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RESUMEN

El presenta proyecto de tesis se desarrolld6 en una empresa productora de
Algarrobina, tras el analisis de la problematica existente, se establecid como
objetivo general; realizar una propuesta de redistribucion de planta para aumentar
la productividad del proceso productivo de algarrobina en Santa Maria de Locuto
S.R.L.

Esta investigacion es de tipo descriptiva propositiva, e hizo uso de herramientas de
ingeniera industrial como, diagramas de causa-efecto, Pareto, DOP, DAP, y aplico

la metodologia Systematic Layout Planning para generar la propuesta.

El diagndstico de la planta actual determiné una distribucion deficiente de espacios,

grandes distancias entre areas, tiempos muertos, recorridos innecesarios, etc.

Con la aplicacién de la metodologia SLP, se generé la redistribucion de la planta la
cual se plasmé en un plano y esta acorde a las necesidades de proximidad,
permitiendo que el operario 1 reduzca su recorrido en un 70.50% y el operario 2
en un 75.37%, incrementando la capacidad efectiva de 3,276 a 8320 kilos de
algarrobina, y una utilizacién de planta de 31.55% a 80.13% y con una eficiencia de
planta de 37.12% a 94.27%.

Finalmente, se realizd la evaluacion econémica resultando un Beneficio/Costo de
4.12 obteniendo una ganancia de 3.12 por cada sol invertido, con lo cual se

concluye que la propuesta es viable.

Palabras clave: Redistribucion de planta, SLP, flujo de materiales, productividad.



ABSTRACT

The present thesis project was developed in a company producing Algarrobina, after
the analysis of the existing problems, it was established as general objective; to
make a proposal of redistribution of plant to increase the productivity of the

productive process of algarrobina in Santa Maria de Locuto S.R.L.

This research is descriptive and propositive and made use of industrial engineering
tools such as cause-effect diagrams, Pareto, DOP, DAP, and applied the Systematic

Layout Planning methodology to generate the proposal.

The diagnosis of the current plant determined a deficient distribution of spaces, large

distances between areas, dead times, unnecessary routes, etc.

With the application of the SLP methodology, the redistribution of the plant was
generated, which was reflected in a plan and is in accordance with the needs of
proximity, allowing operator 1 to reduce his route by 70.50% and operator 2 by
75.37%, increasing the effective capacity from 3,893.76 to 8825 litters, and a plant
utilization from 31.55% to 80.13% and with a plant efficiency from 40.45% to
94.27%.

Finally, the economic evaluation was carried out, resulting in a Profit/Cost of 4.12,
obtaining a profit of 3.12 for each sol invested, which leads to the conclusion that
the proposal is viable.

Keywords: Plant redistribution, SLP, material flow, productivity.



.  INTRODUCCION

A nivel internacional, la industria alimentaria ha logrado un gran posicionamiento,
siendo la Unién Europea (UE) y Estados Unidos (EU) los que lideran el comercio
mundial de productos agroalimentarios, teniendo una participacion para el afio 2016
de 39.8y 10.9% en el valor total de las exportaciones mundiales, y con 38.9y 10.0%
del valor total de las importaciones, respectivamente, de acuerdo con datos de UN
Comtrade Database citado por Gaucin, D (2018). Ademas, segun Oxfam
International (2016), la multinacional Suiza “Nestlé” es el lider en esta industria con
ingresos de aprox. $90.000 millones anuales, ver anexo 13.

En nuestro pais, lideran esta industria 2 compafiias (Alicorp y Gloria) unas de las
20 compafiias con mayor facturacion, concentrando el 52% de ingresos, ver
anexol4. Ademas, en el afio 2018 la industria alimentaria crecid un 17% en
comparacion con el afio 2017, segun el titular del Ministerio de la Produccién, Pérez
Raul segun el diario Pera 21 (2019).

A nivel local, Piura es una de las regiones privilegiadas, dado que cuenta con
excelente calidad de suelo para el cultivo de materia prima. La ya mencionada
region, ha experimentado grandes procesos de diversificaciébn, comprendiendo
desde grandes empresas industrializadas, hasta pequefias empresas netamente
artesanales, dentro de esta Ultima tenemos a las productoras de algarrobina: Santa
Maria de Locuto S.R.L, Productores Naturales Tallan, Alimentos Naturales E.I.R.L.
Y segun la Asociacion de Exportadores (ADEX) se ha incrementado el volumen de
exportacion tanto de algarrobina y harina de algarroba, disponiendo en hectareas
de mas de un millén de bosques de algarrobos. El Tiempo (2020).

PROMPERU (2020), nos proporciona la evolucion de los productos exportados a
base de algarrobo, segun las principales presentaciones registradas en SUNAT.
Cabe destacar que para ello se tomaron las que mas demanda tuvieron: harina
(algarroba en polvo/ harina de algarroba) y miel (algarrobina). Ver anexo 15.
Nuestra investigacion se centr6é en la empresa Santa Maria de Locuto, ubicada en
Caserio de Locuto S/N Carretera Piura — Tambo grande. Se cre6 en 1994, con
habitantes de la zona y alrededores, estos se unieron con fines de mitigar la baja
economia y aprovechar la algarroba, un recurso existente en abundancia en la

zona. Santa Maria de Locuto, cuenta con una Junta General, constituida por todos



los socios y una directiva. Ver anexo 16. Esta empresa logré difundir su marca,
distribuyendo sus productos a nivel nacional. Cuenta con diferentes productos (ver
anexo 17) como: el propoleo; el 7 en 1 excelente energizante; la miel y polen; y su
producto representativo la algarrobina, definido segun INACAL (2019) como
“extracto natural de la algarroba a través de un proceso de coccion y concentracion
por evaporacion, de tonalidad marrén oscuro brillante, viscoso y dulce” (50% de
azucar natural), gran energizante y fuente natural de calcio, su proceso de
elaboracion se puede observar en el siguiente DOP. Ver anexo 18.

Como se menciond anteriormente, Santa Maria de Locuto es una empresa
artesanal, y su area de produccion dispone de una distribucién disefiada sin alguin
tipo de estudio previo. A través de una entrevista con el gerente y personal de la
empresa, se pudieron plasmar en un en un diagrama de Pareto (anexo 5) los
problemas principales de la empresa y el grado de incidencia que tienen los mismos
sobre la productividad de esta, para ello los involucrados realizaron una valoracién
segun su grado de importancia (muy importante, 9; intermedia, 7; importante, 5;
poco importante, 1). Los problemas de la empresa principalmente tienen que ver
con la inadecuada distribucion de planta, generando movimientos innecesarios a
los colaboradores y en consecuencia demoras en los procedimientos, congestion y
deficiente utilizacion del espacio, patrones de circulacion con retroceso. Todo lo
anteriormente mencionado repercute en la productividad de la empresa. Ver anexo
6.

Segun lo mencionado hemos considerado como problema general: ¢ Qué mejoras
conlleva la propuesta de redistribucién de planta en los problemas de productividad
del proceso productivo de algarrobina? Como primer problema especifico, ¢ Cual
es el diagndstico actual de la distribucion de planta y su capacidad productiva de
algarrobina? como segundo problema especifico tenemos, ¢(COmo se puede
realizar la reordenacion de las areas de la planta para la produccién de algarrobina?
Como tercer problema especifico tenemos ¢ Cudl es la propuesta redistribucion de
planta para incrementar la productividad del proceso productivo de algarrobina? y
finalmente como cuarto problema especifico tenemos, ¢Cual seria el costo-
beneficio de la propuesta de redistribucion de planta de la empresa Santa Maria de

Locuto?
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El presente estudio tuvo una justificacién tedrica-metodologica; ya que se afianzo
en la metodologia SLP- Muther para mejorar la distribucién en planta, la aplicacion
del método cientifico para el levantamiento de datos y el proceso sistematico que
se les dio a los mismos; asimismo tuvo una justificacion practica ya que se presento
una propuesta de redisefio de planta, para acrecentar la productividad de Santa
Maria de Locuto, utilizando técnicas propias de la ingenieria industrial.

Ademas, presentd una justificacion econdémica ya que segun Chase y Jacob (como
se citdo en Garza y Martinez, 2019, p.3) una reserva potencial para mejorar la
productividad, lo conforma la distribucion en planta eficiente, pudiendo reducir los
costos en un 20 y 50% a un 10 y 30% respectivamente a aquellos gastos que
incurren dentro del area de fabricacion. Y, por ultimo, tuvo una justificacién social,
debido a que nuestro estudio busco generar seguridad y un mejor ambiente de
trabajo, planteando correcciones de distribucion, mejorando la distribucion fisica de
los factores de la produccion, disminuyendo tiempos, y aprovechando al limite los
recursos. Asimismo, se recalca que esta metodologia puede ser aplicada también

a las pymes debido al gran aporte de esta en su crecimiento.

