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Abstract— This study was performed in an agro-industrial
milling company with the aim of reducing operative costs over the
production and manteinance areas. The company's data was
obtained through an interview and documentary analysis. Initial
diagnosis was made using the following methods: SWOT analysis,
Porter's five forces, PESTLE analysis, IFE and EFE Matrix,
Ishikawa diagram and Pareto chart. An improvement plan was
designed including tools related to Production Management and
Manteinance Management: Demand Forecasting, MRP, Preventing
Manteinance Plan, Transport network optimization, SRM and
Process Standarizing. The improvement plan was simulated in
ProModel 2016 software, using projected production data from the
development of the proposed tools. Results obtained were: removal of
rate of unscheduled plant shutdown, 14% decreased of the
production rate not achieved by the machine "Table Paddy" and 9%
decreased of the rate of unused capacity; obtaining 54.65% total
reduction of the operating costs analyzed. The profitability of the
improvement plan was demonstrated with a NPV of S/ 87,052.97 and
an IRR of 69%.
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Resumen— El presente estudio se desarrollo en una empresa
agroindustrial molinera con el objetivo de reducir los costos
operativos en las dreas de produccion y mantenimiento. Los datos de
la empresa se obtuvieron a través de la entrevista y el andlisis
documental. Se realizo el diagnostico inicial mediante las
metodologias: Andlisis FODA, 5 Fuerzas de Porter, Andlisis
PESTEL, Matrices EFE-EFI, Diagrama de Ishikawa y Diagrama de
Pareto. Se diseiio el plan de mejora incluyendo las herramientas
relacionadas a la Gestion de la produccion y Gestion del
mantenimiento: Prondstico de la demanda, MRP, Plan de
Mantenimiento Preventivo, Optimizacion de redes de transporte,
SRM y Estandarizacion de Procesos. Se simulo el plan de mejora en
el software ProModel 2016, usando datos de produccion proyectados
derivados del desarrollo de las herramientas propuestas. Los
resultados obtenidos fueron: eliminacion de la tasa de horas de
parada de planta no programadas, disminucion en 14% y 9% de la
tasa de produccion no alcanzada por la mdaquina “Mesa Paddy” y de
la tasa de capacidad no utilizada respectivamente; obteniendo una
reduccion total del 54.65% de los costos operativos analizados. Se
demostro la rentabilidad del plan de mejora con un VAN de
8/87,052.97 y una TIR de 69%.

Palabras  Clave—Mantenimiento;  Produccion;  Costos;
ProModel
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I. INTRODUCCION

El arroz es uno de los cereales mas importantes para el
consumo humano a nivel mundial, su produccién en todo el
mundo se ha visto en aumento durante los Ultimos afios,
proyectando una produccion de hasta 769.9 millones de
toneladas anuales y considerando el crecimiento constante del
precio del arroz desde 2016 [1]. Ademas, el arroz provee el 27%
del aporte energético y el 20% de la proteina requerida en la
dieta diaria, siendo la razén de su alto consumo per cépita en
Latinoamérica; sin embargo, en los Ultimos afios ha dado un
desabastecimiento de cerca de un millén de toneladas de arroz
blanco anual [2], por eso es necesario incurrir en herramientas
gue permitan a las molineras trabajar a su maxima capacidad
para evitar los productos no vendidos a causa de la capacidad
ociosa Y la relacion con los proveedores [3].

En Perd, la produccién de arroz con cascara creci6 en un
3.1% anual desde el 2001 al 2016, siendo Piura, Lambayeque,
La Libertad, Amazonas. Asimismo, la regién Cajamarca
produce el 6,77% del arroz nacional, mientras que Loreto y San
Martin son las regiones con mayor produccion de este grano
con el 14.71% y 14.95% respectivamente. Al 2016, se produjo
3.17 millones de toneladas de arroz, mostrando un crecimiento
a comparacion del afio anterior y representando el 8 y 13.4%
del Valor Bruto de la Produccion (VBP) agropecuario y
agricola respectivamente; convirtiéndose el arroz en el cultivo
mas importante a nivel nacional [4].

