2: Plan agregado de produccion
Una vez obtenidos los datos, procederemos a elegir el tipo de
plan de produccion con el plan agregado de produccion que

nos indica si debemos producir con inventario o no.

La empresa tiene a elegir 2 tipos de planes de produccién los
planes “A” y “B”. El plan de produccion “A” cuenta con las

siguientes especificaciones.

Tabla 97. Especificaciones del plan agregado “A”

INVENTARIO INICIAL 20000 Kilos
COSTO DE VENTAS PERDIDAD
35  S.//Kg.
POR FALTANTES
COSTO POR MANTENER
022 S.//Kg.
INVENTARIOS
COSTO DE CONTRATAR
03 S.//Kg
TRABAJADORES
COSTO DE DESPEDIR
01 S.//Kg.
TRABAJADORES
TASA DE PRODUCCION
73461 Kilos

MENSUAL

Fuente: Elaboracion propia

Este tipo de plan de produccion, tiene como base principal
mantener inventarios de producto terminado en 20000 kilos
mensuales y una tasa de produccion mensual 73461 kilos
mensuales, (dicha tasa se obtuvo en base a los promedios del

prondstico de la demanda).

Los costos y el estado de los inventarios por implementar dicho

plan son:
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Tabla 98. Estado del inventario implementando el plan agregado “A”
MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

DEMANDA 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892 24021
PRODUCCION 73461 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892
INV. INICIAL 20000 -6604 -31886  -25922 -5907 31325 62983 66569
CAMBIO EN EL INVENTARIO -6604  -31886 -25922 -5907 31325 62983 66569 69440

Fuente: Elaboracion propia

Una vez aplicado el plan agregado “A” se logra tener un costo anual de S/. 375688.16, pero teniendo un quiebre de stock

en los meses de mayo hasta agosto y luego de ello tiene mucho producto en almacén por lo podria ser una opcién para
no ser elegido.

Tabla 99. Costos para implementar el plan agregado “‘A”
MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

COSTO DE INVENTARIOS 6891.5 13856.26 14645.18 15276.8
COSTO FALTANTES 23114 111601 90727 20674.5
COSTO POR CONTRATAR 6934.2  33480.3 27218.1 6202.35
COSTO POR DESPEDIR 689.15 1385.626 1464.518 1527.68
COSTO MENSUAL 30048.2 145081.3 117945.1 26876.85 7580.65 15241.886  16109.698 16804.48

Fuente: Elaboracion propia
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El plan de produccion “B” cuenta con las siguientes

especificaciones:

Tabla 100. Especificaciones del plan agregado “B”

INVENTARIO INICIAL 0 Kilos
COSTO DE VENTAS PERDIDO
3.5 S.//Kg.
POR FALTANTES
COSTO POR MANTENER
0.22 S.//Kg.
INVENTARIO

COSTO POR CONTRATAR 03 S.//Kg
COSTO POR DESPEDIR 0.1 S.//Kg.

TASA DE PRODUCCION 140000 Kilos

Fuente: Elaboracién propia

Este tipo de plan de produccion, tiene como base principal no
mantener inventarios de producto terminado de manera
mensual y una tasa de produccion mensual 140000 kilos
mensuales, (dicha tasa se obtuvo en base a la capacidad de la

planta)

Los costos y el estado de los inventarios por implementar dicho

plan “B” son:
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Tabla 101. Estado del inventario implementando el plan agregado “B”

MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

DEMANDA 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892 24021
PRODUCCION 130000 100065 125347 119383 99368 62136 30478 26892
INV. INICIAL 0 29935 4653 10617 30632 67864 99522 103108
CAMBIO EN EL INVENTARIO 29935 4653 10617 30632 67864 99522 103108 105979

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 102. Costos para implementar el plan agregado “B”

MAYO JUNIO JuLIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

COSTO DE INVENTARIOS 6585.7 1023.66 2335.74 6739.04 14930.08 21894.84 22683.76 23315.38

COSTO FALTANTES

COSTO POR CONTRATAR

COSTO POR DESPEDIR 658.57 102.366 233.574 673.904 1493.008  2189.484 2268.376 2331.538

COSTO MENSUAL 7244.27 1126.026 2569.314 7412.944 16423.088 24084.324 24952.136  25646.918

Fuente: Elaboracion propia

Una vez aplicado el plan agregado “B” se logra tener un costo anual de S/. 109,459.02, pero teniendo que hacer despidos casi todos los meses,
pero aun asi resulta mucho mas rentable que tener producto terminado en stock como se habia planteado en el plan agregado “A”.
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Paso 3: Plan maestro de produccién

Una vez que ya sabemos a qué politicas de produccion la
empresa va a emplear, el paso siguiente es calcular que
categorias de cajas de esparragos se fabricaran. A
continuacion, se presentaran las categorias que formaran

parte de la produccién del afio 2019.