Nuestra investigacion consideré como objetivo general; Proponer la redistribucion
de planta para aumentar la productividad del proceso productivo de algarrobina en
Santa Maria de Locuto S.R.L. Como primer objetivo especifico, elaborar el
diagnéstico actual de la distribucion y capacidad productiva de algarrobina. Como
segundo objetivo especifico, establecer la reordenacion de las areas de la planta
para la produccién de la planta de algarrobina mediante el método SLP (a través
de esto se obtendra la propuesta). Como tercer objetivo especifico, elaborar la
propuesta de redistribucion de planta para incrementar la productividad del proceso
productivo de algarrobina. Y como cuarto objetivo especifico, estimar la relacién
costo-beneficio de la propuesta de redistribucion de planta de la empresa Santa

Maria de Locuto.
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II. MARCO TEORICO

Tras una realizacion de la busqueda de trabajos previos relacionados con el tema
en investigacion, se logré encontrar los siguientes antecedentes internacionales:
Urefia y Moposita (2013), en su investigacidbn cuyo objetivo era realizar una
redistribucion de planta para aumentar la productividad de la empresa. Concluyo
que dicha redistribucion logré un aumento total de la productividad de un 13%
respecto a la productividad con la que contaba, ademas, disminuyo la circulacion
de materiales en un 33%, mejorando el ambiente laboral, en cuanto a la

implementacion de la propuesta, la inversion se recuperara en 9 meses.

Por su parte, Benavides y Quiroga (2013), el objetivo principal de su investigacion
fue llevar a cabo una distribuciébn de planta que optimice tanto proceso de
produccién como el funcionamiento de la manufacturera. Se logr6 perfeccionar el
uso de herramientas y métodos y optimizar del 4rea de produccion y en el de
manufactura. La investigacion contrasta el objetivo especifico 2, dado que afirman

gue el disefio de una planta influye en el proceso productivo y usa el método SLP.

Asimismo, Isaza, M. (2014), mediante la investigacion que lleva a cabo se traza
como objetivo principal proponer una distribucion de planta para la empresa en
estudio. Al realizar todo el andlisis y la aplicacion de la nueva propuesta se concluyo
que la distancia en la linea de camién se redujo a 10 metros, los pasillos de
circulacion se ampliaron y se eliminé el cuello de botella. En la linea OTR la

distancia de recorrido mejor6 en un 26% y en cuanto a la de protectores en un 46%.

Del mismo modo, Cardenas, D. (2017), su principal objetivo de la investigacion es
llevar a cabo la redistribucion de planta para la empresa. El proyecto ha utilizado
diferentes herramientas de distribucién de planta, métodos de analisis multicriterio;
luego se aplicé el método méas eficaz SLP. Presentando como resultado una
distribucion coherente a lo demandado por la empresa, contando con seguridad e

higiene industrial; proveyendo ambientes libres de contaminacién y peligros.

Por Roa y Rivera (2017), proponen como objetivo principal de su investigacion
plantear un disefio y distribucion en la planta de produccion de Bio - pinturas. Al
aplicar la metodologia y hacer comparativa con la coyuntura actual de la empresa

se concluy6 que la eficiencia de la ubicacion de las areas aumenté en 24%, la

12



distancia del flujo de material total disminuy6 a un 40.3%, se determind; ademas,
un 57.3% de reduccion en cuanto al manejo de material, siendo viable la propuesta.

Como trabajos previos a nivel nhacional que se relacionan con nuestra investigacion
tenemos a: Alva y Paredes (2014) proponen en su objetivo principal la aplicacion
de la metodologia PSD para generar una nueva distribucion de planta. Se concluye
gue se logro el incremento de la capacidad productiva en un 79%, ademas el stock

se logra reducir en un 14% lo que equivale a un S/. 172,465.00 de ahorro anual.

Por su parte, Huillca, M. y Monzén A. (2015) cuya investigacion tuvo como objetivo
realizar una propuesta de distribucién de planta y asi como un mantenimiento
autonomo en la planta metal metalica. Concluyeron, que la nueva distribucién,
permitié tener a todas las areas de trabajo en una misma planta generando una

reduccion en el tiempo de despacho hacia el cliente de 80% para ambas lineas.

Segun, Ospina, J (2016) plantea en su objetivo principal construir una propuesta de
distribucion en las diferentes areas con fines de eliminar procesos con carencia de
valor agregado en la linea de produccién aminorando sobrecostos, aumentando la
seguridad de los colaboradores y el rendimiento de todas las operaciones que son
necesarias para lograr los productos. Tal investigacion concluye que la
implementacion de una buena distribucién por procesos puede resolver los

problemas principales generando un mejor flujo de produccion dindmico.

Asimismo, Céardenas, G. (2017) cuyo principal objetivo fue elaborar una propuesta
de redistribucion de planta para la seccién de almacén de la empresa en andlisis.
Se concluy6 gue con la mejora se redujeron las distancias recorridas entre los

procesos comprendidos por el area de almacén, asi como el tiempo de atencion.

Por otro lado, Martinez, L. (2018) realiz6 un estudio, cuyo objetivo principal fue
analizar la empresa para establecer una distribucién de planta que incremente la
productividad de esta. Concluyendo que se evidencia un incremento del 29% de la
productividad lo cual hace viable el proyecto. Esta tesis se considera porque
contrasta al primer objetivo especifico propuesto, ayudara a evidenciar que, a partir

de un diagndstico, se lograra elaborar un plan de mejora.

13



Ademas, Tapia, Arce y Martinez (2019), presentaron en su investigacion como
objetivo principal analizar y disefiar la distribucion de planta para mejorar la
produccion de la planta de la empresa textil mediante la SLP. Concluyeron que la
integracion de las areas, maquinarias, insumos y recurso humano logra incrementar
la productividad minimizando costes de produccién (reduciendo traslados), ademas
repercute en la satisfaccion laboral debido a las mejores condiciones de trabajo.

Por su parte Sanchez y Soberén (2017). En su investigacion tuvo como objetivo
redisefiar la distribucién de la empresa con la finalidad de reducir costos del flujo
de materiales. Concluyendo que la empresa esta desperdiciando el 46% (con una
pérdida monetaria de S/. 1210.50 semanal) de su instalacion, el redisefio a través

del método SLP redujo el valor monetario del movimiento de materiales en 59%.

Como antecedentes locales referentes a nuestra investigacion tenemos a:
Gonzales y Tineo (2016) expusieron en su estudio como objetivo principal aumentar
la productividad de la empresa a través de un redisefio de planta enfocados en el
area de produccioén. Concluyendo que se logré incrementar la productividad y una

reduccion tanto de valores monetarios como de recorridos de los operarios.

Ademas, Aguilar y Saenz (2017), en su investigacion plantea como objetivo
principal elaborar una moderna distribucion de planta con fines de mejorar la
productividad en la factoria. Los resultados mostraron el mal posicionamiento de
las maquinas, extensos desplazamientos de los colaboradores entre las diferentes

areas. Se concluye que con la nueva distribucion la productividad parcial aumenta.

Asi mismo, Diaz y Rubifios (2020) su investigacion tuvo como objetivo general
disefiar una propuesta de distribucion de planta en una empresa con giro
manufacturero. Basé su estudio en fuentes bibliogréaficas, observacion de los
procesos y operaciones, documentacion brindada y encuestas directas a operarios.
Se aplicaron herramientas de ingenieria — distribucion por proceso. Los

investigadores concluyen que se pudo reducir aquellos recorridos innecesarios.
En cuanto a las bases tedricas que sustentan nuestra investigacion tenemos:

La Distribucion en planta, se define como “el ordenamiento fisico de los factores de

produccion, a los cuales se les asigna una ubicacion de tal forma que las

14



actividades al desarrollarse resulten econOmicas, satisfactorias y seguras;
reflejando el incremento de la productividad y la reduccién del costo de fabricacion”,
asi lo afirma Diaz, Jarufe y Noriega (2014, p. 109); del mismo modo, Ahmadi,
Saman, Reza y Jokar ( 2017) consideran que esta incide de forma directa en la

utilizacion eficiente de los recursos guardando relacion con los costos y tiempos.

Para, Muther y Hales (2015) y Sortino, R (2001) ordenar un espacio exige
movimientos de procesos, almacenamientos, materiales y actividades de servicios
relacionados garantizando un flujo continuo de trabajo. Asi mismo, Moreno, A.
(2014, p.258), considera que se debe tener en cuenta puntos como la organizacion
l6gica, la distancia y la relacién de adyacencia o separacidon por razones de ruido,
limpieza y seguridad. Diaz, Rico, Castrejon (2021) consideran que la seguridad de
los procesos es cada vez mas importante en el disefio de procesos. (p.2). Por su
parte, Freivalds y Niebel (2014), consideran que esta contribuye a alcanzar el
objetivo principal del sistema productivo permitiendo la elaboracion en la cantidad
deseada, calidad requerida y con el minimo costo. Una herramienta atil segun
Buselato, Barra, Leal, de Carvalho, Lombardi (2015) es la simulacién ya que

evallan y estudian el disefio mas adecuado para una realidad especifica (p.372).