En la presente investigacidn se propone el uso de distintas
herramientas de mejora en la gestion de la produccion. Sobre el
Prondstico de la demanda, en la Referencia [5] se indica que es
el arte y la ciencia de predecir la demanda futura para un
producto o servicio en base a datos histéricos, estimaciones de
mercadeo u otros métodos. Al pronosticar una demanda se debe
tener en cuenta el horizonte de planeacién, siendo
recomendable proyecciones entre seis meses a dos afios para
realizar una correcta planeacion agregada, Ssiempre
considerando las variables que podrian afectan a la
organizacion. En cuanto a la herramienta Planeacién de
Requerimiento de Materiales (MRP), en la Referencia [6] se
afirma que es una de las técnicas de planificacion de la
produccién y gestidn de stock mas empleadas en la actualidad.
Considerando que es parte de un sistema de tipo “push”. El
MRP deduce cuando se deben emitir los pedidos y programar
las necesidades de produccién, como también permite el
balance de material para no incurrir en costos de
almacenamiento ni en desabastecimiento de materia prima.

De la misma manera, se desarrolld herramientas para la
gestion de proveedores como la Optimizacién de Redes, que
por medio de la ramificacion y el acotamiento se basa en un
algoritmo con una variedad de estrategias de participacion para
resolver modelos de optimizaciéon global y tiene como fin
encontrar el valor dptimo de la funcién objetivo manteniendo
un valor inferior y superior; el problema de optimizacién de
rutas de transporte de los proveedores se puede dividir en dos:
el proceso de ramificacién donde se encontraran las soluciones
al problema y el proceso de acotacion que se da cuando una

solucion no es factible entonces se acota esa rama [7].
Asimismo, la Gestion de la Relacién con los Proveedores
(SRM) es de importancia vital en el proceso productivo porque
permite gestionar apropiadamente el aprovisionamiento;
tomando en cuenta que muchas empresas tienen un alto indice
de rotaciéon y cambios de proveedores como resultado de su
modelo de negocio, esta herramienta permitird gestionar el
desempefio, los procesos de compraventa y la capacidad de los
proveedores [8].

Para la gestion del mantenimiento se consideré el
desarrollo del Plan de Mantenimiento Preventivo, el cual
engloba un conjunto de operaciones que se realizan sobre las
instalaciones, equipos y maquinarias de una planta de
produccion antes de que se produzca un fallo, con el objetivo
de evitar paradas en el proceso productivo; esta herramienta
incluye un control programado sistematicamente [9]. Sin
embargo, para que una mejora sea sostenible en el tiempo debe
aplicarse la Estandarizacion de Procesos, esta es una
herramienta que requiere del involucramiento de todo el
personal responsable y su aplicacion permitira que los procesos
establecidos a nivel global o en un area especifica de una
empresa puedan mantenerse, de manera que los resultados que
se obtengan sean homogéneos [10].

En la Referencia [11], se evidencié que la empresa en
estudio gener6 un costo de $17,695.17 por paradas de
magquinaria, por lo cual elabor6 un Plan de Mantenimiento
Preventivo y logro reducir el porcentaje de parada de maquina
a un 4,77% con un costo anual de $7,462.95, alcanzando un
ahorro de $10,232.00. Ademas, en la Referencia [12] se afirmo
que inicialmente la empresa en estudio presentd una tasa de
eficiencia de 82,57% y 74.77% en dos de sus lineas de
produccion, no obstante, luego de la implementacion de la
Estandarizacion de Procesos la eficiencia en sus lineas de
produccion aumenté a 94.95% y 85,46% respectivamente.
Asimismo, en la Referencia [13] se afirmé que después de la
implementacion de la mejora por medio de la herramienta de
produccion MRP, se redujo los tiempos por espera de repuesto,
se obtuvo un beneficio econémico de S/17,000.00 y la
productividad H-H aumenté de 0.018 unidades/H-H a 0.025
unidades/H-H.

