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RESUMEN
El objetivo que persigue la pesquisa presente es el maximizar el grado de la productividad de
la empresa AGROBEANS S.R.L. mediante un plan de mejora continua para el desarrollo de
seleccion de menestras que nos permita optimizar el uso de los recursos con los que dispone la
organizacion. Para dicho fin, se tom6 como punto el escenario momentaneo de la
organizacion, reconocer la disminucion en la productividad actual producto de los reprocesos
ocasionados por las devoluciones de producto al no encontrarse dentro de los estandares y
parametros establecidos por el cliente. Se identific los productos mas relevantes de la
organizacion algunos de estos son el pallar bebé, frijol castilla, pallar americano y la
zarandaja, los cuales tienen el mismo proceso productivo. Para esto se llegd a proponer el plan
para mejora que involucra la capacitacion, la asignacion de responsabilidades, el calculo del
tiempo estandar, calculos de las capacidades e indicadores productivos, instalacion de
luminarias en el proceso de seleccion y el manejo de un plan de produccién semanal. También
se propuso la implementacion de auditorias internas diarias para la oportuna identificacién de

una desviacion y sus medidas correctivas y/o preventivas.

Por Gltimo, se confirmo la viabilidad de la propuesta al realizar el analisis costo beneficio y
obtener un VAN de 21 267,04 soles y un TIR de 49,0 %, siendo mayor a la tasa exigida por el

inversor (que es del 10%).

La produccion tendra un incremento de 48 sacos/dia a 58 sacos/dia y ya no se presentaras

reprocesos.

Palabras claves: Mejora continua, productividad, auditorias.



ABSTRACT
The aim of the investigation is to increase the productivity of the company AGROBEANS
S.R.L. By means of a plan of constant improvement in the process of selection of stews that
allows to optimize the use of the resources with which he arranges the organization. For the
above mentioned end, it took as a point base the diagnosis of the current situation of the
organization, identifying the low current productivity due to the reprocesses caused by the
returns of product on not having been inside the parameters established by the client. There
were identified the most relevant products of the organization which are the pallar baby, bean
castilla, pallar American and the zarandaja, which have the same productive process. Then one
proposed the plan of improvement that includes the training, the assignment of
responsibilities, the calculation of the standard time, calculations of the capacities and
productive indicators, installation of lights in the process of selection and the managing of a
plan of weekly production. Also one proposed the implementation of internal daily audits for

the opportune identification of a diversion and his corrective and / or preventive policies.

Finally, the viability of the offer was confirmed when the analysis realized cost | am of benefit
and to obtain a VAN of 21 267,04 soles and a TIR of 49,0 %, being higher to the rate

demanded by the investor (who is 10 %).

The production will have an increase of 48 sacks / day to 58 sacks / day and already you will
not present reprocesses.

Keywords: Improvement continues, productivity, audits.
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l. INTRODUCCION

1.1.Realidad problemética

1.1.1. A nivel internacional

Actualmente, en un mundo globalizado y cambiante se observa a los grandes
comercios con reiterados problemas con mayor frecuencia referente a la
productividad, ademas de la mala administracion de los recursos ya sean monetarios,
de persona y de tiempos. En vista de que los negocios siempre estan en reiterados
cambios de gran importancia es maximizar el uso adecuado de los recursos con los
que cuenta la empresa, optimizar los procesos y sobre todo desarrollar el plan para la
mejora gradual y continua que ayude a la organizacion a mantener la competitividad

en el mercado.

Segun (Gronroos, 1998 y Vargo, lusch 2004), en los dias actuales todo tipo de
servicios tiene un aspecto muy elocuente, en este contexto deberia ser considerado en
los asuntos mas relevantes en las organizaciones, debido a que esto mucho tiene que

ver tanto al crecimiento o desaparicién de la organizacion.

Los comercios perennes de menestras tienen mayor ganancia en el sector de los
productos agricolas. Pero los comercios en alza estdn presentado un considerable
crecimiento en sus ganancias, por lo que se requiere contar con una alta

competitividad para obtener un puesto mas competitivo y estable en este sector.

1.1.2. A Nivel Nacional

Per(, durante toda su historia se ha presentado como un pais con riquezas en el sector
agrario debido a los diversos climas que presenta en sus diferentes regiones. Debido a
eso se han establecido diversas empresas dedicadas al procesamiento de los productos

agricolas para satisfacer el mercado nacional.

En este escenario, la industria de lo que se refiere a las menestras ha adquirido un rol

fundamental en nuestra region por lo que la materia prima que llega a la empresa



Agrobeans es transformada en derivados y seleccionada con el objetivo de satisfacer

las necesidades de los clientes y posicionarse en el mercado.

Estos nuevos tiempos nos estan demandando mucho esfuerzo para cumplir con los
desafios que se nos presentan a cada dia, por esta circunstancia es necesario
implementar un variado repertorio de mejora continua que logre el uso 6ptimo de los

recursos disponibles.

1.1.3. A Nivel Local

En el &mbito local las empresas buscan tener mayor ingreso con menos costo de
inversion, pero a la vez ofrecer un servicio o bien de buena calidad, estas son posibles
variables que ayuden a permanecer a una empresa dentro del mercado y poder

posicionarse con buenos clientes fieles, la cual se beneficie ambas personas.

En la actualidad, los programas de mejora continua estan revolucionando todas las
areas laborales, pues la organizacion que no busca mejorar continuamente, no se

logra posicionar en el mercado que cada vez se vuelve mas competitivo.

La empresa trabaja con sus usuarios para solucionar problemas postventa que generen
la satisfaccién y resguarden la confiabilidad de su marca. Logra incrementar el
tiempo de vida de las menestras, generando valor agregado y optimizando sus

recursos.

Por eso es necesario analizar el progreso de la empresa, encontrar sus fortalezas y
debilidades, adaptar métodos preventivos que permitan ver mejorar el producto que
se destina a los clientes para ver el incremento en lo productivo y logre llegar a una

mejor posicion en los mercados.



1.2.Trabajos Previos

1.2.1. Internacionales

Flores (2015) en su investigacion realizd la propuesta de un modelo de mejora
continua bajo la aplicacion del sistema lean sigma en una fundidora de aluminio”,
establece una proposicion de mejora continua en los procesos de fundicion de una de
las plantas méas importantes en la manufactura de productos eléctricos. Se basa en las
metodologias Lean Manufacturing (Manufactura esbelta) y Six Sigma, metodologias
que revolucionado la mejora de los procesos de manufactura. La finalidad es LEAD

TIME en los productos que son elaborados por fusion y moldeo de aluminio.

Asi mismo, para analizar el estado actual de los procesos se utilizé el VSM (Value
Stream Mapping) de los procesos de moldeo que cuenta la compariia, con lo que
también logré determinar los diversos desperdicios de manufactura que afectan a la
compafiia como lo son la generacion de piezas defectuosas, las fallas por
mantenimiento, los retrabajos y tiempos de proceso que generan grandes cuellos de

botella.

Establecid una estrategia de mejora continua a partir del analisis puntual de los datos
recolectados en el proceso. Combind la metodologia Six Sigma con el Mapeo de la

Cadena de Valor para generar un analisis dirigido a la mejora integral del proceso.

En base a su propuesta logré reducir el Lead Time en mas del 50% e incrementar el

nivel de servicio.

Mayer, Borchardt y Pereira (2016) en su estudio planted el disefio de un modelo de
mejora para la colaboracion en las cadenas de suministro, el cual da énfasis a la
existencia de diferentes estudios que se encargan tanto de las cadenas de suministro
como de la falta de estudios que impulsan a utilizar herramientas de calidad, para
establecer la mejora continua en la cadena de suministro. Por lo que se plantea como
objetivo el presentar una metodologia para la colaboracion en la cadena de suministro
para la mejora continua. Desarroll0 tres estudios a organizaciones de talla

multinacional que operan en Brasil fabricando productos tecnoldgicos. Su



metodologia considera la necesidad del desarrollo de proveedores, el control de los
suministros, y la participacién en la toma de decisiones para solucionar problemas.
Demostro la importancia de la confianza, la participacion para afrontar riegos, el
intercambio de informacion son las bases de practicas colaborativas encaminadas a

una cultura de mejora continua.

Caicedo (2014) en su averiguacion plantea la adaptacion del programa seis sigmas
para dar mejoramiento de calidad en una empresa de confecciones, este modelo se
desarroll6 con el propésito de minimizar el producto defectuoso a través de la
metodologia de un programa Seis Sigma que permita el mejoramiento continuo en
todas las etapas. La aplicacion de este proyecto dio como resultado la reduccion de la
cantidad de costuras en 26% estabilizando el proceso, las medidas entre bolsillos
incrementd un 8% Yy los costes de no calidad, pasaron del 5% al 3% del total

facturado.

1.2.2. Nacionales

Flores (2017) en su investigacion propuso la mejora de procesos aplicando un
modelo de mejoramiento continuo con la técnica SMED, y 5S’s en una empresa de
confecciones, el estudio de esta idea tenia en sus objetivos el planteamiento de
diferentes propuestas de mejora haciendo uso de herramientas proporcionadas por el
lean manufacturing o también conocido como manufactura esbelta y herramientas de
gestion. Para lo cual realiz6 un analisis y diagnéstico de una empresa de
confecciones, donde determind que sus costos se elevan y su produccion decrece
debido a que no se cuenta con un registro donde se muestre el nivel de inventario
actual, evitar deficiencias de maquinarias originadas ya sea por falta de
mantenimiento preventivo como por la falta de orden y limpieza por la inexistencia
de un método estandarizado de trabajo. Se obtuvo como resultado la produccion
incrementa en 140 polos al mes y se reduce el tiempo de paradas no programas de
38.07% a 10% del tiempo total de produccion. Se reduce el lead time en 15%, se

ahorran 58.3 horas al mes gracias a la nueva distribucion del almacén.

El proyecto es rentable al tener un VAN de 28,021.51 y un TIR de 53.27%.



Quinteros y Tapia (2014) en su investigacion plantea instaurar un modelo de mejora
continua bajo el enfoque del Ciclo Deming o PHVA aplicado al area de elaboracion
de la compafia inversiones Macplast S.A.C. a través de este proyecto de
investigacion se buscd establecer la mejora continua mediante la metodologia Ciclo
Deming o PHVA dirigido el proceso de fabricacion de bolsas de polietileno de alta
densidad. Se propuso también la implementacion de un plan de incentivos,
capacitaciones al personal para reforzar sus competencias, redistribucion de planta,
programas de mantenimiento, implementacion de las 5°S y la elaboracion de
manuales y procedimientos que permitan estandarizar las operaciones de la

compania.

A causa de las mejoras implementadas se logré aminorar el costo de produccion de
5.4 S/unidad a 5.03 S/unidad y la efectividad de la empresa logr6 un aumento de

12.98% a 30.15% Yy se comprobo la viabilidad de la implementacion.

Arana (2014) en su indagacién propone un modelo de mejora orientado a la
productividad del area de produccién de carteras en una empresa de accesorios de
vestir y articulos de viaje, dicho proyecto buscaba incrementar la rentabilidad en el
area de obtencion de carteras de una empresa de accesorios mediante la mejora
continua, por lo que primero realizd una estimacion de la productividad actual del
area a mejorar, luego implemento la mejora continua utilizando las herramientas 5°S,
AMFE, QFD apoyadas por la metodologia PHVA. Logré aumentar la productividad
del area de 1.01% que genera un ahorro mensual de S/. 10,000.00 e increment6 la
efectividad en un 31%. Como conclusion, obtuvo la rentabilidad de la propuesta al

tener un VAN mayor de cero y una relacion costo beneficio superior a la unidad.

Flor (2017) en su investigacion realizé la oferta de mejoramiento en los procesos de
recepcion de muestras de concentrados para incrementar la utilidad. Mediante la
investigacion, el autor busca la mejora de procesos industriales en la recepcion de
muestras de concentrados para lograr mejorar el rendimiento de una empresa. Evaluo
los tiempos de duracién de las muestras del area de 7-15 dias a 1-4 dias, lo que se ve

reflejado en la utilidad del area al incrementar de 47.74% a 89.57%. Automatizo la



mayoria de operaciones de ingresos de muestras en la web para lograr tener la
informacion en tiempo real, logrando una variacion de 1.025. También implemento
un cddigo de barra que contienen la informacion de las muestras, la cual es dispuesta

en una data que permite mejorar la trazabilidad en un 214.29%.

Castro y Rabello (2017) en su investigacion propuso el mejoramiento de
operaciones en una empresa textil en la ciudad de Arequipa aplicando las
herramientas del lean manufacturing para maximizar el factor productividad. La
investigacién tuvo como fin el proponer un plan de mejora para lo cual se identifico
las causas que influyen en la productividad dentro de las operaciones del area a través
del resultado del momento presente de la organizacion. Se identificd que las causas
principales de la baja productividad son el tiempo de espera y el tiempo de
almacenamiento de las prendas. Para solucionar estos problemas se realiz6 la mejora
a través de una propuesta basada en la adaptacion de las herramientas de Lean
Manufacturing. Asi mismo también se logré identificar el cuello de botella y aquellas
incidencias que no permiten un flujo continuo de los procesos. Mediante el uso de las
herramientas del Lean Manufacturing se logré disminuir los tiempos de produccion
de 20.52 minutos por prenda a 14.15 minutos por prenda, e incrementar la
productividad de 0.049 a 0.07 prendas por minuto. EI empleo del proyecto permite un

beneficio econdmico de S/. 13,508.68.