Segun Freivalds y Niebel (2014), existen 3 tipos de distribucién en planta: por
posicion fija, por proceso y por producto. Ver ANEXO N.° 5 (tabla N°1).

Segun Oliveros (2017, p.5) es necesario el uso de las siguientes herramientas:

El diagrama de Hilos es un plano o modelo a escala en la que subsigue y mide los
recorridos de los colaboradores, materiales o equipos, permitiendo disminuir los
dafios fisicos y pérdidas del producto, una ubicacién de maquinaria mejorada,
mayor fluidez que contribuye a la reduccién de tiempos en el proceso productivo.
Asi mismo; el diagrama de recorrido muestra un plan ilustrado del flujo de trabajo
indicando el movimiento de los materiales de una actividad a la otra, util para

modificar una configuracion o disefiar una nueva.

El diagrama de proceso permite observar la secuencia de manera cronoldgica de
las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se utilizan en
el proceso, desde la entrada de la materia prima hasta el envasado del producto

terminado, hace uso de simbolos segun el estandar. Freivalds y Niebel (2014 p.20).
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El diagrama de relaciébn de actividades (DRA), facilita de manera gréfica la
observacion de todas las actividades en estudio segun su grado de proximidad

entre ellas, asi lo afirma Alpala, Alemany, Peluffo, Bolafios, Rosero, Torres (2018).

Por ultimo, presentamos a la tabla relacional cuya elaboracion se apoya en la tabla
de valor de proximidad y lista de razones, permitiendo que los servicios en conjunto

se adhieran, cada casilla representa la interseccion de 02 actividades.

La mala distribucion de planta en los Ultimos afios es un problema que se ha
llamado la atencion de muchos investigadores asi lo afirman Hosseini, Fereidouni,
Fatemi y Fakhrzad (2017). La dindmica del entorno, al cual se enfrentan las
empresas genera la necesidad de que estas sean flexibles. Asi lo afirma Paredes,
Andrés; Pelaez, Kelly; Chud, Vivian; Payan, Jorge; Alarcon, Diana (2016). Para
nuestro estudio hemos tomado en cuenta el método de Planeacion Sistematica de
Distribuciones de Muther (SLP) de 1973, cuyo propdésito es localizar las areas con
frecuencia cercanas entre si y grandes relaciones légicas. De manera general esta
metodologia se desarrolla en tres pasos andlisis, investigacion y seleccion segun

Flessas, Rizzardi, Tortorella, Fettermann, Marodin (2015)

La metodologia SLP, segun Leyva, M; Mauricio, D; Salas, J. (2013), es un método
que se usa en problemas de distribucién, evaluando las relaciones entre areas, el
fluo de materiales, la comodidad de los trabajadores y, los requerimientos
especificos de los procesos y almacenamientos; segun Torres, Kelly y otros (2020,
p. 3) es importante tener en cuenta una serie de factores que influyen en la misma.
Los cuales son: edificio, comprende elementos y particularidades interiores y
exteriores asi como distribucion y equipos de instalaciones; condiciones de trabajo,
garantiza la ergonomia, seguridad y salud laboral en los operarios; producto-
proceso, caracteristicas fisicas del producto y forma de elaboracion; sistema de
gestion, programa de fabricacion planeado; flujo de materiales, disefio, variedad,
cantidad de operaciones necesarias y secuencia; sistemas de almacenamiento,
optimizar la superficie para alojar materiales, componentes, trabajo en curso y
productos acabados; variabilidad de la distribucion, versatilidad, posibles

variaciones del negocio (desarrollo de nuevos productos).
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Seabrook, J. (2021) en su articulo nos recalca la importancia de decisién en cuanto

al disefio, espacio, eliminacién de jerarquias de muros y adopcion de disefios de

planta abierta, vinculo entre productividad mejorada y adopcién de tecnologia.

Muther (1976) citado por Tarazona (2014, p.689) establece un procedimiento

directo de 6 etapas, las cuales seran descritas a continuacion en la siguiente tabla:

Tabla 1: Etapas para la redistribucion

Etapas | Descripcion de la etapa

diagramar las relaciones, aqui se plantean las relaciones (grado relativo de

acercamiento requerido) entre las diferentes areas actividades, areas, etc.

determinar el tipo, forma del &rea y la ubicacion con respecto a los servicios

elaborar diagramas de relaciones entre actividades, mediante una muestra visual de las
actividades estableciendo una decision de posicionamiento relativo entre las areas

funcionales. Segun Syed Asad Ali Naqvi y Muhammad (2016)

establecer relaciones de espacio en la redistribucién. Ademas, se realiza un boceto a
escala las areas en términos de su tamafio relativo. Se pueden realizar cambios al plano

con base en los requerimientos de la empresa.

examinar una distribucion alterna: se evallan las opciones para determinar cual de todas
es la mejor, realizando la identificacion de factores importantes como una ampliacién a
futuro, seguridad, estética a través, puede hacer uso de un sistema de ponderaciones

(ejemplo 0-10) se les determinara la importancia relativa

VI

Seleccionar la distribucién e instalarla. Implantando el nuevo método.  Es importante
planear previamente los calculos técnicos correctos (etapas de prefactibilidad técnica y
economica), luego la construccion de modelos a escala para evitar un

sobredimensionamiento. Asi lo afirma Ramos, Rojas, Espinoza (2017).

Ademas, Muther (1977, p.19) establece 6 principios que buscan la mejor

distribucion realizable de una manera sistematica: integracion de conjunto,

compuesta por el hombre, materiales, maquinaria o cualquier otro factor trabajando

como equipo; distancia recorrida minima; circulacion o flujo de materiales; espacio

cubico; satisfaccion y la seguridad del colaborador, dentro de su trabajo; principio

de flexibilidad, para ser modificada. Asimismo, Liu, Liu, Lin, Islam SMN, Xu (2020,

p.2) presenta 5 elementos en los que se fundamenta el problema, conocido como

“alfabeto de las facilidades de ingenieria de planeacion o PQRST”.
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Alfabeto de las facilidades de ingenieria de planeacién - PQRST

Materias primas, materiales y piezas compradas, articulos semiacabados y
terminados.

Cantidad (Q) De cada variedad de productos o articulos requeridos o fabricados.
Conjunto de operaciones o manipulaciones sobre los productos en la
secuencia o el orden en el que se realizan.

Servicios anexos |Actividades de soporte y funciones adicionales al proceso de produccién

Producto (P)

Recorrido (R)

(59) que son necesarios.
El tiempo (T) SEesgtﬁig(l)emento relaciona P, Q, R, S; cuanto tiempo, qué tan pronto y qué tan

llustracién 1 Alfabeto de las facilidades de Ingenieria de Planeacion
Fuente: Liu, Liu, Lin, Islam SMN, Xu (2020)

En la actualidad se ve un acelerado incremento de las demandas de productos lo
cual conlleva a que las industrias, aumenten su capacidad para elevar su ritmo de
produccion y al mismo tiempo hacer que los procesos sean mas eficientes y de esta
manera menguar los costos con una alta efectividad. Asi lo afirma Garza y Martinez
(2019, p.2). Para Dresch, Collatto, Lacerda (2018) la productividad es muy
importante para la competitividad de la empresa, destacando entre otros impulsores
de esta (p.14). Entonces, “productividad es una medida de la eficiencia en el uso
de los factores en el proceso productivo”. Se clasifica en productividad laboral, tiene
como factor de produccion al trabajo, y se calcula cantidad de producto por unidad
de trabajo es decir un operario con mayor productividad producira mas unidades; y
la productividad total de factores (PTF) utiliza un indicador mas complejo que

resume la capacidad o eficiencia. Céspedes, Lavado y Ramirez (2016, p.12).

Segun Freivalds y Niebel (2014 p.20), en la actualidad las empresas analizan a los
componentes que no agregan valor a su negocio es decir no aumentan sus
utilidades. Dentro de estas empresas son las pymes las que presentan mayor
dificultad para el control de sus recursos, encontrandose en una etapa anterior a la
optimizacién, debido a las limitaciones que tienen como por ejemplo el no contar
con personal especializado. Para Jaimes y Rojas (2015, p.184).