La presente investigacion se desarrollé en la empresa
Molino Paquito E.LLR.L., esta registr6 una pérdida de
S/299,545.40 ocasionada principalmente a las paradas
inesperadas de maquinas y a los productos no vendidos; la
primera causa se debi6 a los mantenimientos correctivos y a la
manipulacién incorrecta por parte de los operarios, lo cual
generd paradas de planta, mientras que la segunda causa se
debid a la capacidad ociosa de planta por falta de materia prima,
dejando de producir el arroz blanco pilado y generando una
notable utilidad no percibida. Por tal motivo, se propuso la
implementacion de un plan de mejora en base a las herramientas
para la gestion de la produccion y del mantenimiento: planeta
las siguientes herramientas de ingenieria industrial: Plan de
Mantenimiento Preventivo, Estandarizacion de Procesos,
Pronéstico de la Demanda, MRP, SRM y Optimizacion de redes
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de transporte. El objetivo principal de la investigacion fue
determinar en qué medida el plan de mejora en las areas de
produccién y mantenimiento reduce los costos operativos de la
empresa Molino Paquito E.I.R.L., a través del diagnostico del
estado actual de dichas &reas, para desarrollar las herramientas
de gestion incluidas del plan de mejora y simular su
implementacién en las areas de estudio con el software
ProModel 2016. Finalmente, se evalu6 econbmica y
financieramente el plan de mejora.

Il. METODOLOGIA

El disefio de la investigacion fue de tipo pre experimental,
debido a que se predijo lo que ocurriria al implementar el plan
de mejora, considerando que se trabajé con la variable
dependiente “costos operativos” y la variable independiente
“plan de mejora”. El estudio tiene una orientacion del tipo
aplicada, porque se puso en practica los conocimientos
adquiridos durante la formacion académica y la investigacion
de fuentes confiables, con la finalidad de que su aplicacion
brinde beneficios a las organizaciones y/o a la sociedad en
general [14].

A. Diagnostico Inicial

El desarrollo del presente estudio fue en la empresa Molino
Paquito E.I.R.L, de la cual se recolecté datos a través de las
técnicas: entrevista al Gerente General y analisis documental.
En base a los datos obtenidos, se elabor6 un diagnostico inicial
para identificar la situacién actual de la empresa a nivel global,
para lo cual se desarroll6 las metodologias: Analisis FODA, 5
Fuerzas de Porter, Analisis PESTEL y Matrices EFE-EFI, las
cuales permitieron analizar el contexto en el que se desenvuelve
la empresa, asi como los factores internos y externos que la
afectan. Posteriormente, se focaliz6 la investigacion en las areas
de produccién y mantenimiento al ser consideradas las mas
criticas; a través de un Diagrama de Ishikawa se identificd los
problemas y sus causas raiz, estos se costearon y finalmente se
elabor6 un Diagrama de Pareto para analizar su influencia y
priorizarlos en base a los costos operativos que generaron.
Segun el diagnoéstico inicial, se decidié enfocar el plan de
mejora en la solucion de los problemas “Productos no vendidos
y “Paradas inesperadas de maquina”, puesto que representaron
los mayores costos operativos con S/3,294,492.00 y
S/296,275.44 respectivamente.

2

B. Seleccién de la alternativa de solucién

En la Tabla I, se planteo tres alternativas de solucion para
los problemas identificados. Se evalud las restricciones que
estas podrian tener con respecto a: sistema de trabajo,
financiamiento, capacidad de maquinaria, avance tecnolégico,
mercadeo, proveedores e impactos ambientales. Se seleccion6
la alternativa de solucion que obtuvo el mayor puntaje en la
Matriz de Evaluacion donde se consider6 un rango de
puntuacion del 1 al 5, y los criterios de calificacion fueron:
inversion requerida (A), beneficio (B), afectacion de
restricciones (C), efectividad de la propuesta (D) y tiempo de
desarrollo (E).

TABLA |

MATRIZ DE EVALUACION
N° Herramientas
CRP, Estudio de mercado, 5S, MOF, Analisis
de costo de ciclo de vida, pronostico de la 12
demanda y PERT.CPM.
Pronostico de la demanda, MRP, SRM, Plan
de Mantenimiento Preventivo,
Estandarizacion de Procesos, Optimizacion
de Redes
Estudio de tiempos, VSM, Plan de
Mantenimiento Predictivo, Andlisis de costo 9
de ciclo de vida

Puntaje

Alternativa 1

Alternativa 2

Alternativa 3

C. Disefio de la alternativa de solucion

La alternativa de solucion propuesta incluyo para el area de
Mantenimiento, la herramienta Plan de Mantenimiento
Preventivo, que constituyd en el inventario y codificacion de
maquinaria, la clasificacién por niveles de criticidad, la lista de
verificacion, las plantillas para las 6rdenes y rutas de trabajo;
asimismo, se cre6 el historial, cronograma de mantenimiento y
manual de procedimientos. Para el area de produccién, se
consider6 las herramientas: Prondstico de la Demanda, Plan
Maestro de la Produccion, MRP, plantillas de trabajo para el
SRM y Optimizacién de redes de transporte, las cuales se
desarrollaron en base a la data histérica de demanda, ventas,
utilizacion de material, listas de materiales y proveedores.