1.2.3. Locales

Fernandez (2017) en su investigacion propuso un plan de mejora bajo el enfoque de
la gestion por procesos para maximizar la productividad en la empresa distribuciones
A & B. El tipo de investigacion que se utiliz6 es Aplicada debido a que se hace una
descripcion de la realidad y se ofrece un plan de mejoria para mejorar dicha
situacion. El disefio fue No experimental porque no se realizara la manipulacién tanto
de la variable independiente o dependiente. La muestra es exhaustiva debido a que
esta constituida por toda la empresa y es igual a la poblacion, y esta constituida por
202 clientes encuestados. En conclusion, se realizo el disefio un plan basado en



gestion por procesos cuya implementacién podria incrementar la productividad de la

empresa.

Orozco (2016) en su investigacion propone el disefiar un proyecto de mejoria para
maximizar la productividad en la compafiia todo sport que realiza confecciones de
ropa deportiva. El tipo de investigacion que se utilizé se aplicé ya que toda la
informacion que se llegue a obtener se utilizara directamente para los resultados de la
utilidad, con un disefio de tipo no experimental debido a que el investigador no hizo
la manipulacion tanto de la variable dependiente como de la variable independiente,
se hizo uso de las guias de observacion y se describieron los hechos tal y conforme se
presentaron. La poblacién y la muestra son iguales por lo tanto fue una muestra
exhaustiva debido a que esta constituida por todos los trabajadores que conforman el

area de produccion de la empresa de Confecciones Deportivas Todo Sport.

Chang (2016) en su investigacion realizd una propuesta de mejora en el proceso
productivo con el objetivo de maximizar la productividad dentro de una organizacion
que se dedica a la manufactura de alpargatas para el bafio. El autor busca brindar
soluciones a pymes manufactureras que se desempefian en el rubro de la confeccién
de sandalias, teniendo problemas de productividad generadas por retraso en la entrega
de pedidos, demanda insatisfecha y tiempos ociosos. Para lograr la mejora de la
productividad, toma como punto de partida el diagnéstico de la situacion actual del
productivo de la empresa, luego elabora el plan de mejora del proceso productivo de
sandalias de bafio, proponiendo un estudio de tiempos y movimientos, una
redistribucion de la planta, un balance de linea de produccion y un plan de
rendimiento; y finalmente determina si el proyecto es econdmicamente viable. Logré
incrementar su produccion de 52 doc/dia a 70 doc/dia, increment6 la productividad de
maquina en un 4.5%, la productividad de MO en un 7.1% y la productividad
econdmica en un 0.004%. La propuesta presenta una tasa interna de retorno del 22%

utilizando una tasa de referencia del 12%.

Morales (2016) en su investigacion propone implementar mejoras en la etapa de

embotellamiento de agua de mesa con la presentacion de bidones de 20 litros en la



empresa Industrias y Derivados S.A.C.; para lo cual hiso el andlisis general del
procedimiento de produccion en la compafiia con el fin de identificar los problemas
mas frecuentes con respecto a la cantidad de pedidos no atendidos como uno de sus
mayores problemas causados por la deficiente planificacion y gestion. Se propone
realizar un estudio de movimientos, gestionar un plan de capacitaciones, re-organizar
el area de produccion y desarrollar una planificacion agregada. Logrando aumentar la
productividad de materia prima en un 14.33%, el rendimiento general de la mano de
obra pasé de 15 a 22 und/h, se redujo el tiempo estandar de 19 a 11 minutos. En la
viabilidad econémica de la propuesta se obtuvo como resultado un VAN de 1 402
440 y una TIR de 58%.

Alvarez (2018) en su investigacion propone un plan de mejora que permita reducir
las devoluciones en la empresa Lalangue S.A., para lograrlo realizé un analisis que
permita demostrar la situacion actual la empresa y cuéles son las variables o factores
que influyen en su problema principal, y por Gltimo ver examinar cuales son los
costos para la ejecucion para su beneficio. Propuso la adquisicion de una maquina
bordadora para nivelar la produccion, un sistema de control de calidad estricto con
registros que permiten la toma de decisiones, capacitacion al personal y un programa
de mantenimiento preventivo. Se logré incrementar la produccién de las camisas y
blusas manga larga de 17-14 prendas/hora a 20-17 prendas/hora, el tiempo estandar
se redujo de 15,83 horas para camisas y 15,45 horas para blusas a 12,4 horas para
camisas y 12 horas para blusas. Con respecto la rentabilidad del proyecto, la empresa
obtendra S/ 0,43 soles por sol que se llegé a invertir, obteniendo un tiempo estimado

para recuperar la inversion de 4 afios, confirmando la viabilidad de la propuesta.



1.3.Teorias Relacionadas al tema

1.3.1. Marco Tedrico

1.3.1.1. Proceso de produccion

Billene (2000 p. 318) establece que el proceso de produccién es un conjunto de
acciones que se realizan con el fin de obtener, ya sea, nuevos productos como
nuevos servicios, los cuales se diferencien de los procesos ya establecidos en la
empresa y que impliquen un valor agregado o diferencial.

Todo proceso es un conjunto de actividades, y produccidn es la transformacion

de una entrada (materia prima) y se obtiene una salida (producto terminado).

y Tiempo base
Produccion = ——
ciclo

e Tiempo base: Tiempo utilizable para producir (segundos, minutos, horas,
etc).
e Ciclo: Tiempo que se demora procesar una unidad de producto, es el

cuello de botella.

1.3.1.2. Mejora continua

La mejora continua se define como una necesidad, en la actualidad, de todas las
compafiias para permanecer vigentes en los mercados, mejorando procesos y con
ello teniendo mejores productos.

La mejora continua también es definida como un ciclo que consta del ciclo
PHVA: Panificar, establecer lo que se quiere trabajar, se busca dar respuesta a las
siguientes preguntas: (Qué hacer?, ;Como hacerlo? Hacer, implementar lo
planificado. Verificar, realizar el rastreo a lo llego a establecerse de acuerdo a los
objetivos planificados. Actuar, tomar acciones de mejoria en los puntos mas
criticos que se encontraron en el proceso.
(Yénez, 2015, p 88-92)



1.3.1.3. CicloPHVA

Segun Mora (2003), menciona que el PHVA es también conocido como ciclo
Deming. Este modelo es de mucha utilidad en la gestion de las organizaciones
innovadores, permite conocer a la organizacion las causas que generan los
problemas para luego atacarlas y minimizar o anular los efectos que contribuyen
en la ausencia de calidad. (p. 341)

Plan: Prever

programas y planificar /
las actividades que se /1
Van a emprendar,

Act: Aplicar os
resultados

estudiando
nuevas mejoras
y para reajustar
los objetivos.

Figura 1: Ciclo PHVA

Fuente: Mora, 2003, p. 342
1.3.1.4. Tiempo de ciclo

El tiempo ciclo es el tiempo maximo en lo que se demora en realizar una unidad
de producto, también es llamado cuello de botella.

Los autores Sufié, Gil y Arcusa (2004) manifiestan que el tiempo de ciclo de una
etapa o proceso esta determinado también como el tiempo transcurrido que existe
entre la produccién de dos articulos elaborados de manera consecutiva. Asi

mismo, se encuentra ligado al proceso y este indica la rapidez del mismo.
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1.3.1.5. Productividad

La productividad es un indicador que se obtiene al operar la produccion obtenida
entre la cantidad de recursos que se utilizaron, es decir nos indica cuanto se ha
invertido (mano de obra, materia prima, financiacién econémica, equipamiento,
tiempo) todo esto para llegar a obtener una determinada cantidad de productos.
(Mayorga, 2015, p90-92)

Produccioén Obtenida

Productividad =
Cantidad de recursos utilizados

1.3.1.6. Indicadores de productividad

El autor Niebel (2014) menciona que los indicadores con los que cuenta la
productividad esta relacionada tanto de data numérica como de datos
cuantitativos, los cuales se aplican para medir la utilidad de las diferentes areas
de una organizacion y que nos permita analizar el resultado del rendimiento de

acuerdo al cumplimiento requerido.

Desde este punto, se puede realizar el anélisis la productividad de la siguiente

manera:

e Productividad de materia prima:

_ Entradas de MP
Mp = Salidas

e Productividad del recurso humano:

Produccion actual

Pyo = -
MO N° de operarios

11



e Productividad econémica:

Producciéon actual

P . = . 7 [
capital ™ Inyersién en materiales

e Productividad de tiempo:

Produccién actual

PMP_

Tiempo empleado

1.3.1.7. Diagrama de Operaciones de Proceso

Meyers (2000), establece que el DOP es la representacion grafica del proceso,
que toma en cuenta las actividades donde se ejecuta alguna operacion y
verificacion, dandole un valor agregado a la materia prima obteniendo asi el
producto terminado.

Este Diagrama nos muestra de una forma sintetizada las operaciones que afiadan

valor a los productos. (p.63)
1.3.1.8. Diagrama de Anélisis de Proceso

Segun Meyers (2000), el DAP es un diagrama mas completo, debido a que no
solo se plasman las diferentes actividades de transformacion por los que pasa la
materia prima, si no también muestra las actividades como el transporte, la
demora, el almacenamiento de la materia prima, las cuales son actividades
improductivas que hacen mas ineficiente el proceso. EI DAP nos ayuda para la
toma de decisiones en la reduccion de actividades improductivas y con ello

mejorar la eficiencia del proceso. (p.63)
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1.3.1.9. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos viene a ser una técnica para la determinar los tiempos
requeridos en realizar una actividad en especifico, partiendo de la observacion y
con la ayuda de materiales como crondémetro, registros, calculadora y hasta
grabar al momento que realizan las actividades en estudio. El observador se
encarga de analizar las actividades realizadas una por una, y con una serie de
técnicas establecerd su tiempo estdndar por actividad.

El autor Mayers (2000) establece que el estudio de tiempos hace entender a los
trabajadores el verdadero costo y la naturaleza del trabajo, esto permite a las
gerencias disminuir gastos extras y que los operarios tengan mayor conocimiento

de sus labores.
1.3.1.10.  Tiempo estandar

Es el tiempo que se obtiene al calcular la suma de todos los tiempos observado
entre el tiempo cuello de botella que se obtuvo con las observaciones.

Este tiempo nos indica el tiempo promedio que se obtuvo al realizar dichas
actividades, considerando los factores externos que al personal le afecta durante
sus labores.

“Los datos de tiempo estandar [...] se utilizan para desarrollar estandares de
tiempos para nuevos trabajos o para realizar ajustes de tiempos que reflejen

cambios en los trabajos existentes” (Fernandez, Gonzéalez y Puente, 1996, p.25)

1.3.1.11.  Ratio Beneficio-Costo
Beltran (2007) establece que el andlisis costo beneficio en un proyecto es un
indicador que nos permite calcular la relacion que existe entre el valor actual de
los ingresos y el valor actual de costos en los que se incurre en el proyecto,
incluyéndose la inversion. Este indicador nos permite determinar si se debe 0 no
realizar un proyecto. Nos muestra cuanto es el beneficio que se obtendra por cada

moneda invertida en el proyecto.
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La formula que nos permite calcular esta ratio es la siguiente:
n Y
B “=0(1+ )"
C n Ci
Lizo a+on

Donde:

Yi: Ingresos del periodo t.

Ci: Costos del periodo t (incluida la inversion).
1.3.1.12.  Auditorias Internas

Las auditorias son actividades de aseguramientos de los cumplimientos de los
procedimientos ya establecidos en un determinado proceso. Las auditorias son
desempafadas por personal especializado y con conocimiento profundo de las
actividades a auditar, porque es un control que la empresa implementa para la
mitigacién de riesgos. Ayudando a que la empresa cumpla con sus objetivos y
aportando un enfoque disciplinario y sistematico para la evaluacion y mejora de
los procesos. (1Al, 2018, p 8-9)

1.4.Formulacion del problema

¢un plan de mejora continua en el proceso de seleccion de menestras

incrementara en rendimiento en la compafiia Agrobeans S.R.L. Chiclayo 2018?
1.5 Justificacion

Actualmente muchas organizaciones tienen un gran problema al verse envuelto
en un mercado altamente competitivo, donde la mas minima ventaja marca
grandes diferencias entre una organizacion y otra, lo que se ve reflejado en la
demanda y eleccion de los clientes. Es por ello que las empresas con interés en
mejorar y mantener su competitividad buscan aprovechar al maximo sus recursos
disponibles lo que les permite tener una mayor productividad y un mayor alcance

a cubrir las necesidades de sus clientes.
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1.5.1. Justificacion Economica
La presente investigacion representa un gran impacto positivo en el aspecto
econdémico de la organizacion al eliminar los costos de reprocesos que vienen
afectando la rentabilidad de la empresa, ademas logrard mantener un equilibrio con
la produccién diaria real al incrementar de 149 a 157 sacos/dia, lo que significa

una mayor disponibilidad de productos para abastecer a los clientes.

1.5.2. Justificacion Préctica
Al contar con un planeamiento de produccion determinada por manejo de partes de
produccion, un control sobre el proceso de seleccidon de granos, una inspeccion de
calidad, un programa de capacitaciones y un control sobre el ritmo de produccion
se contribuye a la mejora del proceso; y el programa de auditorias contribuye al

monitoreo del cumplimiento de las mejoras propuestas.