Tabla 103.Categoria de productos que formaran parte del PMP

SKU DESCRIPCION UNID.
1 ESPARRAGO VERDE TAMANO ESTANDAR 1
2 ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 1
3 ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 2
4 ESPARRAGO VERDE TAMANO JUMBO

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la materia prima los SKU pueden variar, pero en

esta ocasion son las siguientes:

Tabla 104. Coeficientes de rendimiento

DESCRIPCION COEFICIENTE
ESPARRAGO VERDE TAMANO ESTANDAR 1 0.3
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 1 0.14
ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 2 0.49
ESPARRAGO VERDE TAMANO JUMBO 0.07

Fuente: Elaboracion propia

Y a partir de ello se va atomizar la produccion para un mayor

manejo de lo se va a producir.
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Tabla 105. Tabla de 6rdenes de produccion emitidas (PMP)
1 2 3 4 5 6 7 8

PERIODO

ESPARRAGO VERDE TAMANO ESTANDAR 7505 7505 7505 7505 9401 9401 9401 9401

ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 1 3502 3502 3502 3502 4387 4387 4387 4387

ESPARRAGO VERDE TAMANO LARGE 2 12258 12258 12258 12258 15355 15355 15355 15355

ESPARRAGO VERDE TAMANO JUMBO 1751 1751 1751 1751 2194 2194 2194 2194

PRODUCCION AGREGADA 25016 25016 25016 25016 31337 31337 31337 31337

Fuente: Elaboracion propia
Ahora con las ordenes de produccion listas, ya practicamente se tiene la planificacion de lo que se va a producir. Ahora lo

gue falta seria sincronizar la informacion con el (BOM).
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El BOM o la lista de materiales nos indica que partes o
componentes en la que esta fabricado el producto final, que en
este caso es la caja de esparragos. A continuacién, se
presentara la lista de materiales para la fabricacion de una caja

de esparragos fresco de 5 Kg.

| C(22)

Figura 45. Diagrama de gozinto de la lista de materiales (BOM)

Fuente: Elaboracion propia

La lista de materiales o (BOM) es de nivel 2 y nos muestra la

estructura para la fabricacion del producto.

Tabla 106. Lista de materiales para la fabricacion de una caja de espéarragos

A ESPARRAGO VERDE EN CAJA um UM / CAJA
B ESPARRAGO VERDE KG. 6.3
C LIGAS UNID. 22
D PANO UNID. 1
E CAJA UNID. 1

Fuente: Elaboracion propia

Ya teniendo en cuenta la lista de materiales con las 6rdenes de
produccion, podemos realizar con la planificacion de
requerimientos de material (MRP) de los productos que
implican para la fabricacion de las cajas de esparragos.
Debemos aclarar que la tabla de 6rdenes de produccion esta
en kilos y que para estandarizar el MRP se dividira entre 5 para
determinar el ndmero de cajas totales. Las cuales se

presentaran en la siguiente pagina.
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Tabla 107. Plan maestro de produccion (PMP)

DESCRIPCION SEMANAS
PRODUCTO (PRESENTACION) 1 2 3 4 5 6 7 8
ESPARRAGO VERDE 5003 5003 5003 5003 6267 6267 6267 6267

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se presentara el archivo maestro de inventario.