Todo el procedimiento descrito fue plasmado en un
diagrama de flujo y se estableci6 un cronograma de desarrollo
de la alternativa de solucién en un Diagrama de Gantt mediante
el software Ms Project.

D. Identificacion y seleccion de estandares de ingenieria

Se realiz6 la blsqueda de estdndares nacionales e
internacionales identificados como normas, reglamentos y
decretos, que estuvieran relacionados a las herramientas
ingenieria incluidas en el plan de mejora. Se elaboré una base
de datos con veintinueve estandares, en la que se especifico:
descripcion, direccion web y fuentes de origen y/o intermedias.

Para la seleccion de los estandares se delimit6 criterios de
priorizacion en una escala del 1 al 3, siendo 1 la calificacion
poco importante, 2 la calificacion importante y 3 la mas
importante. EIl criterio de asignacion de puntajes que se
establecio estuvo relacionado tanto al nivel de importancia del
estandar, como también a su impacto en el sistema de gestion
de la produccion y del mantenimiento de la empresa. Se asigné
puntuacion 3 a aquellos estandares internacionales de accesible
implementacion para la empresa y a las leyes nacionales de
cumplimiento obligatorio; mientras que la puntuacién 2 y 1 a
aquellos estandares que mostraban un costo de implementacion
elevado y funcionaban de manera complementaria a otros
estandares. Se selecciond doce estadndares de los cuales cinco
fueron nacionales y siete internacionales.

Posteriormente, se realiz6 la comparacion de los estandares
con las herramientas del plan de mejora y se describi6 el nivel
de impacto sobre el desarrollo de dichas herramientas,
determinando si conllevarian un cambio del disefio a nivel
estructural, a nivel de detalle o que den especificaciones
complementarias.
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E. Formulaciény célculo de indicadores

La formulacion de los indicadores se realizd en relacion
con las dos problematicas identificadas: paradas inesperadas de
maquina y productos no vendidos. Ante ello, el primer
indicador delimitado fue el porcentaje de horas de paradas de
planta originadas por mantenimientos correctivos y mala
manipulacion de la maquinaria, entre el tiempo total disponible
como se muestra en (1).

Horas de parada de planta
_ el 100 @)
Tiempo total disponible

Se obtuvo un total 176 horas perdidas anuales entre el
tiempo disponible anual de 1152 horas. Se determind que el
15.28% del tiempo disponible no fue empleado en la
produccién de sacos de arroz durante el periodo analizado.
Asimismo, se identificé la perdida monetaria de este indicador
en base a los 8800 sacos de arroz que se dejaron de producir,
dando como resultado una utilidad no percibida de S/65,296.00
anuales.

El segundo indicador fue el porcentaje de produccion no
alcanzada por la maquina “Mesa Paddy”, en el cual se considerd
la tasa de produccién no alcanzada entre la tasa de produccién
proyectada como se muestra en (2).

Tasa de produccién no alcanzada Mesa Paddy %100 (2)
Tasa de produccion proyectada Mesa Paddy

La maquina “Mesa Paddy” tiene una tasa de produccion
proyectada de 50 sacos por hora, sin embargo, present6 un
déficit de 10 sacos por hora, por lo tanto, no se encontro
produciendo el 20% de su capacidad, lo que gener6 una utilidad
no percibida de S/85,478.40.

El tercer indicador se elaboré en relacion con el porcentaje
de capacidad no utilizada de la planta, debido al
desabastecimiento de materia prima, entre la capacidad total de
la planta indicado en (3).

Capacidad no utilizada
. 100 3
Capacidad Total

La capacidad de planta no utilizada fue de 20050 sacos al
afio entre la capacidad de planta total de 59600 sacos al afio,
dando como resultado que no se emple6 el 34% de la capacidad
de produccién y se identificd una utilidad no percibida que
ascendio a S/148,771.00.