1.5.3. Justificacion Social
ocialmente, los clientes y consumidores se veran beneficiados al recibir un
producto conforme y dentro de los parametros de calidad establecidos. Ademas, al
incluir el aspecto de programa pre-requisitos de las BPM en el programa de
auditorias, se garantiza el compromiso de la organizacion de brindar productos

inocuos al mercado.

1.6.Hipotesis

El plan de mejora continua de seleccion de menestras permitira mejorar la utilidad

para la comparfiia Agrobeans SRL Chiclayo 2018.

1.7.0bjetivos

1.7.1.  Objetivos generales

Disefiar un plan de mejora continua en el proceso de seleccion de menestras para

determinar la produccion de la compafiia Agrobeans SRL - Chiclayo 21018.
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1.7.2.

d)

Objetivos especificos

Realizar un diagndstico de las condiciones actuales de la organizacion.
Determinar el nivel de productividad actual

Implantar operaciones de seguimiento, procedimientos de control,
verificacion y acciones correctivas para cada una de las etapas de los
procesos de produccion.

Realizar la evaluacion econdmica sobre el Plan de mejora dentro de Planta.
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1. METODO

2.1.Disefio de la investigacion
2.1.1. Tipo de estudio

La pesquisa a presentar es de tipo aplicativa debido a que estd unida a la
investigacién basica porque es dependiente tanto de los descubrimientos como de los
aportes en la teoria realizados con el fin de dar soluciones a los diferentes problemas
que surgen y afectan al factor de la productividad dentro de la organizacién, segin lo
establece Valderrama, Santiago (2013). Esta investigacion aplica la filosofia PHVA
para lograr el de la productividad, es por se analizan las fases de proceso, resultado e
impacto de investigacion. (p. 165)

Asi mismo con un estudio a grado descriptivo-correlacional ya que se evaluara la
conexion entre las variables dependiente (que muestra el problema) y la variable

independiente (que muestra la solucion).

2.1.2. Disefio de investigacion

Los autores Hernandez, Fernandez y Baptista (2006) establecen que una
investigacién no experimental es aquella que se lleva a cabo sin la manipulacién
deliberada de las diferentes variables que se pretenden evaluar. Este tipo de
investigacion se determina a través de la observacion de los fendmenos tal y como se
desarrollan en su ambiente, para luego ser analizados.

Por tanto, al no mover la variable independiente (Mejora continua) y la variable
dependiente (Productividad), se indica al presente estudio un disefio no experimental.
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2.2.0peracionalizacion de variables
2.1.3. Variable independiente

Plan de mejora continda

El plan de mejora continua contara con un conjunto de actividades seran planificadas
de tal manera que correspondan a las necesidades de la empresa principalmente en el
proceso de seleccion de menestra para aumentar la utilidad para la compafiia.

2.1.4. Variable dependiente

Productividad

Aplicando y controlando las actividades a realizar dentro del programa de mejora
continua en Planta, en el proceso de seleccion de menestras obtendremos mejores
resultados en orden, eficiencia y productividad dentro del proceso, involucrando

todas las areas dentro de la empresa.
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Tabla 1. Operacionalizacién de variables

VARIABLE DEFINICION DIMENSIONE INSTRUMENTO Y
INDICADOR .
INDEPENDIENTE CONCEPTUAL S TECNICAS
La mejora continua es un % problemas no antendidos
ciclo que consta del ciclo ol N° problemas no atendidos
anear =
PHVA: N° problemas identificados *
Panificar, establecer lo
que se quiere trabajar,
¢Que  hacer?,  ¢(Como % mej. ejecutadas
hacerlo? Hacer _ Mej.propuestas — Mej. no ejecutada Entrevistas.
Hacer, implementar lo B Mej. Propuestas Recoleccion de datos
MEJORA planificado. Diagrama de causa
CONTINUA Verificar, realizar % No conformidades efecto
seguimiento a lo que se Verificar _ N°items auditados — N° items confo DOP
implemento. N° items auditados Estudio de tiempos
Actuar, tomar acciones
de mejora para los
-~ % NC corregidas
puntos débiles que se
Actuar

encontraron en el
proceso.
(Yanez, 2015, p 88-92)

_ N°no conformidades — N° NC no con

N°no conformidades
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VARIABLE
DEPENDIENTE

DEFINICION
CONCEPTUAL

DIMENSION

INDICADOR

INSTRUMENTO

PRODUCTIVIDAD

La productividad es el
indicador que se obtiene
al operar la produccion
obtenida entre la
cantidad de recursos que
se utilizaron, es decir nos
indica cuanto se ha
invertido (mano de obra,

materia prima, inversion

monetaria, tiempo,
maquinaria, etc.) para
obtener una cantidad
producida. (Mayorga,

2015, p90-92)

Productividad de

Pmo

Producto terminado

MO N°MOD

Productividad de _ Producto terminado

MP ™P " Materia prima

Productividad _ Producto terminado

Econdmica ® " Costos directos

Productividad de p Producto terminado
ti =

Tiempo

horas laboradas

Hoja de recoleccion
de datos

Aplicacion de
métodos y técnicas

de mejora continua

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.Poblacion de Estudio

2.3.1. Poblacién
La compafia Agrobeans SRL viene a estar conformado por los colaboradores,

procesos, operaciones y tecnologias actuales.

2.3.2. La muestra

La integran los colaboradores directos, tecnologia, el nimero de muestra seran los
14 tipos de menestras que se procesan en Planta y todas las zonas de trabajo que

forman parte de la compafiia Agrobeans SRL.

2.3.3. El muestreo

Al tener una muestra de tipo censal, lo que significa que se selecciond el total de

la poblacion, no se aplicaria el muestreo.
2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Tabla 2.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica

Justificacion

Instrumentos

Realizada a:

Encuestas

Entrevistas.

Actividades realizadas con el
objetivo de obtener
informacion relevante para el
logro del objetivo de Ia
investigacion.

e Guiade
recoleccion de
datos.

e Guia de entrevista

Jefe de Planta
Jefe de
Aseguramiento de
Calidad

Personal operario

Observacion Se  obtuvo informacion | e Lista de Jefe de Planta
Directa directa y confiable acerca del | verificacion. Jefe de
proceso de produccion. e Registro de Aseguramiento de
control Calidad
e Formatos de Personal operario
control Operador de
Maquinaria
Anélisis de | Analizar la informacion Jefe de Planta
documentos obtenida de las actividades a | ¢ Diagrama de flujo Jefe de

realizar a través de 10s| e DOP Aseguramiento de
instrumentos para SU | e Estudio de Calidad

posterior  tabulacion  de tiempos

datos.
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Fuente: Elaboracion propia

2.5.Validez y confiabilidad del instrumento.

Valderrama (2013) establece que los instrumentos deben ser confiables y estar
actualizados para que puedan ser utilizados en una investigacién se llevan a cabo con
la informacion procesada en las tablas de evaluacion, cabe mencionar que las tablas
deben pasar por el juicio de expertos.

Por tanto, la presente investigacion se medird con el juicio de tres asesores

académicos de la escuela de Ingenieria Industrial.

2.6.Método Analisis de datos
Para realizar el analisis estadistico y elaborara las encuestas utilizando porcentajes y

graficos. Asi también el uso del diagrama de Pareto y diagrama de Ishikawa.

2.7.Aspectos Eticos

Los criterios éticos han sido tomados en cuenta desde el tipo de investigacion y en

base a los siguientes principios.

e Consentimiento informado: Como investigador hago de conocimiento que
estoy de acuerdo de ser informante veridico y que conozco los derechos
que me avalan al desarrollar la presente investigacion.

e Confidencialidad: Se establece que la confidencialidad de datos es de suma
importancia, los cuales fueron tomados de la organizacion estudiada para

exclusividad de la presente investigacion.
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I11.  RESULTADOS

3.1. Resultados de aplicacion de instrumentos

3.1.1. Resultados de la entrevista

La entrevista se realizd al Gerente General el Sr. Wilder Quiroz Ramirez, es el
encargado de la toma de decisiones la mejora en sus procesos aplicando la mejora
continua para incrementar su productividad y obtener mejores resultados dentro

de la organizacion.

El gerente manifestd en la entrevista realizada que entre sus ideas esta invertir en
un proyecto de mejora para sus procesos, compra de equipos y tecnologia para
optimizar sus resultados, manifestd que es consciente que para lograr todas sus
objetivos necesitara de trabajar en equipo con sus colaboradores y también para
obtener mejores resultados el capital humano es importante de mucho valor,
capacitando al personal en las labores diarias e implementando normas en la
empresa lograremos muchos beneficios tanto para la organizacion como para el
personal.

Las preguntas que contesto las hizo con mucha amabilidad y objetividad.

3.1.2. Resultado de encuesta
1. ¢Cdbmo calificas el ambiente de Trabajo en el area en la que laboras?
a) Excelente b) Muy bueno c)Bueno d) Regular

Tabla 3.
Clima laboral
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje
J acumulado
Regular 4 30.8 30.8
Bueno 4 30.8 61.5
Muy Bueno 5 38.5 100.0
Excelente 0 0.0 100.0
Total 13 100.0

Fuente: Elaboracién propia

23



Excelente
0%

Muy bueno

Bueno
31%

Regular
38% 31%

Regular
Bueno
Muy bueno

= Excelente

Figura 2(J[1Clima laboral

Fuente: Elaboraciéon propia

Comentario: El personal operario contesto que el ambiente laboral es muy bueno,

tranquilo y sobre todo los capacitan constantemente, los colaboradores sefialaron

que faltaria implementar algunos aspectos como las capacitaciones y una

supervision mas eficiente para asegurar un excelente clima laboral.

2. ¢El jefe inmediato esta pendiente de las tareas encomendadas en la empresa?

a) Siempre b) A veces d) Casi siempre d) nunca
Tabla 4.
Supervision del jefe directo
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje
acumulado
Nunca 0 0.0 0.0
A veces 7 53.8 53.8
Casi Siempre 2 15.4 69.2
Siempre 4 30.8 100.0
Total 13 100.0

Fuente: Elaboracién propia
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15%

Figura 3: Supervision del jefe directo

Fuente: Elaboracion propia

Comentario: El personal respondié que el Jefe de Planta casi siempre esta
pendiente de las operaciones a seguir y a disposicion del personal a cargo, estando

constantemente presente dentro de planta verificando el proceso.

3. ¢Como calificas el proceso de seleccion de menestras en la empresa
Agrobeans SRL?

a) Excelente  b) Muybueno c)Bueno d) Regular
Tabla 5.
Calificacion del proceso de seleccion de menestras en Agrobeans SRL
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje
acumulado
Regular 0 0.0 0.0
Bueno 9 69.2 69.2
Muy Bueno 4 30.8 100.0
Excelente 0 0.0 100.0
Total 13 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4: Supervision del jefe directo

Fuente: Elaboracién propia

Comentario: EIl personal respondié que el proceso de seleccion de menestras es
Bueno con un porcentaje del 69% del total de personal, sin embargo, deberia haber

una mejor iluminacién que les facilite el trabajo y les reduzca el cansancio visual.

4. ¢Crees tu como trabajador de la empresa que es necesario utilizar tecnologia,

capacitaciones, y un mejor ambiente de trabajo para incrementar la

productividad?

a) a veces b) siempre d) de vez en cuando d) Nunca
Tabla 6.
Uso de tecnologias
Frecuencia Porcentaje Porcentaje
acumulado
Nunca 0 0.0 0.0
De vez en cuando 1 7.7 7.7
A veces 1 7.7 154
Siempre 11 84.6 100.0
Total 13 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

Comentario: La empresa para obtener mejor resultado necesita de personal
calificado y capacitado en los procesos, la adquisicion de nuevas maquinas

automatizadas que reforzard la productividad de la Planta y beneficiard a la

empresa.

5. ¢La gerencia de la empresa Agrobeans para incrementar la productividad

Figura 5: Uso de tecnologias

realiza una buena gestion y capacita al personal?

a)aveces b)siempre  c)de vezen cuando d) nunca
Tabla 7.
Gestion y capacitacion
Frecuencia Porcentaje Porcentaje
J acumulado
Nunca 0 0.0 0.0
De vez en cuando 3 23.1 23.1
Aveces 0 0.0 23.1
Siempre 10 76.9 100.0
Total 13 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 6: Gestion y capacitacion

Fuente: Elaboracion

propia

Comentario: La empresa hace uso de sus recursos para hacer gestionar de mejor

manera de la mano de reuniones constantes para su personal para incrementar la

utilidad de sus procesos.

6. ¢La empresa posee un presupuesto para llevar a cabo el plan de mejora

continua en el proceso de seleccion de menestras?

a) aveces b)siempre c) de vez en cuando d) Nunca
Tabla 8.
Presupuesto para mejora continua
Frecuencia Porcentaje Porcentaje
acumulado
Nunca 0 0.0 0.0
De vez en cuando 2 15.4 154
Aveces 2 15.4 30.8
Siempre 9 69.2 100.0
Total 13 100.0

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 7: Presupuesto para mejora continua

Fuente: Elaboracion propia

Comentario: La empresa cuenta con presupuesto para invertir en los recursos

necesarios para mejoraria de sus procesos e incrementar la productividad de su

organizacion aplicando la mejora continua.

3.2. Diagnéstico de las condiciones actuales del proceso productivo de la

organizacion

3.2.1. Descripcion de la empresa

3.2.1.1.