Tabla 108.Archivo maestro de inventario

INVENTARIO TAMARNO STOCK DE CANTIDAD DE
MATERIALES UM NIVEL DISPONIBLE DEL LOTE LEAD TIME SEGURIDAD  RE ORDEN
ESPARRAGO
VERDE KG. 1 0 LxL 1 834 1668
ESPARRAGO
VERDE EN CAJA UND. 1 0 LxL 1 5715 11429
CAJAS UND. 2 3000 LxL 4 78016 156032
LIGAS KG. 3 17600 LxL 3 2660 5319
PANO UND. 2 1280 LxL 4 3546 7092

Fuente: Elaboracion propia

Una vez aplicado el requerimiento de materiales se obtendréa el lanzamiento de las ordenes de aprovisionamiento que nos

ayudara a mejorar nuestras compras y asimismo saber cuanto producir para no tener ni sobre stock, ni falta de inventarios.
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Tabla 109. Lanzamiento de érdenes de aprovisionamiento

CODIGO NOMBRE UM 1 2 3 4 5 6 7 8
ESPARRAGO VERDE EN
SKkUL CAJA UND. 5,003 5,003 5,003 5,003 6,267 6,267 6,267 6,267

CcOMP1 ESPARRAGO VERDE KG. 34,287 34,287 34,287 34,287 42,950 42,950 42,950 42,950

COMP2 LIGAS G- 110072 110072 110072 137,882 137,882 137,882 137,882 -
COMP3 PARIO UND- 5003 5003 5003 6267 6267 6267 6267 -
comPp4 CAIAS UND.

5,003 5,003 5,003 6,267 6,267 6,267 6,267 -

Fuente: Elaboracion propia
Finalmente podemos concluir que con la aplicacion de esta metodologia logramos reducir los inventarios, programar
nuestras compras y saber cuanto producir y ademas evitamos perdidas monetarias por sobre stocks o demanda no
cubierta.
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Una vez realizado las mejoras se evidencio una mejora en la lista de materiales en el
item de esparrago fresco que anteriormente para hacer una caja se necesitaba 6.8
kilos y con las mejoras ahora se necesitara 6.3 kilos, logrando una mejora del 8%.
Adicionalmente se logré un aumento de la capacidad de produccion utilizando las
herramientas lean y el disefio de una celda de manufactura logrando de 130,000 kilos

produccion mensual a 140,000 kilos de produccién mensual.

A continuacién, presentaremos los ahorros incluidos utilizando la planificacion de
requerimientos de material.
Tabla 110. Costos por no cubrir la demanda

DEMANDA NO
MES PRODUCCION DEMANDA VENTAS CUBIERTA PERDIDA

MAYO 97410 95000 97410

JUNIO 115730 110500 115730
JULIO 109751.65 110300 110300 548.35 S/ 4,935.15
AGOSTO 93966.875 94000 94000 33.125 S/ 298.13
SETIEMBRE 57073 57558 57558 485 S/ 4,365.00
OCTUBRE 32500 35600 35600 3100 S/ 27,900.00
NOVIEMBRE 24980 25230 25230 250 S/ 2,250.00
DICIEMBRE 22720 23856 23856 1136 S/ 10,224.00
PERDIDA MONETARIA ACTUAL S/ 49,972.28

Fuente: Elaboracion propia

El ahorro total por la causa de falta de planificacion es de S/49,972.28 que
representa el costo de oportunidad por no cubrir la demanda. Y a continuacion se
presentara el detalle de compras adicionales que es reducido por utilizar un
adecuado plan de compras
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Tabla 111. Detalle de compras adicionales

CANTIDAD COSTO COSTO COSTO SI
Material U.M. CANTIDAD ADICIONAL UNITARIO UNITARIO COSTO COMPRA CcosTO HUBIERA
COMPRADA COMPRADA COMPRA COMPRA INICIAL ADICIONAL COMPRADO AL
INICIAL ADICIONAL INICIO

ESPARRAGO FRESCO KILO 2144 0 S/.4.00 S/.5.00 S/.8,574.24 S/.0.00 S/.0.00
PANOS PAQUETE 522 0 S/.90.00 S/.130.00 S/.47,005.13 S/.0.00 S/.0.00
CAJAS MILLAR 6 0 S/.510.00 S/.530.00 S/.3,196.35 S/.0.00 S/.0.00
LIGAS KILO 110 0 S/.310.00 S/.340.00 S/.34,122.17 S/.0.00 S/.0.00
PARIHUELAS UNIDAD 160 40 S/.42.80 S/.62.80 S/. 6,848.00 S/.2,512.00 S/.1,712.00
TOCAS CAJA 1 1 S/.10.00 S/.30.00 S/.10.00 S/. 30.00 S/.10.00
GUANTES UNIDAD 24 24 S/.5.00 S/.25.00 S/.120.00 S/. 600.00 S/.120.00
STICKERS MILLAR 4 2 S/. 60.00 S/.80.00 S/.240.00 S/.160.00 S/.120.00
TERMOREGISTROS UNIDAD 16 8 S/. 60.00 S/.72.00 S/.960.00 S/.576.00 S/.480.00
TOTAL S/.101,075.87 S/. 3,878.00 S/.2,442.00