F. Disefio del modelo de simulacion

Para evidenciar las mejoras que se lograrian con el
desarrollo del plan de mejora, se realizd un listado de
simuladores conformado por los softwares: Arena, ProModel,
Montecarlo, FlexSim y LabView. Se analiz6 y evaluo el listado
de simuladores con criterios como: bajo costo, conocimiento
del simulador, calidad, facilidad de manejo y aplicacion al
proyecto, mediante una escala de calificacion que fue elaborada
de manera ascendente del 1 al 4, siendo 1 el menos importante
y 4 el de mayor importancia; a partir de ello, la calificacion se
multiplicd con los respectivos valores de cada criterio para
obtener el valor ponderado y se obtuvo que el programa

ProModel fue el mas acertado para la simulacién de la
alternativa de solucién.

Para disefiar el modelo de simulacién en ProModel, se
elabor6 un diagrama de flujo para un mejor entendimiento del
proceso de construccion del modelo de simulacion y de su
funcionamiento como se muestra en la Fig. 1.

| Seleccionar simulador |

| Disefiarmodelo de |
simulacidn en Promadel

Crearnueva biblioteca
grafica

Agregar maguinasenla
biblioteca grafica

| Disefiar layout |

|
L []

| Agregar locaciones | | Agregar entidades | |

Agregar arribos de materia
primay empaque

Ajustar capacidad de
locaciones
[

Definirel proceso productivo

)

| Realizar corrida de prueba |

<El proceso
funciona?

v v v
Agregar recursos Agregar redes de ruta
trabajadory montacarga paralos recursos

Agregarvariables

modelo de simulacidn

!

| Realizar corrida de prueba2 |

Realizar revisidn general del |

| Crearcalendario para el |
perioda proyectado

| Asignarturno de trabajo |

¥

Realizar revision general del
modelo de simulacidn

Programar simulacién para el
periodo proyectade

| Ejecutar simulacion |

NO

| Analizar resultados |

FIN

Fig. 1 Flujograma de simulacién
I1l. RESULTADOS

A. Simulacién del plan de mejora

Al comparar los estandares de ingenieria con el plan de
mejora propuesto, se determind las modificaciones a realizar
para adecuarla a los estandares, obteniendo como resultado
cambios estructurales y de detalle. En relacion con el area de
mantenimiento se adicionaron las actividades de la codificacion
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de maquinas, elaboracion de Analisis de Modo y Efecto de
Fallas (AMEF), registro de fallas segln catalogo y llenado de
Ficha de evaluacién del informe de mantenimiento preventivo.
En el area de produccion se adiciond las actividades de
desarrollo de: Checklist de aplicacion de estandares de higiene
e inocuidad y Desarrollo de Checklist de aplicacién de
estandares de transporte.

Mediante el software de simulacidn ProModel 2016 se
ejecutd la simulacién con un calendario programado de 251 dias
laborales (descartando feriados y domingos) del periodo 2021,
considerando que la empresa asigna una jornada laboral
efectiva de 4 horas diarias de lunes a sdbado para la produccion
propia de arroz, y el tiempo restante es utilizado para la
tercerizacion de servicios. Los indicadores establecidos dentro
de la simulacién se relacionaron a la tasa de produccion de
sacos terminados y a la tasa de kg de arroz procesados en la
maquina “Mesa Paddy”, ademas que las actividades del
cronograma de mantenimiento preventivo se consideraron fuera
de las horas de funcionamiento de la planta para produccion
propia.

Al correr la simulacion, se considerd la toma de datos
inicial de una hora, de 8 a 9 am, para determinar la mejora en la
tasa de produccién, por lo cual se obtuvo un incremento la tasa
de produccion de 5 sacos por hora. Es decir, considerando que
la tasa historica es de 50 sacos por hora, se logré aumentar a 55
sacos por hora como se aprecia en la Fig. 2.

> [ HR-0S MIN-00

INDICADORES

) )
,& afn

vemse r—m oy

ey

SR DE GSUA

Fig. 2 Simulacién en ProModel 2016

Por medio de la simulacién del Plan de mejora donde si
desarrollaron las herramientas: Pronostico de la demanda,
MRP, SRM y Optimizacién de redes de transporte, se logrd
reducir el % de capacidad no utilizada de 34% a 25% generando
la reduccion de la utilidad no percibida de S/34,584.00 nuevos
soles.

Por otro lado, en la “Mesa Paddy”, con una produccion
inicial de 40 sacos por hora, aumenté su produccién a 47 sacos
por hora, se logré disminuir el porcentaje de la tasa de
produccion no alcanzada de 20% a 6% obteniendo una
reduccion de la perdida a S/ 25,643.52 nuevos soles.