Informacion de la empresa
RUC: 20480229011
RAZON SOCIAL: AGROBEANS SRL
CONDICION: Activo
FECHA INICIO ACTIVIDADES: 01 / Septiembre / 2007
ACTIVIDAD COMERCIAL: Seleccién, clasificacion manual y
empaque de leguminosas.
DIRECCION: Calle Arequipa Norte N°254. Urb. Patazca-Chiclayo,
Lambayeque
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3.2.1.2.  Andlisis FODA de la empresa

Tabla 9.

Andlisis FODA

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
1) Diferenciamos de nuestra competencia. 1) Crecimientc de tendencias por el
Brindamos un servicio diferente en la atencion consumo de la compra y venta
personalizada, precios bajos para nuestros 2) Las tendencias vienen creciendo en
2) Una adecuada estandarizacion de procesos de los dltimos afios.
fabricacidn y venta del producto. 3) Tendencias de los consumidores
3) Buena ubicacidn geografica. buscan nuevas experiencias.
Calle Arequipa MNorte M® 254. Urb. Patazca —
Chiclayo, Zona Chiclayo y alrededores que hace
gue las ventas llequen con mayor facilidad a los
clientes.
4) Brindamos productos de calidad para la
satisfaccion de los clientes, los procesos deben
estar organizados, sistematizados.
5) Seleccionamos al personal de acuerdo con la
necesidad y capacidad.
DEBILIDADES AMENAZAS
1) El personal no conoce la misién ni visién, solo | 1) Competidores, el ingreso de nuevos
conoce el gerente de la empresa. competidores al mercado.
2) Las personas no conocen mucho las diversas 2) Bajos niveles de fidelizacion clientes /
variedades de grano. Marcas, comercializadoras.
3) Competencia de precios, podria afectar
3] Falta de experiencia en el negocio al inicio la estructura de costos y los margenes
4) Limitados fondos de inversién para posicionar de relntabllldad. .
adecuadamente al negocio. 4) El clima es una de las amenazas mas
. . latentes debide a que necesitamos de
5) 1Nf:|d|5pc-nem.us de suficientes recur.scns”para sol par que haya un buen secado de
iniciar - agresivos  programas de difusion f granos, posibles lluvias en el norte,
promocion, que podria demorar el proceso de vientos fuertes.
comunicacion de la marca y su servicio.

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.1.3.

Organigrama

| GERENTE VENTAS |_'

i N—

GERENTE GENERAL
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JEFE DE
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CAMEARMIENTA

=
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MANTENIMIENTO

JEFE DE
VIGILANCIA

OPERARIO DE
MAQUINAS

OPERADOR
SELECCION
MANUAI

ESTIBADORES

MECANICO

JEFE DE
OPERACIONES

JEFE DE
LOGISTICA

Y
Al MACEN

COORDINADOR DE
EMBARQUES

Fuente: Elaboracion propia

3.2.14.

La compafiia esta constituida en su totalidad por 20 colaboradores, en la

Figura 8: Organigrama

Recursos humanos

administracion lo componen en gerente general, un administrador y el

contador, en el &rea de ventas esta una supervisora y un almacenero en el area

de despacho.

Un jefe de planta esta en la zona de produccion cuyas funciones son las de
verificar que la calidad de la produccion se la establecida, hay un maquinista

(técnico de mantenimiento) y 13 operarios mas en las distintas ocupaciones

las cuales son el total de personas en la linea.
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Tabla 10.

Areas y nimero de empleados

AREAS NUMERO DE
EMPLEADOS
Gerente General 1
Jefe de Planta - Jefe de Aseguramiento 1
de la Calidad
Contador 1
Administrador 1
Jefe de Ventas 1
Almacenero (Despachador) 1
Técnico de Mantenimiento 1
(maquinista)
Operarios 13
TOTAL 20

Fuente: Elaboracion propia

3.2.1.5. Volumen de ventas

Actualmente la planta maneja un volumen de produccion que varia en funcién

a los pedidos de los clientes, los cuales se demuestran en el siguiente cuadro:

Tabla 11.

Volumen de ventas

Granos Venta mensual S/./me_s) :
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Pallar bebé 2700 3160 3250 3800 3850 3800
Frijol Castilla 3880 3950 4000 0 4050 4100
Pallar 0 3400 3500 0 3850 0
americano
Zarandaja 0 0 2440 2400 2250 2250
Frijol de palo 0 2950 2900 0 2750 0
Otros 1000 800 850 1050 960 1100

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.1.6. Mercado

e Mercado local: son de la zona de Chiclayo incluyendo clientes es

todos sus distritos. Los clientes que mas demandan los productos son
los comerciantes del mercado Moshoqueque y del mercado Modelo

e Mercado nacional: gran cantidad de producto es llevado por los

clientes que llegan con transportes particulares. Se cuenta con una
cartera de clientes ubicados en casi todos los departamentos, sin
embargo, los mas recurrentes son los de la zona sur, destacando

principalmente Lima.

3.2.2.  Descripcion del proceso productivo
3.2.2.1. Recepcion de la materia prima
Al llegar a planta, la materia prima es recepcionada y pesada para
posteriormente realizar la inspeccion del componente basico para verificar las
especificaciones encomendadas (cuerpos extrafios, calidad y defectos del
grano, hilos, piedras, pajas, etc.)
Luego, se reporta a gerencia los resultados de la inspeccién y pesado de la
materia prima, a la cual se le asigna un rétulo de aceptacién en caso de

conformidad.

3.2.2.2. Fumigacion de la materia prima
La materia prima se apila sobre pallets para posteriormente realizar la
fumigacion con fosfato de aluminio con el fin del prevenir o eliminar la
contaminacion por plagas, se aplica entre 4 y 6 de capsulas (Fosfaminas o

fosfinas) por tonelada métrica y se registra la actividad.

Almacenamiento controlado de la materia prima

El producto fumigado es almacenado por un lapso de 3 dias como minimo
por debajo de un techo impermeabilizado, el material basico ya fumigado
debe estar adecuadamente rotulado.

Mantener almacenado adecuadamente el material basico fumigado es el

objetivo pretendido, las operaciones que se llevaran a cabo son las siguientes:
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e Registrar el ingreso de la materia prima en el Kardex.

e Rotular el pallet donde ira almacenada la materia prima.

3.2.2.3. Almacenamiento de materia prima
La materia prima es dispuesta en una poza con el objetivo de posteriormente
abastecer de MP a las actividades posterior, cabe resaltar que la capacidad de
la tolva es de 25 TN, dando suficiente abasto para trabajar 3 dias con un turno
de 10 horas.

3.2.2.4. Limpiezay tamizado
Se abastase MP de la tolva a una zaranda mecanizada, que efectua el separado
de piedras, pajas, materia extrafa, etc. del grano. Previamente se verifican
Que las condiciones de los tamices sean las adecuadas al didmetro de grano

que se va a procesar.

3.2.2.5. Deteccion de metales
Se realiza mediante el uso de imanes los cuales estdn ubicados al inicio y
final de la maquinaria gravimétrica, con el proposito de extraer cualquier

pieza metélica que aun pudiera seguir presente en el grano.

3.2.2.6. Clasificacion gravimétrica
Esta maquinaria permite separar el grano por pesos y granos de buena calidad
y con defectos, al final se llegan a obtener 3 tamafios de grano y se elimina
suciedad e impurezas.

e Grano de primera: Producto de exportacién; pasa directo a la

seleccion manual a las fajas transportadoras.

e Grano de segunda: Producto recuperable para exportacion; se

reprocesa a la maquina gravimétrica.

e Producto descarte: Son los granos que se separan definitivamente del

proceso, para ser almacenados temporalmente y luego ser vendidos a
un mayorista, este grano de descarte es utilizado para fabricar
alimento balanceado para animales de granja y domesticos.
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3.2.2.7. Seleccion manual
Se lleva a cabo una exhaustiva revision manual eliminando cualquier grano
que tenga defectos comunes asi mismo se separa cualquier cuerpo extrafo
que se llegue a encontrar en la faja transportadora, lo cuerpos extrafios son
colocados en cubetas para ser revisados en otro momento.
Para garantizar que el producto este conforme se realiza también un control

de calidad del grano.

3.2.2.8. Envasado
El producto conforme es pesado y sellado manualmente en sacos de
polipropileno con capacidad de 50 kg, manejando los parametros establecidos

por el cliente.

3.2.2.9. Almacenamiento de producto terminado
El producto terminado es almacenado a una temperatura ambiente que no
exceda los 30 °C y con una humedad en el grano de 13-14%, en pallets
debidamente rotulados e identificados.

3.2.2.10. Despacho
Percibir una orden, guia de remision o factura de los productos a embarcar es

la finalidad. Para esto las acciones que se realizan deben ser las siguientes:

e Ingresar el vehiculo a la zona de carga.

e Informar a los estibadores los productos que se van a cargar.

e Cargar al vehiculo y verificar la cantidad de producto cargado de
acuerdo con la orden.

e Hacer firmar la guia de remision por el encargado de transportar.

e Permitir la salida del vehiculo.

e Realizar el archivo correspondiente de los documentos generados.
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3.2.2.11. Reproceso
Esta etapa se lleva a cabo cuando un cliente realiza una devolucion del
producto, la cual se inform0 previamente mediante una queja por no
conformidad. Entonces el producto a reprocesar pasa nuevamente por las
actividades de seleccidn, envase, pesado, almacenamiento de PT y despacho:
consumiendo de esta manera recursos que afectan directamente a la
productividad.
El tiempo destinado a reprocesar es de medio turno, es decir 5 h/dia con 13
operarios.
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3.2.3. Diagrama de operaciones del proceso
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Figura 9: Diagrama de operaciones del proceso



3.2.4. Diagrama de andlisis del proceso
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3.2.5. Indicadores actuales de productividad
3.2.5.1. Procesamiento diario real
Actualmente la empresa logra procesar 24 TN de MP en 3 dias con turno

normales de 10 h/dia. Por tanto, el procesamiento diario es:

_ MPtotal
Proc.= T.requerido
24000 kg
Proc = 3 dias

Proc.= 8000 kg/dia

3.2.5.2. Rendimiento
La organizacion maneja una merma del 7%, el cual es producido por el
proceso de seleccion de la MP.

Por tanto, el rendimiento es:

Rendimiento =1 — Merma
Rendimiento =1 — 0.07

Rendimiento = 93%

3.2.5.3.  Produccion diaria real
Esta viene definida por la cantidad de materia prima procesada y el
rendimiento previamente calculado.

Por tanto, se tiene una produccion diaria real de:

k
Produccion = 8000—,g * 0.93
dia

Produccic 7440 kg 1saco A8 sacos
= — %k =
roduceton dia” 50kg dia
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3.2.5.4. Productividad de materia prima
La productividad de la materia prima con la que trabaja la organizacién
muestra la cantidad del material empleado, para esta investigacion es de 8000
kg/dia de granos secos para producir 148 sacos/dia de producto terminado,
obteniendo como resultado:

Producto terminado
mp —

Materia prima

_ 148 sacos/dia
™P 8000 kg/dia

sacos

kg

Py = 0.0185

3.2.5.5. Productividad de mano de obra
La productividad de la mano de obra con la que cuenta la organizacion,
muestra la relacion entre la produccién y el nimero total de operarios.

Tenemos que la produccion obtenida diariamente es de 148 sacos/dia:

Producto terminado

me N° MOD
_ 148 sacos/dia
™o " 13 operarios
sacos
Pro = 114 o

3.2.5.6. Productividad econémica
Se trata de observar el aprovechamiento maximo de los recursos econémicos

directos (costo MOD, Costo MPD y costo de insumos) respecto a la

produccion diaria.

Producto terminado
€€ (Costos directos
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148 sacos/dia

13 0p

*

33soles soles 1 rollo hilo soles
* 148 sacos * 1.8 S4Co 100 sacos 140 sacos * 8.5m

sacos

P,. =0.209
ec sol.dia

3.2.5.7.  Productividad de tiempo

Producto terminado
ti =

horas laboradas

_ 148 sacos/dia
mo — horas
10 dia
sacos
Pno = 14.8

3.2.5.8. Costo de reproceso

Posterior a la devolucion de producto por no encontrarse dentro de los
estandares o parametros de calidad ya establecidos por el cliente, se realiza un
reproceso que inicia desde la etapa de seleccion manual hacia adelante;
originando un costo definido por el personal que se emplea para el reproceso
y el costo de oportunidad, es decir, la ganancia que la empresa deja de
percibir al dedicarse al reproceso y no a la produccion.

Se considera que la empresa deja de producir 74 sacos al contar con medio
turno de reproceso, lo que afecta también al costo MOD, reduciéndolo a la
mitad.

C, = (N°MOD = COSTO MOD + PRODUCCION x UTILIDAD)

C. =13 0P x 16 SSOLES + 74 5405 DIA % 3.143 SOLES

= * . ~ * * 3.

T oP DiA SACO
C, = S/.447
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3.2.6.

Identificacidn del producto mas representativo de la organizacion

La empresa cuenta con 14 tipos de menestras, las cuales ofrece al mercado,
siendo las mas representativas en sus ventas las siguientes:

Cantidad (soles)

25000

20000

'_'-
%3]
=]
8

3
3

LA
3

=]

Pareto de ventas por grano Ene - Jun 2018

100%
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80%
70%
60%
50%
40%

30%

20%
I 10%

0%

Pallar bebé  Frijol Pallar  Zarandaja Frijol de Otros
Castilla americano palo

Granos

B [otal 0% Acumulado

Porcentaje acumualdo

Figura 11: Diagrama Pareto por grano

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.6.1.