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos ver el monto de compras adicionales es de S/3,878.00 que frente al costo que si hubiera comprado al inicio sera de S/2,442.00
haciendo una diferencia de S/1,436 que anualmente sera de S/11,488.00. y esto agregado a la S/49,972.28 del coste de la tabla anterior sumarian
una pérdida anual de S/. 61,460.28.
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2.3.3. Evaluacién econdémicay financiera

Luego de concluir con la propuesta de mejora del proyecto presentado, se determina

la viabilidad, rentabilidad y beneficios en términos econémicos empleando el analisis

econdémico tomando como referencia en Valor Actual Neto (VAN), la Tasa Interna de

Retorno (TIR), Indicador Costo Beneficio y el Periodo de Recuperacion de la Inversion

(PRI). Para lo cual se realizar4 un analisis de costos y luego la estructura del flujo de

caja.

A continuacién, aspectos para establecer el flujo de caja, el cual se partird de los

siguientes aspectos:

Tabla 112. Inversiones para el area de produccion

ELEMENTO Costo INVERSION
Descripcion Cantidad
instalacion de celdas de manufactura e 01 S/. S/.
instalacion de nueva faja transportadora 100,000.00 100,000.00
. S/. S/.
Pago a capacitador 06 1,500.00 9,000.00
o . S/. S/.
Sefiales Kanban - Kaizen - 5s 10 250.00 2.500.00
TOTAL S/. 111,500.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 113. Inversiones para el area de Logistica

ELEMENTO Costo INVERSION
Descripcion Cantidad
Estanterias (Rack 01 S/ 25,000.00 SI. 25,000.00
selectivo)
Computadora 01 S/, 2,500.00 S/. 2,500.00
Escritorio 01 S/ 345.00 S/ 345.00
Silla oficina 02 S/. 235.00 S/. 470.00
TOTAL S/. 28,315.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 114. Inversiones intangibles Logisticos

INVERSION DE INTANGIBLES COSTO
Gastos de Estudios y Proyectos 3,500.00 20% amortizacion
TOTAL 3,500.00 S/. 350.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 115. Inversiones intangibles de produccion

INVERSION DE INTANGIBLES COSTO
Software 12,500.00
Gastos de Estudios y Proyectos 3,500.00 20% amortizacion
TOTAL 16,000.00 1,600.00
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 116. Ahorros obtenidos con las mejoras

N

CR Descripcién Beneficio (S/.)

Falta de la planificaciéon de la

CR4 L.
produccion

S/ 120,559.72

CRS No eZX|ste un metono s/ 70,502.40
estandar de trabajo

CR6 Falta de orden y limpieza S/ 18,595.85

CR10 Falta de un plan de compras S/ 24,000.00

Inexistencia de una gestion

CRS8 S/ 10,635.64
de almacenes
CRO No existe proveedores s/ 423,666.06
homologados
CR1 Ausencia d('-Z‘ un. Plan de s/ 240,080.28
capacitacion
CR7 Falta de personal logistico S/ 26,294.83
Total S/ 934,334.78

Fuente: Elaboracion propia

Una vez obtenidos todos los datos ya detallados, se procedié al calculo de estados de
resultados y flujo de caja de los proximos 5 afios tomando que la inversidon sera sin

financiamiento, lo cual se detalla a continuacién:
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Afio 0 1 2 3 4 5