Con respecto a las paradas de planta no programadas se
encontrd que antes del Plan de Mejora, el 34% del tiempo
disponible se vio perjudicado por las paradas inesperadas
debido a mantenimientos correcticos o paradas inesperadas por

mala manipulacién de la maquinaria. Este porcentaje se logré
eliminar con el plan de mejora a 0%, donde se aplico el Plan de
Mantenimiento preventivo y la estandarizacion de procesos con
una reduccién de la pérdida a S/ 0.00 soles.

Los datos mencionados anteriormente se pueden encontrar

en la Tabla I1.
TABLA I
INDICADORES ANTES Y DESPUES DE LA MEJORA
Antes de la Mejora Después de la Mejora

Indicador %  Padida % Pérdida
0,
/o dehrs deparadade 5500, /6520600 0% $/0.00
planta
% tasa de produccion
no alcanzada Mesa 20% S/85,478.40 6% S/25,643.52
Paddy
% de capacidad no 349, S/148,771.0 25%  S/110.187.00
utilizada 0 o

B. Costos de implementacion

Los costos asociados a la implementacion del plan de
mejora en la empresa Molino Paquito E.I.R.L. se proyectaron
trimestralmente para un periodo de un afo, resultando
S/5,516.90, S/2,550.08, S/877.40 y S/2,550.08 por trimestre
respectivamente.

En la Tabla Il se detalla la proyeccién del Estado de
Resultados trimestral para el periodo de un afio considerando
los ingresos del plan de mejora, los cuales fueron calculados en
base a los resultados de la simulacién en el software ProModel
3016; la depreciacion de los equipos adquiridos fue calculada
en base al 25% anual maximo de depreciacion para equipos de
procesamiento de datos y el Impuesto a la Renta de 29.5%,
ambos datos definidos por la SUNAT.

TABLA 111

RESUMEN DE ESTADO DE RESULTADOS EN TRIMESTRES
Meses 1 2 3 4
Ingresos S/40,928 S/40,928 S/40,928 S/40,928
Costos operativos S/5,515 S/2,550 S/877 S/2,550
Depreciacion S/168 S/168 S/168 S/168
Utilidadantes delos 35743 g138200  $/39.882  $/38,200
impuestos
Impuestos S/10,396 S/11,271 S/11,765 S/11,271
Utilidad después de
. S/24,846 S/26,938 S/28,117 S/26,938
impuestos

Se proyect6 un flujo de caja trimestral, como se muestra en
la Tabla IV, para el periodo de un afio, considerando un flujo
neto negativo total para el periodo 0 de S/11,494.46.

TABLA IV
RESUMEN DE FLUJO DE CAJA EN TRIMESTRES
Meses 1 2 3 4
Utilidad después de o, o) 046 6038 $28.117  $/26,938
1mpuestos
Mas depreciacion S/0 S/0 S/0 S/0
Flujo neto efectivo S/24.846  S/26938  S28,117  $/26,938

B. Evaluacién econémica-financiera

Para el calculo del Valor Actual Neto (VAN) y Tasa
Interna de Retorno (TIR) se considerd un Costo de Oportunidad
(COK) de 16% anual. En la Referencia [15], para establecer un
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COK en un proyecto de inversion se deben considerar las tasas
de 16% y 30% para determinar la sensibilidad del proyecto en
base a estas tasas, considerando que la primera es la versién
optimista, y la segunda, es la que genera un menor VAN; en
contraste a este planteamiento, en la Referencia [16] se
menciond que el COK alto es considerado para entidades de
consumo minorista.

El plan de mejora gener6 un VAN de S/87,052.97 soles,
asimismo, una TIR de 69%, superior al COK propuesto de
1.24% mensual. Por otro lado, el periodo de recuperacién de la
inversion es de 8 meses y el indice de beneficio/costo es 2.90,
lo que indica que por cada sol invertido se genera un beneficio
econémico de S/1.90 soles.