Ademas, Segun Chase y Jacob (como se cito en Garza y Martinez, 2019, p.3) una
reserva potencial para mejorar la productividad, lo conforma la distribucién en
planta la cual, si cumple con los objetivos y requerimientos de las organizaciones
(Layout eficiente) reduce probablemente los costos de los gastos totales de
operacion en que incurren dentro del area de fabricacion de un 20 y 50% a un 10 y

30% respectivamente. Segun Pérez (2016, p. 534), se produce un
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desaprovechamiento de la faena laboral en actividades de traslados que no dan
valor, debido a la ausencia de un adecuado nivel de adyacencia entre las areas de
actividad de la organizaciéon. Generando el incremento de los tiempos de
fabricacion unitarios y disminucion de los niveles de productividad; del mismo modo,
Larios (2017, p. 133) describe que el empresario no aplica mecanismos de medicién
de productividad ni sabe con claridad la capacidad de produccién de su recurso,
traducida en capacidad de minutos por periodo de tiempo.”

Dos indicadores importantes de la productividad segun Chase, Jacob y Aquilano
(2009) son la eficiencia se refiere a la proporcién de la produccion real de un
proceso en relacion con algun parametro y la eficacia significa hacer lo correcto a

consecuencia de crear el mayor valor posible para la organizacion. Ver Figura N°2.

EFICIENCIA EFICACIA ‘

tiempo real

Eficiencia = ¢ 100

Eficacia =

produccion real mensual .
: +100

tiempe disponible produccion planificadn

llustracion 2 Eficiencia y Eficacia
Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano (2009)

Véasquez, R (2021, p. 35) Mejorar la productividad también radica en poder reducir
el tiempo de viaje de los insumos dando pie a una secuenciacion circular y nodos
de mejora. Incluir procedimientos y procesos de seguridad, y tecnologia para
reducir tiempos de inactividad también incrementan la productividad, sostiene
Ludwing, S. (2020, p. 24). La distribucion de los ambientes, asi como los elementos
en ellos influyen en la eficiencia del personal; plantean Choudhury, Prithwiraj (2020,
p. 58). La reduccién del tiempo de desplazamiento puede aumentar la eficiencia, el
uso de la secuenciacion circular y de los nodos de desplazamiento mejora la
productividad; afirma Molina, R. (2021, p.31). Por su parte, Milasas, S. (2021, p. 6)
Nos habla que la productividad es necesaria para que las empresas prosperen, sin
embargo, centrarse en la productividad puede crear un entorno laboral estresante.
Por ello nos brinda consejos para mejorarla sin llegar a que esta se convierta en

perjudicial como: cambiar nuestro punto de vista, probar nuevas cosas (innovar).
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de la investigacién

La finalidad, de nuestra investigacion fue aplicada; Para Murillo, 2008 (citado por
Vargas, 2009, p. 159). Una investigacion de tipo aplicativo se caracteriza porque
busca aplicar y/o utilizar conocimientos adquiridos, y a la vez adquirir conceptos
diferentes. Por lo tanto, esta investigacion, tiene como propésito la aplicacion de
teorias existentes de ingenieria industrial, enfocadas a acrecentar la productividad

de la empresa.

Por su enfoque fue cuantitativa, “ya que esta implica el uso de herramientas
matematicas, estadisticas e informaticas para obtener resultados” asi lo determina
SIS INTERNATIONAL RESEARCH, 2020. En la investigacion se aplicaran matrices
para recolectar datos de la situacion actual de la empresa, asi como para la post
aplicacion. Se hara uso de operaciones mateméaticas para poder especificar el
porcentaje de mejora de la productividad.

Por su nivel, la investigacion fue descriptiva; “Esta detalla las propiedades, las
caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, procesos, objetos o cualquier otro
fendmeno que se someta a un analisis” segun Hernandez (2014). En nuestra

investigacion se realizara una descripcion de la distribucién actual de la empresa.

El disefio de la investigacién fue no experimental; “no hay manipulacion
deliberada de variables en el estudio” (Hernandez, 2014). Nuestra investigacion

sera no experimental dado que no se manejan las variables intencionalmente.
3.2 Variables y operacionalizacién

Siendo la operacionalizacién de las variables procedimientos que permiten cruzar
del plano abstracto al plano concreto del estudio, es decir, del marco tedrico a un
plano operativo (Espinoza, 2019). Esta investigacion consta de la variable
independiente denominada “Propuesta de redistribucion de planta”, la
operacionalizacion de la variable de este estudio se puede ver en el anexo 1. Y de

la variable dependiente denominada “Productividad del proceso productivo de
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algarrobina” la operacionalizacion de la variable de este estudio se puede ver en el

anexo 2.

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Poblacién

“‘Es el conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de
especificaciones” Lepkowski, 2008 (Citado por Hernandez, 2014, p.174). El
proyecto de investigacion tiene como poblacion a: maquinas (04), recurso humano

(05), materiales e insumos para la produccion.

Muestra

“Es un subgrupo de la poblacién, de interés sobre el que se recolectaran los datos’
(Hernandez, 2014, p. 173). En esta investigacion se trabajara con toda la poblacion

existente, por ende, carece de muestra.

Tabla 2 Poblacién de Estudio

Indicador Unidad de andlisis Poblacién

Porcentaje de capacidad

Porcentaje de variacion de Operaciones de Todas las operaciones del

recorrido del operario proceso productivo. proceso productivo.

Porcentaje de eficiencia

Porcentaje de eficacia

indice de beneficio-costo Informe de Estado Informe de Estado
Financiero Financiero

Elaboracion propia, 2021.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccién de datos

Hernandez (2014), “Son medios utilizados para recolectar informacién, entre los
que destacan la observacion, entrevista y encuesta”. En la presente investigacion
se usara como técnica principal para el desarrollo del proyecto la observacion.
Ademas, la entrevista; la informacion obtenida sera de la realidad problematica. Se
tendra en cuenta también un analisis documental de los datos recolectados dentro

de la empresa.
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Instrumentos de recoleccion de datos

“Recurso usado por el investigador para registrar informacion” (Hernandez, 2020,
p. 199). Para este proyecto se hara uso de una ficha de observacion para el primer
indicador, con fines de recolectar las medidas actuales de la planta; en cuanto al
segundo indicador se aplicara una lista de cotejo con escala valorativa, donde se
especificara el grado de importancia de los objetos. Finalmente, para los
indicadores: eficiencia y eficacia se recolectaran los datos a través de una ficha de
registro, ya que esté relacionado con informacion interna de la empresa. Ver Tabla
N°3.

Tabla 3 Técnicas e Instrumentos

Indicador Técnica Instrumento
Porcentaje de variacion

-Ficha de observacion: Plano de la
distribucion de planta.

-Ficha de observaciéon: Checklist de
Distribucion actual. (Anexo 6)

de espacio de areas

Observacion

Porcentaje de -Ficha de evaluacion: Diagrama de
Capacidad flujo del proceso. (Anexo 14)
-Ficha de evaluacion: Matriz
Diagonal.
Porcentaje de variacion -Ficha de evaluacion: Diagrama de
de recorrido Hilos.
-Ficha de evaluacién: Diagrama de
recorrido.
indice costo-beneficio | Andlisis documental Ficha de Guia de analisis

documental. indice de B/C

Porcentaje de -Ficha de hoja de registro de
Eficiencia Andlisis Documental | Eficiencia. (Anexo 7)
Porcentaje de Eficacia -Ficha de hoja de registro de Eficacia.
(Anexo 8)

Elaboracion propia, 2021.
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VALIDACION

“‘Refiere al grado que un instrumento mide realmente la variable que pretende
medir’ (Hernandez, 2014, p. 200). Al considerar los intereses de esta investigacion,
se consideran: Ficha de observacion: Cuestionario de Distribucion actual, Fichas
de evaluacion: Diagrama de flujo del proceso, Matriz Diagonal, Diagrama de Hilos,
Diagrama de recorrido, Ficha de hoja de registro de Eficiencia, Ficha de hoja de
registro de Eficacia, Ficha de Guia de analisis documental. indice de B/C; fueron
evaluados a través de la validez de contenido por juicio de expertos, permitiendo
que los items de los instrumentos elaborados por las investigadoras tengan el
dominio especifico de contenidos de los indicadores que se mediran. Los 3 expertos

gue emitieron su juicio son:

- Crisanto Palacios, Victor Enrique; Ingeniero Industrial de profesion con CIP:

49220.

- Lachira Estrada, Diego Salvador; Ingeniero Pesquero de profesion con CIP:
155585.

- Zapata Pasara, Juan Diego; Ingeniero Industrial de profesién con CIP:
191013.

Las constancias de validacién de contenido de los instrumentos elaborados de

nuestro estudio a través del juicio de expertos se detallan en el Anexo N°4.