Ingresos s/, 93433478 S/ 981,056152 S/  1030,10409 S/  1,081,609.30 S.  1,135689.76
Costos operativos s/, 730,21040 Sl 76672092 S/ 805,056.97  SI. 845300.81 SI. 887,575.31
Depreciacion activos s/, 17,163.30  SI. 1428936 S, 11,896.65  SI. 48315 sl 8,246.10
Amortizacion intangibles s/, 1,950.00 S/ 1,050.00  SI. 1,050.00 Sl 1,950.00 S/ 1,950.00
GAV s/, 73,021.04 S/, 76,672.09 S, 80,505.70 S/, 84,530.98 /. 88,757.53

U“':?n"’;juzggg de 111;;'0_0 , S. 12141915 130,694.78  S/. 14933535 /. 149,160.83

Impuestos (30%) 33,559/7'_01 S/. 36,425.74 39,208.43 Sl. 44,800.61 Sl. 44,748.25
Utilidad después de s/, 78,393.03 S/, 84,99340 S/, 91,486.35 S/, 104,534.75 S, 104,412.58

Impuestos
Fuente: Elaboracion propia
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N

Tabla 118. Flujo de caja

Flujo de caja

Afio 0 1 2 3 4 5
Utilidad después de impuestos S/ 78,393.03  S/. 84,993.40 Sl 91,486.35 S/ 104,534.75 S/ 104,412.58
Méas depreciacién S/ 17,163.30 Sl 14,289.36 S/ 11,896.65 S/ 483.15 S/. 8,246.10
Mé&s amortizacién intangibles S/. 1,950.00 S/. 1,950.00 S/. 1,950.00 S/. 1,950.00 S/. 1,950.00
Inversién S/. -139,815.00
S/. -139,815.00 S/. 97,506.33 Sl 101,232.76  SI. 105,333.00 S/. 106,967.90 S/. 114,608.68
Afio 0 1 2 3 4 5
Flujo Neto de Efectivo S/. -139,815.00  SI/. 97,506.33 Sl 101,232.76  SI. 105,333.00 S/. 106,967.90 S/. 114,608.68
VAN S/. 170,341.65
TIR 67%
PRI 2.2539 afios

Fuente: Elaboracion propia
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La Tasa Interna de Retorno de 67% representa la viabilidad positiva de la
implementacién de las metodologias VSM, MRP, AJP, 5S, Gestion de Almacenes y
Gestion de Recursos Humanos en las areas de Logistica de la empresa
Agroindustrias Ismagoig S.A.C., esto en comparacion al costo de oportunidad (COK)

del 25%

Para el caso de VAN siendo este S/. 170,341.65 la interpretacion de este monto
mayor que cero, indica que la implementacion del presente estudio de investigacion
generara un beneficio econdmico positivo para la empresa Agroindustrias Ismagoig

S.A.C. en un periodo de 5 afos.

El analisis de Beneficio Costo para la mejora con financiamiento de bancos se
determina en 1.11, por tanto, como la relaciébn es mayor que 1, se puede afirmar

gue la propuesta sera rentable en los proximos 5 afios.

Finalmente, la inversién en la aplicacién de las metodologias (S/. 139,815.00) se

recuperara en 2.25 afios
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N

CAPITULO Ill. RESULTADOS

A continuacion, presentaremos los resultados méas importantes del desarrollo del

proyecto y brindaremos un andlisis de cada uno.

$/180,000.00 $/170,532.00
$/160,000.00
$/140,000.00
$/120,000.00
$/100,000.00

$/80,000.00

$/60,000.00 $/49,972.28
$/40,000.00

$/20,000.00

S/-
Pérdida Actual (S/./ANO) Pérdida mejorada (S/./ANO)

Figura 46. Grafica de la comparativa de los costes actuales y mejorados de la CR4
Fuente: Elaboracion propia

Con la aplicacion de las metodologias se logré un ahorro de unos S/. 120,559.72 en la

causa raiz 4: Falta de la planificacion de la produccion

$/140,000.00
$/120,000.00
$/100,000.00
$/80,000.00
$/60,000.00
$/40,000.00
$/20,000.00
S/-

S/122,726.40

S$/52,224.00

Pérdida Actual (S/./ANO) Pérdida mejorada
(s/./ARO)

Figura 47. Grafica de la comparativa de los costes actuales y mejorados de la CR5
Fuente: Elaboracion propia
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N