1V. DISCUSION

En primer lugar, a causa de las paradas de las maquinas por
falta de un mantenimiento se tuvo un 15.28% de tasa de horas
de parada de planta ocasionando un costo anual a la empresa de
S/ 65,296, por lo que se plante6 la implementacion de un Plan
de Mantenimiento, para evitar cualquier tipo de falla o parada
de planta inesperada. Es asi como luego de la simulacién de
implementacion del programa de mantenimiento preventivo, se
prevé un 0% de paradas de maquinas ahorrando los S/ 65.296
anualmente. En contraste, en la Referencia [11] se afirmé que
la empresa en estudio tenia un 11.31% promedio mensual de
paradas de maquina, lo que ocasiond un costo promedio de
$17,695.17; a través del desarrollo de programas de
mantenimiento, incluyendo actividades periédicas preventivas,
predictivas y defectivas con el objetivo de mejorar la
efectividad de las maquinas, se redujo el porcentaje de paradas
de maquina a un 4,77% con un costo anual de $7,462.95,
ahorrando $10,232.

El segundo indicador analizado fue la tasa de produccion
no alcanzada de una maquina que no se encuentra en estado
optimo, considerando la tasa de produccién histérica de 50
sacos/hora como base, se identificd que durante el periodo
analizado hubo un 20% de produccién no alcanzada por la
maquina Mesa Paddy ocasionando una pérdida de S/.85,478.00;
aplicando el Plan de Mantenimiento Preventivo y la
Estandarizacion de procesos, se mejoré la tasa de produccion
de la maquina a un 94% minimizando tasa de produccién no
alcanzada a un 6%, lo que gener6 un ahorro de S/. 59,834.88.
De la misma manera, en la Referencia [12] se menciond que de
manera inicial los procesos analizados tenian una tasa de
eficiencia de 8257% y 74.77%, pero luego de Ila
implementacion de estandarizacion de procesos se llegé a
obtener una eficiencia de 94.95% y 85,46% respectivamente.

El Gltimo indicador analizado fue la tasa de capacidad no
utilizada que se dio debido a una mala planificacion recursos,
ventas y gestion con los proveedores, ocasionando un 34% de
capacidad de planta no utilizada, ocasionando una pérdida por
utilidad no percibida de S/.148,771.00; luego de simulacién de
implementacion de las herramientas de gestion de la
produccion: Prondstico de la demanda, MRP, SRM vy
optimizacién de redes, se redujo la tasa de capacidad no

utilizada a un 25%, generando un ahorro de S/.110,187.00. En
contraste, en la Referencia [13] se indicé que al comparar el
antes y después de la implementacion, se demostré que la
herramienta MRP mejor6 la eficiencia de la empresa pues
obtuvieron los materiales en el tiempo que se necesitaron, se
redujeron las paradas de produccion por falta de material y se
mejord la calidad, traduciéndose en una mejora de la eficiencia
de 84% a 91% y siendo el beneficio econémico de S/ 17,000.00.

IV. CONCLUSIONES

Se determind que la implementacion del plan de mejora en
las areas de produccion y mantenimiento reduce los costos
operativos de la empresa Molino Paquito E.l.LR.L. en un
54.65%, generando un beneficio econémico de S/163,687.88
soles.

Se diagnostico el estado actual de las areas de produccién
y mantenimiento de la empresa Molino Paquito E.LLR.L.,
identificando las paradas inesperadas de maquina y los
productos no vendidos como las principales problematicas de la
empresa.

Se desarrollo el plan de mejora en las areas de produccion
y mantenimiento de la empresa Molino Paquito E.l.R.L., para
lo cual se emple6 herramientas de Gestion de la Produccion y
Gestion del Mantenimiento: Plan de Mantenimiento
Preventivo, Estandarizacién de procesos, Pronéstico de
demanda, MRP, SRM y Optimizacion de redes de transporte.

Se simul6 la implementacién del proyecto de mejora con el
software ProModel, obteniendo: la eliminacién de las paradas
de planta por mantenimientos correctivos y manipulacion
incorrecta; un incremento en la tasa de produccion de 5 sacos
por horay en la tasa de produccion de la maquina “Mesa Paddy”
de 7 sacos por hora.

Se evalud econdmica y financieramente el proyecto de
mejora en las areas de produccién y mantenimiento de la
empresa Molino Paquito E.LLR.L., determinando que la
implementacion del proyecto es rentable debido a que presenta
un VAN de S/87,052.97, una TIR de 69% mayor al COK de
1.24% mensual y un B/C de 2.90 por lo que por cada sol
invertido se retornara la inversion en S/1.90; el periodo de
retorno de la inversién serd de 8 meses.
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