CONFIABILIDAD

“Es el grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes”
(Hernandez, 2014, p. 200). Entonces siguiendo con lo establecido, para calcular la
confiabilidad de los instrumentos elaborados para esta investigacion, como: Ficha
de observacion: Cuestionario de Distribucion actual, Fichas de evaluacion de:
Diagrama de actividades del proceso, Matriz Diagonal, Diagrama de Hilos,
Diagrama de recorrido, Ficha de hoja de registro de Eficiencia, Ficha de hoja de
registro de Eficacia, Ficha de Guia de andlisis documental. indice de B/C; no se
puede realizar el célculo del coeficiente de fiabilidad estadistico porque no existen
homogeneidad en sus escalas de las respuestas a sus items o preguntas. Por otro
lado, el instrumento “Ficha de observacion: Cuestionario de Distribucién actual”,
sus preguntas son de escalas dicotomicas (respuesta: si - no), que no define una

consistencia interna (no hay relacion entre sus preguntas), debido a que sus
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preguntas no generan un constructor, es decir los items o preguntas se analizaran
de forma descriptiva, es por eso no se puede realizar el calculo del coeficiente de

fiabilidad estadistico.

3.5 Procedimientos

El presente proyecto de investigacion se llevo a cabo en tres fases; se empez0 con
un estudio de la situacion actual de la distribucion de planta de la empresa Santa
Maria de locuto, para conocer capacidad actual con la que cuenta; en esta primera
fase se aplicaron los siguientes instrumentos: Ficha de observacion: Cuestionario
de Distribucién actual, Ficha de evaluacion: Diagrama de flujo del proceso. Los
datos se recolectaron dentro del horario de produccion de algarrobina.

Seguido se utilizé la metodologia SPL para plantear el redisefio de la distribucion
actual; en este apartado se usaron los siguientes instrumentos: Ficha de
evaluacion: Matriz Diagonal, Ficha de evaluacion: Diagrama de Hilos, Ficha de
evaluacion: Diagrama de recorrido; para poder obtener la informacién también se
realizo dentro del horario de produccion de algarrobina. Cabe recalar que se seguira

el procedimiento que especifica Muther:

- Primero se realiz6 un diagrama de relaciones entre las diferentes areas
tomando en cuenta el orden de proximidad y/o grado relativo de
acercamiento.

- Al obtener un resultado se procedié a determinar las relaciones de espacio
acorde a la necesidad de produccion.

- Paso seguido se elabor6 un diagrama de relaciones (representacion visual).

- Luego ese bosquejo se llevd a escala en términos de su tamafio relativo,
ademas en este paso se realizaron modificaciones pertinentes.

- El siguiente paso es evaluar la distribucion alterna.

- Seleccionar la distribucion e instalarla. Implantando el nuevo método. Esta
Gltima etapa no sera parte del proyecto. Por tanto, nos enfocaremos en las

cinco etapas anteriores.
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Como tercera fase es elaborar la propuesta, se utilizaran los datos obtenidos con
el método SLP y se plasmaran en un plano.

Tabla 4 Procedimientos de Instrumentos de Evaluacién de Objetivos
OBJETIVOS INSTRUMENTO

OE. 1: Elaborar un diagndstico actual de la -Ficha de observacion: Plano de la
distribucion y capacidad del proceso productivo  distribucién de planta.

[ ina.
de algarrobina -Ficha de observacion: Checklist

de Distribucién actual.

-Ficha de evaluacién: Diagrama de
actividades del proceso.

-Ficha de evaluacién: Matriz

3 Diagonal.
OE. 2: Desarrollar el método SLP en el proceso
productivo de algarrobina. -Ficha de evaluacion: Diagrama de
Hilos.
OE. 4: Estimar el costo-beneficio de la -Ficha de Guia de analisis
propuesta de redistribucion de planta de la documental. indice de B/C

empresa Santa Maria de Locuto.

OG: Proponer la redistribucién de la planta para = Todos los instrumentos
aumentar la productividad del proceso
productivo de algarrobina.

Elaboracion propia, 2021.

3.6 Método de andlisis de lainformacién

La informacion se recolecté a través de los siguientes formatos: Ficha de
observacion: Cuestionario de Distribucién actual, Ficha de evaluacién: Diagrama
de flujo del proceso, Ficha de evaluacion: Matriz Diagonal, Ficha de evaluacion:
Diagrama de Hilos, Ficha de evaluacion: Diagrama de recorrido, Ficha de hoja de
registro de Eficiencia, Ficha de hoja de registro de Eficacia. La informacion

generada permitira el desarrollo de nuestro estudio.

3.7 Aspectos éticos

El presente proyecto de investigacién tuvo como finalidad un enfoque académico,
la recoleccion de informacion fue tomada y procesada con transparencia,

objetividad y veracidad en cuanto a resultados. Ademas, la fue citada y referenciada
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correspondientemente, lo cual lo avala el porcentaje de similitud de 12%, sefalado

en el reporte que ofrece el programa Turnitin.

IV. RESULTADOS

4.1Primer objetivo, elaborar el diagndéstico actual de la distribucion y

capacidad productiva de algarrobina.

Santa Maria de Locuto es una empresa artesanal, y su area de produccion
dispone de una distribucién disefiada sin algun tipo de analisis o estudio previo,
perjudicando asi a la productividad de la empresa y la actuacion de los

colaboradores.

A través de una entrevista realizada al gerente y 3 trabajadores, se identificaron
las diferentes problematicas que presenta esta empresa, las cuales se plasmaron
en un diagrama de Ishikawa. Las problematicas principalmente tienen que ver con
la inadecuada distribucion de planta, generando movimientos innecesarios a los
colaboradores y en consecuencia demoras en los procedimientos, congestion y
deficiente utilizacién del espacio, y patrones de circulacion con retroceso. Todo lo

anteriormente mencionado repercute en la productividad de la empresa.

ADMINISTRATIVO MAQUINAS HOMBRE
Falta de No cuentan
mantenimiento Baja eficiencia con pi 5
dela prensa Carencia de motivacion personal
Poco tiempo
de descanso
Falta de capacitacién
Ubicacidn sin

previo estudio

Falta de
Inadecuado alta de
planeamiento Funcionamiento \dent\ﬁcam.:m y
de funci manual compromiso
S con laempresa

BAIA
PRODUCTMIAD
Ubicacién de materiales Inadecuada distribucion No usan EPP
sin especificar de las maguinas Desorden al
Tiempos de

manipular
materiales

Falta de sefializaci

espera por falta
de materiales

Area de lavado improvisado
Congestion en las Métodos de Falta de sefializacion Métodos de

Tinas de lavado

inadecuadas
areas de envasado, almacenaje B trabajo de
- sellado y etiquetado deficientes AE“(_’"ES estandarizados
Flujo de repetitivas
materiales lento

Almacenes no cubren 2

Poca ventilacién y
altas temperaturas No realizan un plan
de produccidn

cantidad de materia
requerida prima.

MATERIALES AMBIENTE METODOS

llustracién 3 Diagrama de Ishikawa
Elaboracion propia, 2021.
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Posterior se realizé un raudo analisis sobre el problema en la entidad seleccionada
con el fin de minorar 6ptimamente los causantes mas relevantes de Santa Maria
de Locuto. Contemplando esta informacion en un diagrama de Pareto, obteniendo
16 causas. Se procedio a realizar una matriz (Anexo 6) donde se establecia un
puntaje dependiendo del grado de importancia, para ello los involucrados

(operarios) realizaron la valoracion de esta.

Diagrama de Pareto- Empresa Santa Maria de Locuto SRL

TOTAL DE VALORACION

FRECUENCIA ABSOLUTA ACUMULADA

PROBLEMAS

W TOTAL DE VALORACION

llustracion 4 Diagrama de Pareto
Elaboracién propia, 2021.

El diagrama demuestra que 5 de las 16 causas identificadas generan una
deficiente productividad, representando el 80%. Dentro de éstas tenemos:
distribucion de areas de trabajo inadecuadas, congestion y deficiente utilizacion
del espacio, almacenes muy pequefios para cubrir la capacidad de materia prima,

areas de lavado improvisado, carencia de almacén para producto terminado.

En el Anexo 6 se observa un checklist donde se recopilé informaciéon de las
instalaciones de la empresa, las condiciones de trabajo, proceso, el sistema de
gestion, flujo de materiales, sistema de almacenamiento, variabilidad de

distribucion.

Tras la aplicacion del checklist se identificd que las instalaciones contaban con
baja iluminacion, asi como una inapropiada ventilacién. Se percibio frente a las
condiciones de trabajo que las areas no estan distribuidas de manera que brinden
ergonomia al operario, especificamente en las areas de lavado de materia prima,

asi como en el area de envasado; ademas, se observo que la distribucion de la
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planta no brinda seguridad al operario y no se logré apreciar sefalizaciones dentro

de la instalacion.