$/40,000.00

S$/35,488.00
$/35,000.00

$/30,000.00
$/25,000.00
$/20,000.00

$/15,000.00

$/11,488.00

$/10,000.00

$/5,000.00

S/-
Pérdida Actual (S/./ANO) Pérdida mejorada (S/./ANO)

Figura 48. Grafica de la comparativa de los costes actuales y mejorados de la CR10
Fuente: Elaboracion propia

$/1,800,000.00
$/1,613,548.50

$/1,600,000.00
$/1,400,000.00
$/1,189,882.44
$/1,200,000.00
$/1,000,000.00
$/800,000.00
$/600,000.00
$/400,000.00

$/200,000.00

S/-
Pérdida Actual (S/./ANO) Pérdida mejorada (S/./ANO)

Figura 49. Grafica de la comparativa de los costos actuales y mejorados de la CR9
Fuente: Elaboracion propia
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Ejecutando la metodologia PJA y evaluacién de proveedores reduce en un 30% a la
cantidad de materia prima defectuosa empleada para 1 SKU. Cabe resaltar que, de los

6.853 Kg de materia prima, 1.8 kg es considerado para desecho.

Tabla 119. BOM antes de mejora

ESPARRAGO VERDE um/
A TAMANO LARGE 1 UM CAJA  %DE DESCARTE
B ESPARRAGO VERDE KG. 6.85 27%
C LIGAS UNID. 22
D PANO UNID.
E CAJA UNID.
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 120. BOM después de la mejora
ESPARRAGO VERDE TAMANO
A LARGE 1 um UM/ CAIA %DE DESCARTE
B ESPARRAGO VERDE KG. 6.30 21%
C LIGAS UNID. 22
D PANO UNID. 1
E CAJA UNID.

Fuente: Elaboracion propia

Podemos ver que aplicando la metodologia se logra un 8% mas de aprovechamiento de la materia

prima
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

Discusion

En el presente estudio de investigacion se ha podido diagnosticar y proponer una mejora de
solucion para la empresa Agroindustrias Ismagoig S.A.C. planta procesadora y exportadora
de esparrago fresco en la ciudad de Trujillo; esta se ha llevado acabo por medio de la gestion
de compras y gestion de proveedores, un punto que muy pocas empresas toman en cuenta
debido a que es una empresa familiar y no le dan la importancia que se debe.

Se ha podido determinar que los principales problemas con la que la empresa se
enfrentaba han sido: ausencia de un plan de capacitacion, inexistencia de un control de
tiempos, falta de capacidad de las maquinas, falta de la planificacion de la produccién, no
existe un método estandar de trabajo, falta de orden y limpieza, falta de personal logistico,
inexistencia de una gestion de almacenes, no existe proveedores homologados, falta de un
plan de compras y falta de orden en almacén.

En primera instancia como se detalla en los resultados, la falta de control en los insumos y
las feches de vencimientos que va de la mano con los proveedores es critica para la

empresa, por ello vemos una variacion de casi un 48,23%.
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4.2 Conclusiones

1.

10.

El desarrollo e implementacion de herramientas de ingenieria industrial reduce un
37.71% los costos operativos de Agroindustrias Ismagoig S.A.C.

Se logro identificar problemas de personal, de los materiales, del ambiente de trabajo
y de los métodos actuales de las areas de Logistica y produccién, mediante el diagrama
de Ishikawa.

Se recopilo la informacién de los principales problemas de los 6 Ultimos meses,
identificAndose problemas por falta de capacitacion, materiales e insumos defectuosos,
desorden en almacén, falta de un plan de compras y falta de un control de inventarios
de producto terminado.

Se obtuvo que la perdida por ausencia de un plan de capacitacién en el area de
produccion se redujo en un 55%, lo que equivale a un ahorro anual de S/. 240,080.28
soles.

Se propuso la implementacién de la metodologia VSM, con la cual se lograria la
reduccion tiempos, movimientos innecesarios y aumento de la capacidad efectiva del
proceso productivo en un 8%, siendo equivalente a un ahorro anual de S/. 70,502.40
soles.

Se obtuvo que la perdida por falta de orden y limpieza se redujo en un 43.81%, lo que
equivale a un ahorro anual de S/. 18595.85 soles.

Se identificé que la perdida por falta de la planificacién de la produccién se redujo en
un 70%, lo que equivale a un ahorro anual de S/. 120,559.72 soles.