Pallar bebé

Nombre cientifico:

\—//\v
/

L,'\_,__)

Phaseolus lunatus L.

"\‘J
N

Partida Arancelaria:

0713.39.91.00

Autorizacion Sanitaria:

000010-AG-SENASA-LAMBAYEQUE

Caracteristicas
Comerciales

- Es un grano mediano de forma de un rifién oval aplastada.

- De color blanco cremoso, de suave textura y sabor agradable.
- Presenta estrias que irradian el hilio.

- Rico en proteinas, carbohidratos, fibra, minerales y vitaminas.
- Se produce en la regién costa norte del Peru.

Especificaciones
Fisico-quimico

Grado de Calidad

Caracteristicas Primera %
1. Grano enfermo, max. 0,0
2. Grano picado, max. 0,5

3. Otros defectos(grano abierto, arrugado, descascarado,
germinado, manchado, partido, roido y sucio), maximo | 2,0

Total grano dafiado, maximo 2,5

4. Clase contrastante, max. 0,0
5. Variedad contrastante, max. 1,0
6. Materias extrafias, max. 0,0
Total maximo 1,0

TOTAL ACUMULADO, MAXIMO 35

NTP 205.019 — 1992 LEGUMBRES SECAS. Pallar. Requisitos.

- Calibre 240/260 granos en 100 g

- Seleccion 100% Maquina y Manual (libre de insectos vivos/muertos).
-Proceso bajo un monitoreo control de calidad y sanidad. Humedad: 15% max.

Especificaciones
Microbiolégicas

Agente microbioldgico Categoria Clase n c Limite por g
m M
Mohos 2 3 5 2 10* 10°

NTS N°071 — MINSA/DIGESA V 01 2 Norma Sanitaria.

Empaque

- Bolsas de polipropileno 25- 50 Kg y 50-100 Ibs. Peso neto.
- Bolsas laminadas BOPP/PEBD (Presentaciones de 250 gr — 5 Kg neto)

Almacenamiento

-Temperatura ambiente, en lugares secos, bajo sombra para evitar la exposicién directa al sol
y protegidas de la contaminacion.

Distribucién

- Transportes limpios y sanitizados.

Vida Util

- 6 meses desde la fecha de produccién en condiciones normales de almacenamiento.
- 24 meses desde la fecha de produccién en almacenamiento tratada con Fosfuro de Aluminio.

Requisitos sobre
Etiquetado Y/O
Impresién en Empaque

- Nombre del producto. - Fecha de vencimiento.

- Peso neto. - Nombre y direccién del productor.
- Fecha de produccién. - Otras especificaciones del cliente.
NMP 001 — 1995 PRODUCTOS ENVASADOS. ROTULADO

Uso

- Producto que requiere coccién antes de su consumo.
- Dirigido al publico en general.

Cosecha

Agosto — Diciembre.

Figura 12: Pallar bebé

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.6.2.

Frijol castilla

Nombre cientifico:

Vigna Unguiculata L.

Partida Arancelaria:

0713.39.92.00

Autorizacion Sanitaria:

000010-AG-SENASA-LAMBAYEQUE

Caracteristicas
Comerciales

- Es un grano mediano de forma més o menos esférica.

- Color blanco cremoso con mancha negra alrededor del hilio.

- Suave textura y sabor agradable.

- Rico en proteinas, carbohidratos, fibra, minerales y vitaminas.
- Se produce en la region costa, sur y selva del Peru.

Especificaciones
Fisico-quimico

Grado de Calidad

Caracteristicas Primera %
1. Grano enfermo, max. 0,0
2. Grano picado, max. 0,5

3. Otros defectos(grano abierto, arrugado, descascarado,
germinado, manchado, partido, roido y sucio), maximo | 2,0

Total grano dafiado, maximo 2,0

4. Clase contrastante, max. 0,0
5. Variedad contrastante, max. 1,0
6. Materias extrafias, max. 0,0
Total maximo 1,0

TOTAL ACUMULADO, MAXIMO 3,0

NTP 205.015 - 1992 LEGUMBRES SECAS. Frijol. Requisitos.

-Malla 5.5mm, 480/510 granos en 100 g y Calibrado en malla 6mm, 440/460 granos en 100 g.
- Seleccién 100% Maquina y Manual (libre de insectos vivos/muertos).

-Proceso bajo un monitoreo control de calidad y sanidad. Humedad: 15% max.

Especificaciones
Microbioldgicas

Agente microbiolé6gico Categoria Clase n c Limite por g
m M
Mohos 2 3 5 2 10* 108

NTS N°071 — MINSA/DIGESA V 01 2 Norma Sanitaria.

Empaque

- Bolsas de polipropileno 25- 50 Kg y 50-100 Ibs. Peso neto.
- Bolsas laminadas BOPP/PEBD (Presentaciones de 250 gr — 5 Kg neto)

Almacenamiento

-Temperatura ambiente, en lugares secos, bajo sombra para evitar la exposicion directa al sol
y protegidas de la contaminacion.

Métodos de
Distribucién - Transportes limpios y sanitizados.
- 6 meses desde la fecha de produccion en condiciones normales de almacenamiento.
Vida Util - 24 meses desde la fecha de produccién en almacenamiento tratada con Fosfuro de Aluminio.

Requisitos sobre
Etiquetado Y/O
Impresién en Empaque

- Fecha de vencimiento.

- Peso neto. - Nombre y direccion del productor.
- Fecha de produccion. - Otras especificaciones del cliente.
NMP 001 — 1995 PRODUCTOS ENVASADOS. ROTULADO

- Nombre del producto.

Uso

- Producto que requiere coccién antes de su consumo.
- Dirigido al publico en general.

Cosecha

Enero - Diciembre

Figura 13: Frijol castilla

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.6.3.

Pallar americano

Nombre cientifico:

Phaseolus lunatus L.

Partida Arancelaria:

0713.39.91.00

Autorizacion Sanitaria:

000010-AG-SENASA-LAMBAYEQUE

Caracteristicas
Comerciales

- Es un grano de tamafio grande y de forma arrifionada aplanada.
- De color blanco cremoso, de suave textura y sabor agradable.

- Rico en proteinas, carbohidratos, fibra, minerales y vitaminas.

- Se produce en la region norte del Peru.

Especificaciones
Fisico-quimico

Grado de Calidad

Caracteristicas Primera %
1. Grano enfermo, max. 0,0
2. Grano picado, max. 0,5

3. Otros defectos(grano abierto, arrugado, descascarado,
germinado, manchado, partido, roido y sucio), maximo | 2,0

Total grano dafiado, maximo 2,5

4. Clase contrastante, max. 0,0
5. Variedad contrastante, max. 1,0
6. Materias extrafias, max. 0,0
Total maximo 1,0

TOTAL ACUMULADO, MAXIMO 35

NTP 205.019 — 1992 LEGUMBRES SECAS. Pallar. Requisitos.

- Calibre 60/75 granos en 100 g

- Seleccién 100% Manual (libre de insectos vivos/muertos).

-Proceso bajo un monitoreo control de calidad y sanidad. Humedad: 15% max.

Especificaciones
Microbiolégicas

Agente microbioldgico Categoria Clase n c Limite por g
m M
Mohos 2 3 5 2 10* 108

NTS N°071 — MINSA/DIGESA V 01 2 Norma Sanitaria.

Empaque

- Bolsas de polipropileno 25- 50 Kg y 50-100 Ibs. Peso neto.
- Bolsas laminadas BOPP/PEBD (Presentaciones de 250 gr — 5 Kg neto)

Almacenamiento

-Temperatura ambiente, en lugares secos, bajo sombra para evitar la exposicién directa al sol
y protegidas de la contaminacion.

Distribucién - Transportes limpios y sanitizados.
- 6 meses desde la fecha de produccion en condiciones normales de almacenamiento.
Vida Util - 24 meses desde la fecha de produccién en almacenamiento tratada con Fosfuro de Aluminio.

Requisitos sobre
Etiquetado Y/O
Impresion en Empaque

- Fecha de vencimiento.

- Peso neto. - Nombre y direccién del productor.
- Fecha de produccion. - Otras especificaciones del cliente.
NMP 001 — 1995 PRODUCTOS ENVASADOS. ROTULADO

- Nombre del producto.

Uso

- Producto que requiere coccién antes de su consumo.
- Dirigido al publico en general.

Cosecha

Septiembre — Diciembre.

Figura 14: Pallar americano

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.7.

3.2.6.4.

Zarandaja

Nombre cientifico:

Lablab purpureus L.

Partida Arancelaria:

0713.39.99.00

Autorizacion Sanitaria:

000010-AG-SENASA-LAMBAYEQUE

Caracteristicas
Comerciales

- Es un grano de color cremoso o semibrillante, forma elipsoidal.
- Suave textura y sabor agradable.

- Rico en proteinas, carbohidratos y minerales.

- Se produce en la regién costa del Pera.

Especificaciones
Fisico-quimico

Grado de Calidad

Caracteristicas Primera %
1. Grano enfermo, max. 0,0
2. Grano picado, max. 0,5

3. Otros defectos(grano abierto, arrugado, descascarado,
germinado, manchado, partido, roido y sucio), madximo | 2,0

Total grano dafiado, maximo 2,0

4. Clase contrastante, max. 0,0
5. Variedad contrastante, max. 1,0
6. Materias extrafias, max. 0,0
Total méximo 1,0

TOTAL ACUMULADO, MAXIMO 3,0

NTP 205.015 — 1992 LEGUMBRES SECAS. Frijol. Requisitos.

-Calibre 260/280 granos en 100 g.

- Seleccion 100% Maquina y Manual (libre de insectos vivos/muertos).
-Proceso bajo un monitoreo control de calidad y sanidad. Humedad: 15% max.

Especificaciones
Microbiolégicas

Agente microbioldgico Categoria Clase n c Limite por g
m | M
Mohos 2 3 5 2 10* [ 10°

NTS N°071 — MINSA/DIGESA V 01 2 Norma Sanitaria.

Empaque

- Bolsas de polipropileno 25- 50 Kg y 50-100 Ibs. Peso neto.
- Bolsas laminadas BOPP/PEBD (Presentaciones de 250 gr — 5 Kg neto)

Almacenamiento

-Temperatura ambiente, en lugares secos, bajo sombra para evitar la exposicion directa al sol
y protegidas de la contaminacion.

Distribucién

- Transportes limpios y sanitizados.

Vida Util

- 6 meses desde la fecha de produccién en condiciones normales de almacenamiento.
- 24 meses desde la fecha de produccién en almacenamiento tratada con Fosfuro de Aluminio.

Requisitos sobre
Etiquetado Y/O
Impresién en Empaque

- Nombre del producto. - Fecha de vencimiento.

- Peso neto. - Nombre y direccién del productor.
- Fecha de produccion. - Otras especificaciones del cliente.
NMP 001 — 1995 PRODUCTOS ENVASADOS. ROTULADO

Uso

- Producto que requiere coccién antes de su consumo.
- Dirigido al publico en general.

Cosecha

Junio — Diciembre.

Figura 15: Zarandaja

Fuente: Elaboracion propia

Identificacion de problemas que afectan en la productividad

Esta identificacion se realiza en base a los reclamos frecuentes de sus

clientes, dentro de los cuales se analizan los mas representativos a

continuacion:
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Tabla 12.

NuUmero de reclamos

Motivo Ndmero de reclamos Total | Porcentaje %
Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Acumulado
Mala seleccion 6 3 4 5 5 4 27 73% 73%
Mala costura de saco 1 0 0 2 0 1 4 11% 84%
Desviaciones en el peso| 2 0 0 1 1 0 4 11% 95%
Demora en entrega 0 0 1 1 0 0 2 5% 100%
Fuente: Elaboracion propia
Numero de reclamos
30 100%
90%
25 80%
20 0% 5
g 60%
2 15 50% g
S 40% &
10 30% X
5 20%
10%
I I —

Mala seleccién

Mala costura d
saco

I Total

e Desviasiones en el
peso

Motivo

% Acumulado

Demora en entrega

0%

Figura 16: Namero de reclamos

Fuente: Elaboracion propia

La mala seleccion es el problema principal que afecta directamente a la

productividad, de manera en que origina devoluciones de productos que

originan reprocesos y consumen recursos.
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3.2.8. Andlisis causa raiz del

productividad

problema mas representativo que afecta la

Inspecciones de

calidad deficiente H\ Baja iluminacién 4’\

\ Falta de control \

al personal \

\\ p \\
Falta de procedimientos 4&\ \
\\ \\\
\ \
\
4 L | 0 4 < Reproceso
. / //
Personal poco capacitado / /
y entrenado "/ /
/
/ Falta de /
/ . .. .z /
concientizacién Demora en la entrega /
/  entreg /
/ de materiales /
/ /
/ )
/
/

// /

Figura 17: Analisis representativo

Fuente: Elaboracion propia

3.2.8.1. Causas derivadas de la mano de obra

a. Falta de concientizacion (PMO1)

El operario suele “jugar y bromearse” con sus compaiieros, utilizando algunas
veces producto de faja para lanzar a su compafiero, esta falta de conciencia de
lo importante que es el proceso de seleccion origina perdida de rendimiento al
caer producto al piso y que no se lleve a cabo el proceso con la concentracion
requerida.

b. Falta de capacitacion. (PMO2)

Algunas veces el operario no tiene bien definido los defectos a descartar en el
proceso de seleccion, por lo que se dedica a separar solo la materia extrafia y
en algunos casos producto 6ptimo y no tiene en cuenta los defectos en el

grano como el picado, el manchado, oxidado, etc.
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C. Tiempos ociosos. (PMO3)
Son tiempos no necesariamente por la falta de abastecimiento a la faja de
seleccion, si no el mismo personal, ante la falta de supervision y control,
genera sus mismos tiempos ociosos a manera de descanso, afectando
directamente la eficacia del proceso.