En cuanto al Producto-Proceso no contemplamos un diagrama de proceso para que
los operarios tengan claro como llevar a cabo el proceso; se identific6 que el
desplazamiento realizado por el operario presenta demoras, retrocesos con
obstaculos, es decir, no es continuo. Ademas, la ubicacién de las maquinas

entorpece el desplazamiento del trabajador.

En Sistema de Gestion; no estipulan paros, demoras e incidencias de las maquinas
u operarios; ademas, no cuentan con un plan de mantenimiento preventivo para

con las maquinas.

Observamos también en cuanto al flujo de materiales, los materiales no se
encuentran a disposicion del operario ocasionando tiempo perdido en la busqueda

y retrocesos lo que repercute en un flujo no continuo.

Identificamos en el sistema de almacenamiento que el almacén de materia prima
no cubre la capacidad para produccion; ademas que no cumple con parametros
para una buena conservacion del producto y no cuentan con un almacén para
producto terminado. En cuanto a la Variabilidad de la Distribucién, se observan
deficiencias dentro del proceso productivo. Al realizar el cuestionario se pudo
concretar que existian muchas deficiencias en la distribucion actual de la empresa,
ya que las areas no estaban bien definidas, no existia buena sefializacion, ni

ventilacion, etc.

Para producir algarrobina en Santa Maria de Locuto se realizan una serie de a
pasos que son importantes para obtener una buena miel de agarroba. A
continuacion se presenta el DOP y DAP de la empresa en estudio. El primero es
la secuencia de operaciones, tras la construccion del mismo, encontramos: 9
operaciones, 3 inspecciones, 2 demoras y 6 transportes. En el siguiente grafico se

comtenplan las actividades que realiza cada operario actualmente.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

PROCESO Produccién de algarrobina
METODO Actual
AREA Produccion

MATERIA PRIMA

e ——— Traslado de liquido hacia
peroles
Llenado de M.P en sacos y Filtrado de liquido
Pesado de materia prima
Cocimiento de liquido para
concentracion de azucares
Traslado hacia darea de
selecciéon
2 horas de coccion
Verificado empirico
de concentrado
Seleccion de  materia
prima Llenado de P.T
descarte
Traslado a zona de
Traslado hacia area de enfriamiento
lavado
Enfriamiento
Lavado de materia prima
almacenamiento
Traslad'o de M.P a hacia Simbolo Resumen Cantidad
las cocinas
o Operaciones 9
0 Inspecciones 3
., Demora 2
< 1 era coccién de M.P D
aprox. 30 minutos E> Transporte 6

llustracion 5 Diagrama de Operaciones de Proceso
Elaboracién propia, 2021.
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Ubicacién: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE
Actividad: produccion de algarrobina

Fecha: 28 de septiembre 2020

Operador: Albino Alama Santos

Encierre en un circulo el método y tipo apropiados

Método: - propuesto
Tipo: trabajador material
Descripcién
operacién transporte

Llegar a la empresa T
/
Firmar asistencia 0
\T
o—
\ T

Hacia area de insumo lefia
Seleccionar lefia para cocinas

Hacia area de proceso

Colocar y encender lefia cocina 1,2,3
Hacia 4rea de materiales (lavanderia)
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 0
Esperar que se llenen los peroles

Hacia &rea de almacén de M. P

Simbolos

demora

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Evento Presente
Operacion
Transporte
Retrasos
Inspeccion
Almacenamiento
Tiempo

Distancia

Tiempo

Inspeccién  almacén

15

20

04_ D 15

Almaceén de M. P llenar en sacos 0 10

Hacia area de tamizado > T 3

Pesar M.P antes de tamizado 0 3

Tamizar o] I 30
\

Inspeccion de M.P calidad y pesado 1 6

Hacia &rea de lavado

Vaciar M.P en tinas para lavar 0
Lavado tina 1 0
Vaciar agua de tinas 0
Llevar tinas hacia lavatorios

Lavado de material 0

Hacia area de produccién

Min S

53

33

3

7

1

30

30

30

RESUMEN

Presupuesto Ahorros

7 horas con 35 min

730.9m

Distancia observaciones

Metros

50 Cambio de lefia a gas/ la ubicacién
mas cercana. 44 m distancia entre
drea de cocinas y zona del insumo
132 (lefia), hace 2 viajes (3 recorridos)

(=]

72 18 m x 4 recorridos

4 En esta drea se puede hacer un piso
el cual facilitaria la limpieza

(1} 3sacosdedb6kgc/u

120  40m x 3r, se recomienda usar equipo
de transporte
0
(1] Se usan 3 tinas, se puede adecuar
una mesa de lavado con desfogue lo
0 cual permite realizar el proceso de
18 lavado en 1 solo paso.
0
18
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Hacia prensa prensadora T 0 10 1.7
Vaciar en prensadora 0 0 28 0
Hacia cocina 2 T 0 12 1.7
M.P colar para prensar olla 2 cocina 2 (o) 1 34 o
Hacia prensadora TST 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensa 0< 0 23 0
Hacia cocina 2 T; 0 11 1.7
M.P colar para prensar olla 3 cocina 2 0 1 30 (1]
Hacia prensadora qF 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensadora 0. 0 22 0
Hacia cocina 2 T 0 11 1.7
Colocar tina y colar liquido de perol 2 o A 3 0
Lavar perol 2 o] 5 0
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio 0 0 25 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora- perol 2 [0} 3 0
Coccion- concentrado [0} 0 0
HACIA COCINA 3 ST 0 12 2.5
Inspeccion de coccion > | 3 0
M.P colar para prensar olla 1 cocina 3 0 1 30 o
Hacia prensadora T 0 15 2.5
Vaciar en prensadora 0 0 25 0
Hacia cocina 3 T 0 15 2.5
M.P colar para prensar olla 2 cocina 3 0 & 1 29 0
Hacia prensadora ‘> T 0 14 25
Vaciar M.P en prensa [5) (' 0 25 0
Hacia cocina 3 [ ‘> T 0 13 2.5
M.P colar para prensar olla 3 cocina 3 0 1 30 0
Hacia prensadora i 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 /| 0 24 0
Colocar tina y colar liquido de perol 3 0 1 0
Lavar perol 3 0 3 o}
Vaciar liquido colado a perol 3 limpio [ 0 5 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora - perol 3 | O 3 0
Coccién Concentrado 0 ™ 0 0
Vaciar concentrado de perol 3 en el 1 > | 5 0
Transporte hacia perol 1 [ T < [ 5 4
Inspeccion de perol 1y 2 > | 4 0
Hacia area de baldes T// 5 18
Lavar baldes para almacenar P. T 0 10 0
Llevar baldes a produccién o~T 2 18
Demora tiempo de concentrado D\ 120 o
Inspeccién concentrado perol 1, 2 ) | 0
Llenar concentrado cocina 1 - baldes [0} 5 0
Llenar concentrado cocina 2 - baldes 0 5 0
Llevar baldes a zona de enfriamiento 3 90 9 m x 10 recorridos
Llenar agua peroles / retirar residuos 0 10 0
Hacia lavanderia ST 2 20
Lavar materiales utilizados o T 10 0
Hacia produccion T 1 20
Llevar baldes de P.T a envasado 3 30 10mx3
427 848 | 730.9m