Se obtuvo que la perdida por falta de capacitacion al personal logistico se redujo en un
65.16%, lo que equivale a un ahorro anual de S/. 26,294.83 soles.

Se propuso la implementacién de la metodologia AJP, con la cual se lograria la
reduccién de materiales e insumos defectuosos en un 26.25%, siendo equivalente a un
ahorro anual de S/. 423,666.06 soles.

Se realiz6 un andlisis economico financiero para la implementacion de las mejoras
presentadas en el presente proyecto, con las consideraciones antes mencionadas, Del

cual se obtuvo, obteniéndose un Valor Actual Neto del proyecto de S/. 170,341.65
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nuevos soles, un costo beneficio de S/ 1.11 nuevos soles, un periodo de recuperacion

de la inversién (PRI) de 2.25 afios y una tasa interna de retorno (TIR) del 67% por lo

que se considera el proyecto viable.
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ANEXOS

Anexo 1. Encuesta para la matriz de priorizacién (produccioén)

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION

Area PRODUCCION

Problema : ALTOS COSTOS OPERATIVOS

Nombre: Area:

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

Valorizacion Puntaje
Alto 3
Regular 2
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD DE LA RENTABILIDAD LA EMPRESA :
CAUSA () ALTO () MEDIO () BAJIO

Calificacion
Alto Medio Bajo

Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas

CR1 Ausencia de un plan de capacitacion

CR2 No existe un control de tiempos

CR3 Falta de capacidad de las maquinas

CR4 Falta de la planificacion de la produccion
CR5 No existe un método estandar de trabajo
CR6 Falta de orden y limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Encuesta para la matriz de priorizacién (Logistica)

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION
Area LOGISTICA
Problema : ALTOS COSTOS OPERATIVOS

Nombre:, Area;

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

Valorizacion Puntaje
Alto 3
Regular 2
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD DE LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA :
CAUSA () ALTO () MEDIO () BAJO

- Calificacion
Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas - -
Alto Medio Bajo
CR7 Falta de personal logistico
CR8 Inexistencia de una gestion de almacenes
CR9 No existe proveedores homologados

CR10 Falta de un plan de compras
CR11 Falta de orden en almacen

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3. Data de produccion
Indice Demanda
Ao Mes Demanda . desestacionalizad X
Estacional .

Mayo 78400 1.38 56812 1
Junio 110700 1.72 64360 2
Julio 103900 1.63 63742 3
Agosto 84625 1.35 62685 4
2015 Setiembre 53300 0.84 63452 5
Octubre 25310 0.41 61732 6

Noviembr
e 23310 0.36 64750 /
Diciembre 19310 0.32 60344 8
Mayo 81175 1.38 58822 9
Junio 112360 1.72 65326 10
Julio 105500 1.63 64724 11
Agosto 87620 1.35 64904 12
2016 Setiembre 54355 0.84 64708 13
Octubre 26205 0.41 63915 14

Noviembr
e 24135 0.36 67042 15
Diciembre 20960 0.32 65500 16
Mayo 97410 1.38 70587 17
Junio 115730 1.72 67285 18
Julio 108665 1.63 66666 19
Agosto 91675 1.35 67907 20
2017 Setiembre 57073 0.84 67944 21
Octubre 27384 0.41 66790 22

Noviembr
e 24980 0.36 69389 23
Diciembre 22720 0.32 71000 24
Mayo 107715 1.38 78054 25
Junio 117640 1.72 68395 26
Julio 113120 1.63 69399 27
Agosto 93610 1.35 69341 28
2018 Setiembre 57700 0.84 68690 29
Octubre 28500 0.41 69512 30

Noviembr
e 0.36 31
Diciembre 0.32 32

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4. Analisis de regresion lineal

Estadisticas de la regresion
Coeficiente de

correlacién multiple 0.78619899
Coeficiente de

determinacion RA2 0.61810886
RA2 ajustado 0.60446989
Error tipico 2569.61841
Observaciones 30

ANALISIS DE VARIANZA

Grados de Suma de Promedio de los Valor critico
libertad cuadrados cuadrados F de F
Regresion 1 299240715 299240715 45.3193231 2.6155E-07
Residuos 28 184882285 6602938.76
Total 29 484123001
Superior Inferior Superior
Coeficientes Error tipico Estadistico t Probabilidad  Inferior 95% 95% 95.0% 95.0%
Intercepcidn 60470.1241 962.252225 62.8422804  1.1018E-31 58499.0398 62441.2085 58499.0398 62441.2085
Variable X 1 364.888765 54.2024334 6.7319628  2.6155E-07 253.860114 475.917417 253.860114 475.917417

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5. Anuncio Formal 5S

Sgmaindusirias lsmapoig S5.AC.