3.2.8.2. Causas derivadas de los métodos
a. Inspeccion de calidad deficiente (PMEL)
Deficiente inspeccion de calidad del grano al no tener correctamente
establecidos la frecuencia del muestreo ni los pardmetros a inspeccionar.
b. Falta de control al personal (PME2)
No se tiene establecido el personal encargado de monitorear y control el
proceso de seleccion, por lo que los defectos en tal proceso no son
identificados a tiempo para poder ser corregidos.

3.2.8.3. Causas derivadas del medio ambiente
a. Baja iluminaciéon (PMA1)
La planta, al tener la necesidad de ser un espacio cerrado, no goza de una
buena iluminacion en diferentes areas, siendo una de estas el area donde se
realiza la seleccion del grano, por lo que se le dificulta al operario poder

observar bien cualquier defecto visual en el grano.

3.2.8.4. Causas derivadas de los materiales
a. Demora en la entrega de materiales (PMATL1)
Esto se debe a que no todos tienen el conocimiento del grano que van a
procesar y/o para que cliente va dirigido, por lo que la entrega de los
materiales como sacos o hilo de costura tienen retrasos en la entrega al
proceso, originando que el proceso se detenga y el producto se acumule

dificultando la correcta seleccion.
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3.3.  Descripcion del plan de mejora continua en el proceso de seleccion de
menestra
3.3.1. Planificar

Se planifica las actividades necesarias para lograr solucionar los

problemas previamente identificados.

Tabla 13.

Matriz problema vs mejora

Falta de concientizacion Capacitacion y concientizacion del
Falta de capacitacion personal

Inspeccion de calidad deficiente Proceso de recuperacion

Tiempos 0Ciosos Calculo del tiempo estandar, ritmo

de produccidn, tiempo de ciclo,
capacidades y las nuevas
productividades.

Asignacion de responsabilidades
Instalacion de luminarias sobre
Baja iluminacion fajas transportadoras de
inspeccion final.
Implementacion de parte de
produccion semanal

Falta de control al personal

Demora en la entrega de materiales

Fuente: Elaboracion propia

3.3.2. Hacer

3.3.2.1.Capacitacion y concientizacion del personal
Busca brindar una solucién a los problemas PMO1 y PMO2, demostrando la
importancia de sus actividades y la importancia que estas tienen al alcanzar
los objetivos propuestos por la organizacion. Los temas para capacitar serian:

e Buenas practicas de manufactura.

e Las 5’S debido a que deben de poner énfasis en la organizacion de
su area de trabajo, el orden, la limpieza, estandarizacion y la
disciplina.

e Caracteristicas y defectos de los granos procesados.

e Programa de auditorias internas.
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3.3.2.2.Proceso de recuperacion

Debido a la falta de capacitacion del personal, muchas veces se considera
producto optimo como producto descarte. El operario confunde las manchas
caracteristicas del grano y lo considera como oxidacion, el grano levemente
opaco lo considera como grano enfermo, entre otras. Por lo que, muy aparte
de las capacitaciones, se realiz6 un muestreo del producto (el cual se le
denominara proceso de repaso o recuperacion) separado del grano 6ptimo
para determinar el % de producto en buenas condiciones que se recuperara

después de la capacitacion del personal, mejorando el rendimiento.

Tabla 14.

Resultados del proceso de Recuperacion

1 8319 558 93.29% 160 1.92% 95.22%
2 8319 565 93.21% 158 1.90% 95.11%
3 8319 555 93.33% 162 1.95% 95.28%
4 8319 550 93.39% 161 1.94% 95.32%
5 8319 562 93.24% 140 1.68% 94.93%
6 8319 558 93.29% 153 1.84% 95.13%
7 8319 554 93.34% 166 2.00% 95.34%
8 8319 566 93.20% 148 1.78% 94.98%
9 8319 547 93.42% 158 1.90% 95.32%
10 8319 552 93.36% 161 1.94% 95.30%

Promedio 93.31% 1.88% 95.19%

Fuente: Elaboracién propia

Por lo tanto, se considera que el rendimiento subird en aproximadamente

2% debido al producto recuperado.

3.3.2.3.Célculo de tiempo estandar

Se realiza el célculo del tiempo estdndar para definir el tiempo requerido para
llevar a cabo una correcta operacion en el proceso, de tal manera que si se
identifica una variacién en dicho tiempo establecido se verificara si se
produjeron tiempos ociosos dentro de proceso, dando solucién al problema
PMO3y PME2.
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Se realiz6 un estudio de tiempos al proceso de seleccion, el cual se considera
como cuello de botella debido a que es un proceso manual que marca el ritmo
de produccidn, es decir, la tolva de almacenamiento debe abastecer de MP de
acuerdo con el avance del proceso de seleccion, de tal modo que no genere

acumulacion y/o retencion de producto, ni generando tiempos 0Ciosos.

Se procedid a calcular el tiempo que se demora una persona en seleccionar 10
kg de zarandaja. Para ello se tomaron 10 muestras y se consideraron diversos
factores y tolerancia con el fin de tener el tiempo estdndar del proceso
(Anexo). El cual es:

T. Estandar (seg) 564.95
T. Estandar (min) 9.42

Por tanto, se tiene que una persona logra seleccionar 10 kg en 9.42 minutos

3.3.2.4.Determinacion del ritmo de produccion

Como bien se explicd anteriormente, el proceso de seleccion marca el ritmo
de produccion por lo que dicho dato se calculara teniendo en cuenta el calculo

del tiempo estandar

Tamano de muestra 60 min
= ; p X
p Tiempo estandar h

Rm

_10kg/op min
"™ Z942 min" h
kg
h.op

Rmp = 64
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3.3.2.5.Determinacion del ciclo
El ciclo lo calculamos con el ritmo de produccién ya calculado y la cantidad

de operarios ya establecido

Cicl !
iclo = - - —
N° operarios * ritmo de produccion

1
Ciclo =

13 op * 64kTg.op

Ciclo = 1.202 * 107 3h/kg

3.3.2.6.Determinacion de las capacidades

3.3.2.6.1. Capacidad de procesamiento

Teniendo un tiempo base de 10 h/dia (turno normal), y el ciclo previamente
calculado en base al tiempo estandar

c dad onto — Tiempo base
apacidad procesamiento = —

c dad omto — 10h/dia
apacidad procesamiento = T—--— 10-3h/kg

k
Capacidad procesamiento 8319 _g

Esto quiere decir, que la planta puede procesar 8319 kg/ dia.

3.3.2.6.2. Capacidad de produccion

Se calcula teniendo en cuanta que el rendimiento afecta directamente a la
MP procesada.

Entonces la produccion seria:

k
Produccion = 8319 dTi * (0.93 + 0.02) = 7903kg/dia

N kg 1saco i
Produccion = 7903 — * = 158 sacos/dia
dia 50kg
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3.3.3. Indicadores de productividad
3.3.3.1. Productividad de materia prima

Con respecto a la utilidad del componente principal se compraré la
relacion existente entre la cantidad de materia utilizada
inicialmente en este escenario de 8319 kg/dia de grano seco para
obtener 158 sacos/dia de produccién terminada, llegando a obtener
un resultado:

Producto terminado
mp —

Materia prima

_ 158 sacos/dia
mP 8278 kg/dia

Sacos
kg

Py = 0.019

3.3.3.2. Productividad de mano de obra

Con respecto a la utilidad por mano de obra, se compara la
relacion diaria del rendimiento entre 158 sacos/dia de produccion
terminada todos los operarios que participan en el proceso,
obteniendo como resultado:

Producto terminado

me N° MOD
_ 158 sacos/dia
™Mo " 13 operarios
sacos
Ppo = 12.2 dia. op

3.3.3.3. Productividad econémica

Se trata de observar el aprovechamiento maximo de los recursos

econdmicos directos respecto a la produccién diaria.
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Producto terminado

ec Costos directos

158 sacos/dia

33soles

3.3.3.4.

3.3.4.

soles = 1rollo hilo

148 sacos * 1.8~ + 700 sacos

sacos
P, = 0.224

sol.dia
Productividad de tiempo

Producto terminado

* 140 sacos * 8.5

t horas laboradas

158 sacos/dia
ti = horas
dia
sacos

h

10

P, = 15.8

Asignacion de responsabilidades

rollo hilo

Propuesta que busca solucionar los problemas PME1 Y PME2. Se establecera un

responsable o encargado de inspeccionar la calidad del producto y a la vez de

controlar el proceso de seleccidn, para los cuales se establece el siguiente registro

de inspeccién de producto terminado.
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Codigo: AGB-PT-001

bEE]"IS CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO GRANOS Varaltn:
FECHADEPRODUCCION] | PRODUCTO: | CLIENTE] [ HOJA N°:|
CARACTE. DE ENVASE
Homa | TONTROL DE PESOS COSTURA DEFECTOS DEL GRANO OBSERVACIONES
1 2 3 4 | CONF. o cons ,_.D:T:;Z'::':'L;”_ ENFERMD PICADG B PARTIDO um:mu: GERMINADO | ABERTO | ARFUGADO
a
B
]
Ba
a
Ba
a
Ba
a
B
]
B
a
B
a
B
a
B
a
B
a
B
ESPECIFICACIONES:
YAREDAD Sucio
CONTRASTANT| 1 PARTIDO
E MANCHADD .
EMFERMO ALEERC I GERMINADD
PICADC 0.S ARRUGADO
ABIERTO
ELABORADD POR: L e Wio Bo JEFE DE PLAMNTA Y CALIDAD .. o e
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3.3.5. Instalacion de luminarias sobre faja transportadora

Se instalardn luminarias adecuadas de luz blanca sobre la faja
transportadora para lograr una mejor visualizacion del producto con el fin
de dar solucién al problema PMAL. Se dispondra de 3 luminarias con un
nivel de iluminacién no menor de 220 LUX, los cuales serdn ubicados a los
extremos y al medio de la faja transportadora.

Se presenta la siguiente imagen después de haber realizado la mejora:

Figura 18: Ejemplo de luminarias

3.3.6. Implementar parte de produccién semanal

Contar con un parte o plan de produccion diario y/o semanal permitira saber
con anterioridad al proceso los datos relevantes a tener en cuenta durante la

produccion como el tipo de sacos, hilos de costura.

57



® robear PARTE DE PRODUCCION SEMANA N°..... Cédigo: |AGB-PPS-001
Version: 1
N CLIENTE | PRODUCTO |PRESENTACION| CANTIDAD | ' CCHADE FECHA FECHA mP N° OPERARIOS
PEDIDO ENTREGA INICIO | TERMINO | REQUERIDA

Elaborado por:

V°B° Jefe de plantay calidad:

Firma:




3.4.  Establecimiento de procedimientos de monitoreo, acciones correctivas y

procedimientos de verificacion y control en la etapa de seleccion

3.4.1. Verificar

3.4.1.3. Programa de auditorias internas

Internamente se instaura un cronograma de control diario para tener un mejor
manejo de la produccion, para contribuir con la mejoria productiva de la
compafiia se realiza un monitoreo permanente el cual permitira identificar a
tiempo alguna variacion en el proceso y tomar las medidas de correccion
necesarias.

Para evaluar la eficacia de la mejora continua semanalmente se hard una
reunion en la cual se discutira los resultados de la auditoria interna y ofrecer
posibles medidas de correccion y prevencion.

El proceso de auditoria se efectuara mediante los siguientes check list:

A. Check list de verificacion de proceso
Tiene por finalidad realizar una inspeccion completa de los factores

relevantes de la produccién, desde que la materia prima es recepcionada

hasta que el producto terminado es despachado:
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VERIFICACION DE PROCESO GRANOS: | Codigo: AGB-VPG-001

bean S Version: 0
FECHA: HOJA:
ETAPA DEL 5
PROCESO CARACTERISTICA DE CALIDAD c [ Nc OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
.. |Se cumple con la inspeccién de vehiculos de la materia primas.
Recepcion
de materia |Se cumple con la lotizacion y almacenamiento sanitario de la materia prima.
prima — —
Se cumple con el andlisis de materia prima
La materia prima es apilada en pallets para fumigacion
Fumigacién
Se cumple con el control de pastillas utilizadas para fumigacion
Cumple con el almacenamiento bajo todo impermiable
Almacenamie Toldo impermiable no presenta aberturas que alteren el ambiente interno
nto -
controlado Se rotula la MP fumigada

Se cumple con el tiempo de espera de 3 dias

Almacenamie

Se cumple con la limpieza de la tolva

nto de MP
Limpiezay [Se verifica las condiciones de los tamices de acuerdo al tamafio de MP.
Tamizado |zaranda mecénica se encuentra en buenas condiciones sanitarias

Deteccion de
metales

Se verifica la limpieza de los imanes

Clasificacion
gravimétrica

Se verifica el adecuado funcionamiento de la maquina gravimétrica

Se cumple con la limpieza de la maquina gravimétrica

Se realiza la inspeccion de calidad del producto seleccionado

Seleccion
manual El producto separado es colocado en recipientes para su posterior
inspeccion
Las balanzas se encuentran identificadas, calibradas.
Se cumple con el control de pesos de sacos de acuerdo a la
Controlde |egpecificiacion de cliente.
Envasado. -
Se esta cosiendo correctamente los sacos.
El producto terminado cumple con la especificacion del cliente.
Codificado |Los sacos estan codificados de acuerdo a los requerimientos del cliente.