llustracion 6. DAP actual Operario 1
Elaboracion propia, 2021.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacidn: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: Produccién de Algarrobina Evento Presente Presupuesto|  Ahorros
Fecha: 28 septiembre 2020 Operacion 29
Operador: Temoche Mendoza Leonel Transporte 32
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 1
Método: presente propuesto Inspeccién 0
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo {min) 7: 22 h aprox
Distancia 597 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia Observaciones
operacion transporte [ demora | inspeccion | almacén Minutos
» |p (=
Llegar a la empresa T 0
Firmar asistencia 5} < & 15
Hacia area de insumo lena T 5 50
Buscar carretilla para llevar lena 0 < 5 15
Llevar lefia Hacia area de proceso i 10 132
hacia area de lavanderia / 0 30 18
Lavar peroles o\ 7 0
traer tinas para lavado de M. P W T 2 20
Caminar con tinas hacia area de I 2 5
lavado )rd
Llenar agua en las 3 tinas 0\/ 3 0
Hacia area de tamizado \> T 2 40
Tamizar y pesar M. P ) I/ 30 0
Llenar M.P en sacos y pesar (o} l\ 5 0
Hacia area de lavado ) T 2 44
Lavar M.P tina 2 y colocar en olla (o} < 20 0
llevar M.P hacia peroles — cocina ) T 6 2
Mover M.P en coccion o/ 3 0
Hacia area de lefia > T 5 88 Ida y vuelta
Poner lefia a las cocinas ol/ 5 0
mover con la paleta la M.P coccion | 0] 6 0
Hacia prensadora N~ 1 2
Acondicionar prensadora 0] / 2 0
Hacia almacén traer recipiente \\ il 5 15
Hacia cocina 1 — M.P para prensar T 1 30 15
Hacia prensadora T 1] 10 2
Vaciar 1 era olla de M.P - prensar (\/ = v} 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar \I T 1 33 2
Hacia prensadora /I T 0 12 2
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar 0 < 0 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar \ T 1 32 2
Hacia prensadora J T 0 13 2
Vaciar 3 olla de M.P para prensar o~ 0 24
Prensar 4
Retirar materia de descarte (o} 2
Hacia cocina 2 M.P para prensar S T 1 34 17
Vaciar 1 olla de M.P para prensar (o] ( ] 28
Hacia peroles — M.P para prensar \ T 1 34 17
Hacia prensadora J T 13 17
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar O( 30
Hacia peroles — M.P - prensar NT 1 35 17
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Hacia prensadora » T 10 17
Vaciar 3 olla de M.P para prensar o 0 28
PRENSAR 0 4
Retirar de materia de descarte 0 3 2
Hacia cocina 3 M.P para prensar ‘\ T 1 31 25
Vaciar 1 olla de M.P para prensar o A 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar il 1 35 25
Hacia prensadora JT 0 13 25
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar (o] <’ 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar ‘\ T 1 34 25
Hacia prensadora INi 0 15 25
Vaciar 3 olla de M.P para prensar 0 0 30
PRENSAR o] 4
Retirar de materia de descarte 0 I\ 10 Limpieza de prensa
Llevar descarte a zona de desechos \l T 5 40
Hacia area de lavanderia [T 2 30 25
Lavar baldes (o} I 30
Llevar baldes a produccion ol 5
Demora en concentrado - producto o] 120
]
Retirar lefia de cocina 0o~ 15
Llevar baldes producto - almacén 5 30
T

Hacia produccién T 2 5
Hacia material de limpieza i 2 13 20

Limpieza de area de produccion 01 = 60

422 673 | 597 m

llustracion 7. DAP actual Operario 2
Elaboracién propia, 2021.

Observamos en las ilustraciones N°6 y 7 las actividades que realizan los operarios

para la produccion de algarrobina, el primer operario contempla un total de 7 horas

con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 metros aproximadamente, y el

operario 2 con 7 horas con 22 minutos y 597 metros de espacio recorrido. Se puede

observar que existen actividades repetitivas que se pueden eliminar, ademas, se

evidencia que el almacén de materia prima se encuentra alejado de la zona de

proceso para lo cual en su desplazamiento los perarios emplean 10 minutos c/u

con un recorrido de 182 m. Cabe destacar que en los dos gréaficos la actividad que

mas tiempo emplea es el concentrado de azucares con 120 minutos sin embargo

no se puede reducir este tiempo ya que afectaria la calidad del producto.
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Se recopil6 también, informacién del aspecto financiero, asi como registros de
produccion la cual fue proporcionada por los administrativos de Santa Maria de
Locuto, para determinar la productividad con que se ha desempefiado la empresa.
Para ello se determiné los niveles de productividad de la planta; solo se nos brindd
de los periodos 2019 y 2020 debido a que gestiones anteriores no realizaron
registro alguno. Los cuadros resumen se contemplan en el anexo 7 se trabaj6 en

ello y se obtuvo el siguiente gréfico:

Tabla 5 Productividad de los periodos 2019 y 2020

PRODUCTIVIDAD 2019 PRODUCTIVIDAD 2020

JULIO
AGOSTO

JUNID

Elaboracién propia, 2021.

En la tabla N°5 se aprecia una productividad muy fluctuante, con su nivel mas alto
de 77% y el mas bajo de 49%.
Otra evaluacion de Santa Maria de Locuto fue su capacidad productiva, ellos
diariamente producen 126 litros de miel de algarroba. Por ello se aplicaron las
férmulas respectivas y se plasmaron en la tabla siguiente:

Tabla 6. Capacidad productiva actual

Operarios Estencar Dias/Mes | Hora/Dia Ca}pafldad Capac!dad Eficiencia Capacicad Utilizacion | Eficiencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 9.984 26 8 10,383.36 | 882586 | 0.85 3216 | 3155% | 37.12%

Elaboracion propia, 2021.

Se evidencia que la planta actualmente tiene un 31.55% de utilizacién de su

capacidad productiva y produce con un 37.12% de eficiencia.
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4.2Segundo objetivo, establecer la reordenacion de las areas de la planta
para la produccién de algarrobina mediante el método SLP.

Al tener evidencia que Santa Maria de Locuto no cuenta con una distribucion idonea
repercutiendo en una productividad fluctuante con porcentajes no satisfactorios, se
procedid a establecer la reordenacion de las areas comprometidas utilizando la

metodologia SLP.

Primero se definen las areas de la planta, y se elabora la matriz de correlacion, la
cual se construye a través de dos evaluaciones; la primera es por codigo de razones
y el segundo es por el orden de proximidad. Se realizaron dos evaluaciones (ver
anexo 8) se opté por tomar la segunda evaluacion ya que es la mas 6ptima, como

se puede observar en la ilustracion N°8.

1 2 3 4 5 & 7 = 9 0 11 12 13 14

ADKINIS .--""--.____ letra SrdEn de prosimidaed valor an liness
1 TRACION ] n EJ'\. Absolutamente necesaria
S I ——— i |

VENTAS i Especialments importants
2 i | T PR T
T

. =1 Cirdinaria o normal
RECEFCION {

LW 0 PR PV S et e |

— o —
""""""""" Indeseable i
My indeseabls - o =
a4 M.P

ol SO <
SELECCION Y

5 LavADD DE M.P
...................... s

ALMACEN /

AREAS WVERDE:
R o
ESTACIONA

MIENTO

codigo de razones

nimero razon
Por control

12

1
"""""""" = 2|Por higiene
" COMEDCR 3|Por proceso
SERVICIS 4|Por conveniencia
HIG ENICOS 5|Por seguridad

llustracion 8. Matriz de Correlaciéon
Elaboracion propia, 2021.
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ADMINSTATI

CION

P.T

ALMACEN DE

ENVASADO
Y ETIQ.

ALMACEN DE

/

PRODUCCION

INSUMOS

SELECCION Y

LAVADO DE

DESINFECCION
DE
MATERIALES

VENTAS

N\

ALMACEN DE M.P

ESTACIONAMIENTO RECEPCION _

AREAS VERDES

COMEDOR

I 55. HH I

llustracién 9. Diagrama de Hilos segun grado de proximidad

El diagrama de hilos de la ilustracion 9 muestra las relaciones de las areas segun
el orden de proximidad (absolutamente necesaria) las cuales se han ordenado de

tal forma que el proceso sea eficiente.

Con la nueva distribucion resultante del analisis de la metodologia SLP se procedio
a realizar la nueva diagramacion de actividades, planteadas en la figura N°9,

observandose que:

- El procedimiento para producir algarrobina segun el DAP actual, contempla un
total de 7 horas con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 m con el DAP de
la propuesta, se evidencia que el tiempo que empleara el operario sera de 5 horas,
disminuyendo en un 68% reflejado en 155 minutos menos obteniendo una
reduccion de 515.3 metros con una optimizaciéon del 70.51%; se recalca que las
operaciones son importantes, sin embargo, hemos identificado que algunas de
éstas se llevan a cabo con repetidas actividades y patrones de retroceso; cabe
destacar que en el primer grafico la actividad que mas tiempo emplea es el
concentrado de azUcares con 120 minuto sin embargo no se puede reducir este
tiempo ya que afectaria la calidad del producto, sin ambargo este tiempo se

adecuara con la hora de almuerzo de los operarios.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: produccién de algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 de septiembre 2020 Operacion 31
Operador: Albino Alama Santos Transporte 23
‘Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 3
Método: propuesto Inspeccion a
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo 5h
Distancia 215.60m