Estirnsdos colsboradaras:

Mos dirigimos @ ustedes pars comunicarles que deniro del plan estrategico de |3
empresa hemos filgdc como uno de los objetivos "La identificacion, Difusion e
implementacicn de las mejores practicas internacionales”, por tal motive 3 partir de
5 facha iniciaremos hasta su culminacidn la implementacion en cada una de nuestras
sreas de Logistica v Produccion, 1a filosofia v practica de las 55 [Clas#icar, Ordenar,
Limpiar; Estandarizar, Ciscgling).

Fara alcanzar dichos objetivos necesitamos del frabajo en equipo ¥ 15 participacion
actva de cada uno de nosotros lo que nos permitina tener un mejor ambiente de trabajo,

menos sccidentzs w mejor performance de nuestros eguipos.
Agraciamos de ustedss su compromiso ¥ entusizsmao en este nuewo reta.

Juritos s=guirernos creciendo.

Atentarmenie.

Gerente General

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6. Codificacion de ubicacién de cada producto y material
HPE-ES ALl E1l Cc1 3 LD AL1-E1-
C1-3-LD
HPE-SUN AL1 El C2 3 LI AL 1-E1-
C2-3-LI
HPP-BAL ALl E2 C1 2 LI AL1-E2-
C1-2-LI
HPP-CH ALl E2 C2 3 LD AL1-E2-
C2-3-LD
HPP-ST ALl E2 c3 4 LD AL1-E2-
C3-4-LD
HPP-CA ALl E2 ca 5 LD AL1-E2-
C4-5-LD
HPP-PAR ALl E2 C1 1 LD AL1-E2-
C1-1-LD
HPP-LIG ALl E2 c3 3 LD AL1-E2-
C3-3-LD
HPP-PN ALl E2 C3 3 LI AL1-E2-
C3-3-L
HPCC- ALl E3 c1 3 LD AL1-E3-
PEACH C1-3-LD
HPCC- ALl E3 C2 2 LI AL1-E3-
T™MT C2-2-LI
HPCC- ALl E3 C3 4 LD AL1-E3-
TMR C3-4-LD
HRM-ALI ALl E4 Cc1 3 LD AL1-E4-
C1-3-LD
HRM-TOR ALl E4 C2 2 LD AL1-E4-
C2-2-LD
HRM-PER ALl E4 c2 3 LI AL1-E4-
C2-3-LI
HRM-ANI ALl E4 C2 4 LD AL1-E4-
C2-4-LD
HRM-LLAV ALl E5 c1 3 LD AL1-E5-
C1-3-LD
HRM- ALl E5 c3 5 LD AL1-E5-
PREC C3-5-LD
HRM-LIJ All E5 ca 5 LI AL1-E5-
C4-5-LI
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HRM-DES ALl ES Cc1 3 LI AL1-E5-
C1-3-L
EPP-BOT ALl E6 Cc1 5 LD AL1-E6-
C1-5-LD
EPP-TOC ALl E6 c2 3 LD AL1-E6-
C2-3-LD
EPP- ALl E6 c3 3 LI AL1-E6-
GUANT C3-3-LI
EPP-MAN ALl E6 ca 2 LD AL1-E6-
C4-2-LD
IQ-HIP ALl E7 C1 3 LD AL1-E7-
C1-3-LD
HL-MANG ALl E8 Cc1 3 LD AL1-ES-
C1-3-LD
HL-JAR ALl E8 c2 3 LI AL1-E8-
C2-3-LI
HL-TIN ALl E9 C3 2 LD AL1-E9-
C3-2-LD
HL-ESC ALl E10 ca 2 LI AL1-E10-
C4-2-LI
HL-REC ALl E10 C5 2 LD AL1-E10-
C5-2-LD
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