Almacenamie

Se realiza el control de temperatura y humedad del almacén de PT

nto
Se cuenta con una orden, factura o guia de remision de salida del producto
Despacho |adespachar.
Los estibadores estan informados del producto a entregar.
Control de |El pesonal encargado de controlar produccion cuenta con el parte de
planificacion |produccién semanal.
. Los responsable del proceso cumplen con el correcto llenado de los
Registros . "
registros, se encuentran al dia
Limpieza . A
O?den y Elambiente de proceso se encuentra limpia y ordenada.
Procedimient|El personal responsable del proceso Cumple con los procedimientos
0s establecidos.
% ACEPTACION
EXCELENTE 85-100%
ACEPTABLE 75-84.9%
DEFICIENTE 0-749%
RESPONSABLE: V°B° JEFE DE PLANTA Y CALIDAD:
FIRMA:
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B. Check list de auditoria general

Se realiza auditoria a todos los aspectos relevantes de la organizacion los

cuales se agrupan en:

Personal: Lineamientos que el personal debe cumplir a diario.
Formacidn: Lineamientos requeridos para una optima labor.
Proceso: Lineamientos que se deben cumplir durante el proceso
productivo.

Programa pre-requisitos: Condiciones minimas para garantizar
una correcta aplicacion de las BPM.

Infraestructura: Condiciones sanitarias que debe presentar la
planta para un proceso productivo inocuo.

Saneamiento: Requisitos que debe cumplir el personal encargado

de la limpieza de planta
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L J CODIGO AGB-CLA-001
CHECK LIST DE AUDITORIA
L VERSION 1
FECHA:
ITEMS NC OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS

PERSONAL

INDUMENTARIA COMPLETA Y LIMPIA

USO DE COFIA Y TAPABOCA

SIN JOYAS, RELOJ, MAQUILLAJE Y/O ACCESORIOS INHERENTES AL PROCESO

UNAS CORTAS Y LIMPIAS

LENTES CON SUJETADOR

PERSONAL MASCULINO AFEITADO

CORRECTO LAVADO DE MANOS

FORMACION

DESEMPERNO DEL TRABAJADOR

CORRECTO LLENADO DE REGISTROS

CUMPLIMIENTO DE INSTRUCCIONES Y PROCEDIMIENTOS

PROCESO

AREA DE TRABAJO LIMPIA'Y ORDENADA

USO CORRECTO DEL AREA DE DESINFECCION DEL PERSONAL

SE INSPECCIONAN LOS VEHICULOS DE LAS MP

SE CUMPLE CON LOTIZACION Y ALMACENAMIENTO DE LA MP

SE CUMPLE CON EL ANALISIS DE LA MP

SE REALIZA CONTROL DE LIMPIEZA DE IMANES

CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTO A ENVASAR

CONTROL DE PESO DE LLENADO

SE CUMPLE CON LOTIZACION, ANALISIS Y ALMACENAMIENTO DE INSUMOS

EL PRODUCTO TERMINADO CUMPLE CON LA ESPECIFICACION DEL CLIENTE

VERIFICACION DE  CARGA DESPACHADA

FLUJO DE PROCESO ADECUADO

EXISTEN RETENCIONES DE PRODUCTO

PRODUCTO EN PROCESO ADECUADAMENTE PROTEGIDO

PRODUCTO NO CONFORME IDENTIFICADO

BALANZAS LIMPIAS Y CALIBRADAS

CONTROL DE CONTAMINACION CRUZADA

SE CONTROLA EL INGRESO DE VIDRIO Y PLASTICO QUEBRADIZO

SE INSPECCIONAN LOS MATERIALES DE EMPAQUE/CUMPLEN CON LAS

PROGRAMAS PRE REQUISITO

NO EXISTE EVIDENCIA DE PLAGAS

EXISTE EVIDENCIA DE CONTROL DE PLAGAS

ESTADO DE CISTERNAS DE ALMACENAMIENTO DE AGUA

RETIRO DE DESCARTE OPORTUNO

ZONA DE PRODUCCION LIBRE DE CONTAMINANTES

MATERIALES DE LIMPIEZA CORRECTAMENTE IDENTIFICADOS

BUENOS HABITOS DE HIGIENE

SE PROTEGEN LOS RECIPIENTES DE AGUA

SE CUENTA CON UNA BUENA DISTRIBUCION DEL AREA DE PRODUCCION

RECIPIENTES DE DISPOSICION DE DESECHOS SE ENCUENTRAN EN BUENAS

CORRECTO MANEJO DE QUIMICOS PELIGROSOS

INFRAESTRUCTURA

TECHOS EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

LUMIINARIAS EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

PISOS EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

PAREDES EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

ESCALERAS EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

VESTUARIOS EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

BANOS EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

EXTERIORES EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

ZONA DE DESCARTE EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

CUARTO DE INSUMOS DE LIMPIEZA EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

SANEAMIENTO

DISPONIBILIDAD DE INSUMOS PARA LIMPIEZA

CORRECTA UBICACION / CONTROL DE LIMPIEZA DE UTENSILIOS DE LIMPIEZA

ESTRUCTURA Y LONA DE FAJA EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

MESAS EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

ZARANDA MECANICA EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

TOLDO IMPERMEBALE EN BUENAS CONDICIONES SANITARIAS

PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA ADECUADOS

ROTULACION DE ENVASES ADECUADA

Elaborado por:
Firma:

V°B° Jefe de plantay calidad:
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3.4.2. Actuar

3.4.2.1. Comparacion de indicadores

Tabla 15.

Tabla Comparacion de indicadores de la actualidad con los propuestos

3.5.

Indicadores Actual Propuesta
Procesamiento 8000 kg/dia 8319 kg/dia
Rendimiento 83% 85%
Produccién 148 sacos/dia 158 sacos/dia
Productividad MP 0.0185 sacos/kg 0.019 sacos/kg

Productividad MO

11.4 sacos/dia.op

12.2 sacos/dia.op

Productividad EC

0.209 sacos/sol.dia

0.224 sacos/sol.dia

Productividad TI

14.8 sacos/h

15.8 sacos/h

S/. 447.00 S/.0.00

Costo reproceso

Evaluacion econémica del plan de mejora continua

3.5.1. Costo de la implementacién de las mejoras

Esta investigacion realiz6 una propuesta de mejora continua que consta de
programa de capacitacion de Buenas Practicas de Manufactura, 5S y analisis de
defectos de grano procesado para tener un personal entrenado y capacitado
llevando a mejorar la productividad en sus labores. También se planted un
programa de auditorias internas, el cual serd capacitado y entrenado por
especialistas en el tema y sera especialmente para el area de Calidad, debido a que
seran los encargados de verificar el producto terminado y dar el visto bueno para
que salga a la venta. Esta propuesta lleva de la mano un plan de muestreo del
producto descartado, que sale del area de seleccion manual y sera asignado a que
cada dos horas un inspector de calidad realice dicho muestreo al grano descartado,

el cual le ocupara 20 minutos por muestra.

Otra propuesta importante es la implementacion de luminarias en la mesa de
seleccion, para que los operarios de dicha &rea tengan una visualizacion mayor del

producto y la cantidad de producto bueno sea descartado.
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Tabla 16.

Propuestas
PROPUESTAS COSTO |RESPONSABILIDAD
Capacitaciones (BPM,
5S, caracteristicas
Programa de | defectos de granosy 15000 .
L Jefe de Produccion
capacitaciones | procesador)
Materia 150
Capacitaciones
Programa de entFr)enami ento y 13000
auditorias Jefe de Calidad
internas Materia 150
Mano de obra (Duracion Jefe de Calidad -
Proceso de . . g
.. | de recuperacion 20 0 Asignacion de un
recuperacion . . .
minutos) inspector de calidad
Propuesta de Materiales 120
pueste Jefe de mantenimiento
luminarias .
Instalacion 50
TOTAL 28470

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17 se realiz6 un cronograma por las propuestas mencionadas

anteriormente y el costo total es de S/ 28470.

Tabla 17.
Cronograma
CRONOGRAMA
ITEMS Meses COSTO
Agost Set Oct Nov Dic
Programa de X X X 15,150.00
capacitaciones
Programa de X X 13,150.00
auditorias internas
Plan de recuperacién X X X X X 0.00
Propuesta de X 170.00
luminarias
TOTAL 28,470.00

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla 18 se realiz6 un balance general, del cual se obtuvieron los

ingresos de las menestras Pallar bebé, Frijol Castilla, Pallar Americano y

Zarandaja, como es una menestra con mayor demanda se realiza su proceso de

produccion casi la tercera parte del afio, con ello nos arroja un ingreso de 158 000

soles anuales, calculandose su precio de venta por su demanda anual. En el item

de inversion se coloca el costo de inversion ya mencionada en el punto anterior,

adicionando los gastos administrativos, operativos como el de ventas.

Tabla 18.

Balance general de la propuesta de mejora continua

CONCEPTO / ANOS ANO 0 ANO 01 ANO 02 ANO 03
I. INGRESOS
1.-Total Ingreso 158,000.00 158,000.00 158,000.00
Ventas 158,000.00 158,000.00 158,000.00
Il. EGRESOS
Costo de Inversion
Programa de capacitaciones 15,150.00
Programa de auditorias
internas 13,150.00
Plan de muestreo del
producto descartado 0.00
Propuesta de luminarias 170.00
(Total de Inversion) 28,470.00
Egresos por Actividad
2.-Total Egresos 28,470.00| 138,000.00 138,000.00 138,000.00
(Costo de Produccion) 58,000.00 58,000.00 58,000.00
(Gastos Administrativos) 50,000.00 50,000.00 50,000.00
(Gastos de Ventas) 30,000.00 30,000.00 30,000.00
Flujo de Caja Anual -28,470.00 20,000.00 20,000.00 20,000.00
Flujo de Caja Acumulado -28,470.00 -8,470.00 40,000.00 40,000.00
VAN 21,267.04
TIR 49.0%
B/C 1.14
TR 1 afio con 5 dias

Fuente: Elaboracion propia
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Se realiz6 el céalculo de los indicadores VAN Y TIR con el fin de sustentar

la propuesta econdémica:

Calculo de VAN:

VAN= i FCy

t:o(1 "‘i)t

Donde:

lo = Inversion inicial

Ft = Flujo de caja (ganancias)
N=Periodo de tiempo (3 afios)

r = Tasa de Interés seleccionada (0,10%)
Entonces en base a la tabla 17 se obtiene:

20,000 20,000 20,000
(1+01 " (1+01)% (1+0.1)3

= 21,267.04 soles

VAN = —28,470.00 +

El resultado del VAN fue de S/ 21267,04. La teoria menciona que si el

VAN es positivo se debe invertir en la propuesta.

Célculode la TIR:
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Donde:

lo = Inversion inicial

Ft = Flujo de caja (ganancias)
N=Periodo de tiempo (3 afios)

r = Tasa de Interés seleccionada
Entonces en base a la tabla 17 se obtiene:

TIR = 0= —28470.00 + ooy 22000 20990 _ 4g oo
e T N G o I C S CR

El resultado fue de 49,0 %, en este punto se establece si la propuesta es

rentable y factible de ser ejecutada.
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IV. DISCUSION

En esta investigacion se busca implementar la mejora continua en la empresa
AGROBEANS SRL para aumentar su productividad, por lo cual en la produccion actual se
procesan 8000Kg/dia y después de implementar las propuestas, se estaria procesando
8319Kg/dia, aumentando 319 kilogramos el dia, y 38280 kilogramos en los 5 meses
restantes del 2018 (agosto 2018-diciembre2018, considerando que se trabajan 24 dias por
mes).Por lo tanto mi rendimiento aumentaria en 3%, si bien es cierto que el porcentaje es

bajo, pero mi produccién diaria aumentaria en 10 sacos por dia.

Por lo tanto mi productividad aumentaria, en mi productividad de mano de obra mejora de
0.0185 sacos por dia por kilogramo a 0.019 sacos por dia por kilogramo, en mi
productividad de mano de obra, aumentaria de 11.4 sacos por dia por operario a 12.2 sacos
por dia por operario, mi productividad econémica aumentaria de 0.209 sacos por sol por
dia a 0.224 sacos por sol por dia y en mi productividad de tiempo aumentaria de 14.8 sacos
por hora a 15.8 sacos por hora.

Con estas mejoras propuestas, el reproceso se eliminaria porque se tiene un mejor control
del producto terminado y el producto no saldra a la venta sin que el area de calidad no
ponga su visto bueno en el producto.

Esta investigacion rectifica y concuerda lo obtenido por Gonzaga (2018), que mediante una
serie de propuestas de verificacion del producto, su produccion se logrd incrementar,
teniendo mas productos con los mismos recursos y productos con mejor calidad. De igual
forma en la parte rentable, se obtuvo un resultado positivo para la empresa.

Al igual que esta investigacion, en el estudio de Chang (2016) se obtuvo un incremento en
su produccion de 52 doc/dia a 70 doc/dia, y esto va de la mano con la productividad de la
mano de obra que incrementd en un 7.1%, la productividad de maquina en un 4.5%, y la

productividad econémica en un 0.004%.
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V. CONCLUSIONES

1. El diagndstico de la situacion actual de la empresa se observan diversos problemas que

se ven reflejados en las quejas de sus clientes, dentro de los cuales la mas relevante son
las devoluciones de producto debido a la mala calidad presentada, lo que le origina
reproceso que consumen sus recursos y afectan directamente a su productividad. Estos
reprocesos originan una pérdida de S/. 447 por reproceso, llegando a tener hasta 5
reprocesos por mes.

Se elabor6 un plan de mejora continua para dar solucion al problema identificado,
proponiendo realizar capacitaciones, asignar responsabilidades, realizar el calculo de
tiempo estandar para determinar el ritmo de produccion 6ptimo, implementar el uso de
partes de produccion para la correcta planificacion y control del proceso.

Se implementa un programa de auditorias internas para monitorear la aplicacion de las
mejoras propuestas y otros aspectos relevantes del proceso, con el fin de identificar
oportunamente cualquier desviacion y poder aplicar las medidas correctivas
correspondientes al caso y/o determinar medidas preventivas.

Mediante el analisis costo beneficio se determina la viabilidad del plan de mejora
continua al obtener un VAN de 21 267,04 soles, cifra positiva y mayor a cero; y un
TIR de 49,0 %, siendo superior a la tasa exigida por el inversor (que es del 10%), por
tal motivo como se puede observar es mayor a cero y por tanto la propuesta es rentable

y factible de ser ejecutada.
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VI. RECOMENDACIONES

A corto plazo una organizacion debe considerar la elaboracion e implementacion de un
plan de mantenimiento preventivo, debido a que este no permite que existan paradas

repentinas en la maquinaria.

A mediano plazo la implementacion de las 5S’s en una organizacion permitird mejorar

y mantener las condiciones de orden y limpieza en los diferentes lugares de trabajo.

A largo plazo, se considera que las empresas deben adquirir maquinarias nuevas o
automatizar las que tienen con el fin de incrementar la productividad, reducir los

cuellos de botella, y asi poder atender una mayor demanda.

Los factores como calidad, competitividad y productividad dentro de una organizacion
incrementaran la motivacion, el clima laboral y eficiencia del personal, donde para

mejorar las condiciones de trabajo es necesario dar seguridad a sus trabajadores.
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ANEXOS

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Encuesta para trabajadores de la empresa Agrobeans SRL Chiclayo 2018,
OBJETIVO: proponer un plan de mejora continua en el proceso de seleccion de menestras.
Responder la Encuesta sera muy impertante se mantendra el anonimato de los participantes.

1. iCémo calificas el ambiente de Trabajo en el area en la que laboras?
a) Excelente b)Muy buenc c)Bueno d) Regular

2. jiEl jefe inmediate esta pendiente de las tareas encomendadas en la emprasa?
a) Siempre b) A veces d) Casi siempre d) nunca

3. iComo calificas el proceso de seleccidn de menestras en la empresa Agrobeans SRL?
a) Excelente b) Muy bueno c) Bueno  d) Regular

4. i Coémo es el proceso de seleccion de menestras para incrementar la productividad y calidad

en la empresa Agrobeans S .R.L.7

a) Excelente b) muy bueno c) bueno d) regular

5. iConsidera Ud. que el area en la que trabaja necesita ser reorganizada para poder
incrementar la productividad en el proceso de seleccion de menestra en la empresa

Agrobeans SRL.?

a) Excelente b) muy bueno c) bueno d) regular

6. iUd. como trabajador como calificas las sugerencias referentes al plan de mejora continua
para un proceso de seleccidn de menestras con fin de incrementar la productividad. ;En la
empresa Agrobeans SRL 20187
a) Excelente b) muy bueno <) bueno d) regular

7. iConsidera que en la empresa se trabaja en equipo para incrementar la productividad en el
proceso  de menestras?
a) A veces b} siempre c) de vez en cuando d) nunca

8. jGerencia realiza reuniones con los trabajadores para fratar el proceso de seleccion de
menestras con el fin de incrementar la productividad?
a) A veces b) siempre c} De vez en cuando d) Munca

9_;Crees ti como trabajador de la empresa que es necesario utilizar tecnologia, capacitaciones,
¥y un mejor ambiente de trabajo para incrementar la productividad en la empresa Agraven SRL
Chiclayo 20187

a) A veces b) siempre d) de vez en cuando d) Munca

10. ;La gerencia de la empresa Agrobeans SRL Chiclayo usa estrategias y criterios para
incrementar la productividad en el proceso de seleccion de menestras?
a)Aveces b)siempre c)devezencuando d}nunca

11. jLa gerencia de la empresa Agrobeans SREL Chiclayo 2018 para incrementar la productividad
realiza una buena gestion y capacita al personal
a) A veces b) siempre c) de vez en cuando d) nunca

12. jLa empresa posee un presupuesto para llevar a cabo el plan de mejora continua en el
proceso de seleccién de menestras?
a) Aveces  b)siempre c) de vez en cuando d) Nunca
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Desarrollo de las encuestas:

6. ¢Ud. como trabajador como calificas las sugerencias referentes al plan de mejora
continua para un proceso de seleccion de menestras con fin de incrementar la

productividad. ¢En la empresa Agrobeans SRL?

a) Excelente b) muy bueno c) bueno d) regular

Sugerencias al trabajador sobre el Plan de Mejora
para incrementar la Productividad

. . Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
acumulado
Regular 0 0.0 0.0
Bueno 12 92.3 92.3
Muy bueno 1 7.7 100.0
Excelente 0 0.0 100.0

Total 13 100.0
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FORMATO DE ENTREVISTA PARA EL GERENTE GENERAL DE LA
EMPRESA AGROBEANS SRL CHICLAYO 2018

Se plantea la siguiente entrevista con el objetivo de disefiar un plan de mejora continua en
el proceso de seleccion de menestras en la empresa AGROBEANS SRLCHICLAYO
ENTREVISTADO. ...t e e e e e e e e e e naeees

CARGO GERENTE GENERAL FECHA...........

1. ¢ A qué clase de mercado esta dirigido principalmente su producto?

Esta dirigido al mercado nacional e internacional, las menestras procesadas son las mas

requeridas en el mercado debido a que es consumida por toda la poblacion.

2. ¢Actualmente cuenta con una cartera estable de clientes?

Desde hace unos afios la empresa cuenta con una cartera fija de clientes tanto a nivel

nacional como internacional

3. ¢Conoce el tiempo que le demanda procesar la materia prima?
Se tiene un manual de procedimientos, pero no se conoce con exactitud el tiempo del

proceso del producto.

4. ¢Hay interrupciones por fallas de la maquina?
Si hay fallas e interrupciones en el area de seleccién y maquinarias por tal motivo se
realizd una propuesta de TPM, por la cual se va a realizar un cronograma de

mantenimiento preventivo.

5. ¢ Existe un cronograma de mantenimiento para la maquinaria?
Especificamente no existe un cronograma de mantenimiento lo que seria beneficioso
para la empresa en programar sus actividades de mantenimiento, para asi no tener paras

consecutivas en la produccion
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6. ¢ Hay ausencia de los trabajadores por algun motivo?

Si hay ausencia del personal sobre todo los lunes y viernes no llegan a trabajar por
diferentes motivos, para evitar esto la empresa propone incentivos econdmicos y
reconocimientos por la puntualidad y produccion dé cada empleado.

7. ¢El personal trabaja al maximo su capacidad?

Si, el supervisor encargado del area se encarga de que el personal produzca lo requerido
diariamente.

8. ¢ Existe normalizacion y estandarizacion de sus productos?

Si esta normalizado y estandarizado todo el proceso productivo todo el personal se rige
a los parametros de la empresa.

9. ¢Es buena la distribucién del personal por cada area de trabajo?

Por supuesto que si, el personal es distribuido en el area que tiene mayor conocimiento
y que pueda desemperiar sus labores con mayor rapidez.

10. ¢ Las herramientas y equipos de trabajo tienen una buena ubicacién?

No tienen la mejor ubicacién por tal motivo se estd proponiendo la herramienta de las
5s que nos ayudara y facilitara el proceso que este sea mas eficaz y eficiente.
11. ¢Usted como considera su producto?

Considero que nuestro producto terminado es bueno debido a que casi siempre se
cumple con las especificaciones solicitadas por los clientes.

12. ¢ Tiene devoluciones del producto?

Si, en pocas ocasiones un lote es devuelto por que el porcentaje de materia extrafia no es
la especificada por el cliente.
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13. ¢ Existe un 6ptimo desempefio de sus trabajadores?

No tienen un éptimo desempefio posiblemente debido a la fatiga, la falta de
supervision y capacitacion, también algo que nos genera demoras es que cada

empleado trabaja a su propio ritmo y no se tiene un bue equipo de trabajo.

14. ;La gerencia apoya con publicidad y promocién para su empresa?

Actualmente la empresa no cuenta con presupuesto para publicidad, promociones y un
plan de marketing.

15. ¢ El personal es capacitado de manera frecuente?
Actualmente no son capacitados de manera regular por ello se estd proponiendo un
cronograma de actividades para la capacitacion y retroalimentacion para el personal

debido a que esto permite evitar la mala manipulacion de los equipos y herramientas.
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Célculo del Tiempo Estandar

FORMATO PARA CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR

Fecha: 01/07/2018

Datos del Proceso

Materia Prima

ZARANDAJA

Proceso

SELECCION

Linea de Proceso

Caracteristicas de la Operaciéon

Calidad de MP NO APLICA

Peso Promedio (kg| 10

Calibre -

N° semana de
campafia

Recopilacién y Andlsisi de Datos

Datos del Operador
Nombre del Trabajador:

Serrato Damian

N° DNI:

Puesto:

Seleccionador

Tiempo en el Puesto:

Datos del Estudio

Unidades por Ciclo: 10

320

300 /\.._W

280

240

=& Series1

220

200

180 T T T T T T T

. L, Tiempo
N° de Observacién Observado (s)
1 289
2 295
3 297
4 290
5 288
6 289
7 287
8 291
9 288
10 293
11
12
13
14
15
Py di 290.70
(redondeado)

a) Célculo de Observaciones Requeridas

t — student = Desv.Estandar

t-student: 1.761

Desv. Estandar: 3.30

Error: 0.05

T. Obs. Promedio: 290.70

| N° de Obs. | 016 ‘ N° obs.req.= (
Requeridas =

Entonces comparando con las 10
observaciones se concluye:
| N° Obs para el
estudio:

]

b) Factor de Valoracién Total

[Fv Total [ 03 ]

[1. Normal = [ 38372 |

c) Tolerancias Totales

|To|erancia | 36
T. jar (seg) 521.86
T. Estandar (min) 8.70
Produccién kg/h.op 69

Error = Tiempo obs.promedio
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FACTOR DE VALORACION / TAREA| SELECCION
Nombre:
HABILIDAD
DNI:
Superior Al 0.15
Superior A2 0.13
Excelente Bl 0.11
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.06
Buena C2 0.03 0.13
Media D 0
Aceptable El -0.05
Aceptable E2 -0.1
Malo F1 -0.16
Malo F2 -0.22
ESFUERZO
Superior Al 0.13
Superior A2 0.12
Excelente B1 0.1
Excelente B2 0.08
Buena C1 0.05
Buena C2 0.02 0.12
Media D 0
Aceptable El -0.04
Aceptable E2 -0.08
Malo F1 -0.12
Malo F2 -0.17
CONDICIONES
Ideales A 0.06
Excelente B 0.04
Buenas C 0.02
0.04
Medias D 0
Aceptables E -0.03
Malas F -0.07
CONSISTENCIA
Perfecta A 0.04
Excelente B 0.03
Buena C 0.01 0.03
Media D 0
Aceptable E -0.02
Mala F -0.04
TOTAL FACTOR DE VALORACION 0.32




TABLA DE TOLERANCIAS DE LA OIT

TOLERANCIAS por descanso HO?:ERE Mt{;o)ER
1| Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4
2| Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia Estandar 4 4 4
2.B. Tolerancia por posicion Normal
2.B.1. Ligeramente molesto 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 3 3
2.B.3 Muy molesto (acostado o estirado) 7
2.C. Empleo de fuerza o energia muscular
2,5 0 0
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
12,5 3 3
Le\l?aenstZdo 15 3 3 0
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 20
35,5 22 Méax
2.D.Mala lluminacién
2.D.1 Ligeramente debajo 0
2.D.2 Muy bajo 0
2.D.3 Sumamente inadecuado 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Faworable 0-2 0-2
2.E.2. Regular 2-4 2-4
2.E.3. Desfavorable 4-7 4-7 4
2.E.4 Muy desfavorable 7-10 7-10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino 0 0
2.F.2 Fino a de precision 2 2 5
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 5
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo 0 0
2.G.2 Interminente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 2
2.G.4 De alta frecuencia-ruido 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente completo 0 0
2.H.2 Complejo o que requiere alta atencion 2 2 0
2.H.3 Muy complejo
2.1. Monotinia
2.1.1 Poca 0
2.1.2 Moderada 2 5
2.1.3 Excesiva
2.J. Tediosa
2.J.1 Algo tedioso 0
2.J.2 Tedioso 2
2.J.3 Muy tedioso 5
Tolerancias de Contingencia
Toleranci|por pausas activas
EspZ(S:ialv Limpieza de fajas 0
< Lavado de guantes y marroquines 0
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 36
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FOTOS DE LA EMPRESA AGROBEANS SRL

HUAWEI Mate @
LEICA DUAL CAMERA

HUAWEI| Mate 9
LEICA DUAL CAMERA
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