Descripcion Simbolos Tiempo Distancia |observaciones

P demora inspeceién  [almacén Min |S Metros

= »
Llegar a la empresa |~ T o
'Firmar asistencia [e] : 15
Hacia area de insumo lefia >’r 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas [e] 5 0
Hacia area de proceso T 4 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,2 [e] D 15 o
Hacia area de materiales T 2 30 36 4+4+6+6+8+ 8 m recorridos
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 [e) 0 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 o | 1 0
Esperar que se llenen los peroles D 8 o
Hacia area de almacén de M. P T 20 10
:A\macen de M. P llenar en sacos e} .</ 10 0
Hacia area de tamizado > T [¢] 15 2
Tamizar (] = | 5 o]
‘Ihspec.cwon de M.P calidad y pesado _-h'%} ] 6 [o] 3 sacosde 46 kgc/ u
Hacia area de lavado T—"] o 10 6 Se usa equipo de transporte
Lavado de M. P [s] 10 (o]
Llenar M.P en bandeja ol 4 0
Hacia area de produccion T __| 8] 10 6
Inspeccién de1 era coccidn I 3 0 Diagnostico empirico
Colar M.P perol 1 bandeja 1 (] .r—' 1 30 (o]
Colar M.P perol 1 bandeja 2 ol 1 30
Hacia prensadora T o] 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2en o < 0 20
prensadora
Hacia area de materiales - olla \ T 0 10 4
Hacia area de produccion ) T 10 4
Colar liquido de perol 1- olla o .~ 3 0
Lavar peral 1 [s] 5 0
Vaciar liquido colado a perol limpio o 0 25 0
HACIA perol 2/ inspeccion de coccidon T 1 o] 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 o [ 1 30 o
Colar M.P perol 2 bandeja 2 o L 1 30 0
‘Ha\:ia prensadora > T o] 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora (] < [¢] 22 (o]
Hacia perol 2 B T [¢] 11 1.7
Colocar liquido de perol 2 — olla o i/ 3 0
Lavar perol 2 o 'l 5 o
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio o l\ 0 25 0
HACIA PEROL 3 T [¢] 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 [s] .// 1 30 (o]
Colar M_P de perol 3 bandeja 2 o L 1 30 2.5
Hacia prensadora > T 8] 13 25
Vaciar M.P en prensadora [e) < 0 22 0
Hacia perol 3 ™~ T 0 12
Colar liquido de perol 3 - en olla 0] 1 0
Lavar perol 3 o} 3 0
Vaciar liquido colado a perol 3 —a 2 o 5 0
Vaciar concentrado de perol 3en el 1 0] 3 0
Transporte hacia perol 1 ~T 5 4
Hacia area materiales traer baldes T 4] 10 6
Llevar baldes a produccién T 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de T 1 4
lavado P
Lavar materiales y ubicarlos o] 4/\ 15
Demora tiempo de concentrado = D\ 120 0
Inspeccién concentrado perol 1, 2 — | 4 0
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 0 ,— 5 0
Llenar agua peroles / retirar residuos o L 10 0
Llevar baldes hacia drea de envasado ™~ T A 2 54 6 m x 9 recorridos
Hacia produccion T — 0 10 6
285 594 | 215.60 m

llustracién 10. DAP propuesta operario 1

Elaboracién propia, 2021.
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- La actividad de seleccion de lefia se realiza en 20 minutos y recorre para llegar
hasta el lugar 50 metros, se afiade que esta actividad se realiza en tres
repeticiones, tras la evaluacion con la metodologia SLP en la propuesta esta
actividad se llevara a cabo en 5 minutos recorriendo 27 metros, reflejado en 75%
y 54% respectivamente, esta mejora se logra porque la ubicacion de la lefia
estara cerca al area de produccion.

- Se identifico que para poder dirigirse hacia el almacén de materia prima, el
operador recorre 44 metros en 15.30 minutos.

- Tamizar la algarroba seleccionada les lleva 30 minutos, ya que el espacio que
estan utilizando es de muy poca capacidad, por ello se propone en la
redistribuciéon una ampliacion del espacio obteniendo una mejora de 83.33%
reduciendo su tiempo de trabajo a 5 minutos.

- Se aflade que todas las atividades que comprenden la operacion de lavado
arrojan 47 minutos con 36 metros recorridos, en la distribucion propuesta el
operario se dezplazara hasta el almacén de materia prima en 20 segundos con
10 metros recorridos, mejorando en 130% y 77% respectivamente, esta mejora
se evidencia por la reubicacién del almacén ya que actualmente se encuentra a
25 metros del proceso productivo.del tiempo actual empleado. Ademas, la

distancia recorrida sera de 215.6 metros.

A continuacion, se presenta el DAP propuesto para el operario 2, en el cual se
obtiene una reduccion a 5 horas con un recorrido de 147 metros. Ver figura N°11.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE

RESUMEN

Actividad: Produccion de Algarrobina

Evento

Presente

Presupuesto Ahorros

Fecha: 28 septiembre 2020

Operacion

28

Operador: Temoche Mendoza Leonel

Transporte

8

Método: presente propuesto
Tipo: trabajador material

Encierre en un circulo el método y tipo apropiados

Retrasos

1

Inspeccion

0

Almacenamiento

0

Tiempo (min)

5:02 h aprox

Distancia

147 m

Descripcion

Simbolos

operacion

demora inspeccidn almacén

L s}

transporte

Tiempo

Minutos

Distancia

Observaciones

Llegar a la empresa

Firmar asistencia

Hacia area de insumo lefa

30

27

Seleccionar lefia

Llevar lefia produccion con carretilla

30

27

Enjuagar peroles

Hacia area de tamizado

15

10

Pesar M. P antes de tamizar

(©]

Tamizar seleccionar M. P

(e]

Llenar M.P en sacos y pesar

o

Hacia area de lavado

Lavar materia prima

Vaciar M.P en peroles

o| o

Llevar bandeja para prensadora

Acondicionar prensadora

o|lN|a|O

Vaciar bandejas de M.P perol 1

20

PRENSAR perol 1

Retirar materia de descarte

Lavar filtro

Colar liquido de prensadora-perol 1
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llustracién 11. DAP propuesta operario 2
Elaboracion propia, 2021.

Al realizar la aplicacion de nuestra propuesta, prevemos que habra una notoria

reduccion principalmente de operaciones repetitivas, de transportes de tramo

largos lo cual se ve reflejado en la reduccién del tiempo de duracion del proceso
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que inicialmente era de 7:35 h y en la propuesta es de 5:00 h con una diferencia de
2:35 h. Como se puede apreciar en la tabla siguiente:

Tabla 7. Comparacion de actividades actuales y de propuesta

OPERARIO 1 OPERARIO 2

Evento Actual Propuesta Diferencia Actual Propuesta Diferencia
Operacion 53 31 22 29 28 1
Transporte 33 23 10 32 8 24
Retrasos 3 3 0 1 1 0
Inspeccién 7 4 3 0 0 0
Almacenamiento 1 1 0 1 0 0
Tiempo 7 horas 5h 2:35h 7:22h 5:02h 2:20h

con 35 menos aprox. aprox. menos

min

Distancia 730.9 215.6 515.3 597 147 450

Elaboracion propia, 2021.

Santa Maria de Locuto, tras ser sometida a una evalucién en cuanto al espacio
utilizado por su distribucion y realizar la eliminacién de actividades ademas de la
adecuacion de las areas, obtuvimos que en el nuevo disefio de distribucion tendra
308.23 m frente a 338.23 m evidenciando una reduccion del 8.86% del espacio
utilizado. Este porcentaje se determiné a través de la %Variacién de Espacio de

Area (Ver anexo 1).

Se evalué también, el porcentaje de variacion de recorrido del operario, ya que se
identificé que los colaboradores realizaban recorridos con retrocesos y repetitivos.
La formula utilizada se observa en el anexo 1; dando como resultado que el
operario 1 recorre 730.9 metros y con la propuesta recorre 215.6 metros,
expresandose en una mejora de 70.50% con una reduccioén de 515.3 metros. El
operario 2 recorre 597 metros y con la propuesta recorre 147 metros,

expresandose en una mejora de 75.37% con una reduccion de 450 metros.

4.3Tercer objetivo especifico, elaborar la propuesta de redistribucion de

planta para incrementar la productividad del proceso productivo de
algarrobina

Al término de la evaluacién que se realiz6 con las dos propuestas obtenidas a través

de la metodologia SLP; se eligié la mas beneficiosa para la empresa. Por ello se

trabajo en la elaboracion de la evaluacion escogida. Y el resultado es el siguiente:
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Elaboracion propia, 2021.
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llustracion 13. Plano Propuesta
Elaboracion propia, 2021.




Con la nueva distribucion, al hacer un analisis de las actividades desempefiadas
con los dos operarios, se observaban tiempos muertos por el operario 2, por lo que
se plantedé una nueva asignacion de tareas para los mismos. Se ha organizado las
actividades de los dos operarios de manera paralela con lo cual garantizamos el

flujo continuo del proceso y aprovechamiento del recurso humano. Brindandoles

una balanceada carga de trabajo, evitando la sobrecarga de actividades en un solo

operario.
Actividades operario 1 minutos [segund [metros actividades operario 2 minutos|segund |metros
Llegar a la empresa 0 Llegar a la empresa 0
Firmar asistencia 15 Firmar asistencia 15
Hacia area de insumo lefia 1 30 27 Hacia area de insumo lefia 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas 5 0 Seleccionar lefia 5
Hacia area de proceso 4 30 27 Llevar lefia produccién con carretilla 1 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 15 0 Enjuagar peroles 7 0
Hacia area de materiales 2 30 36 Hacia area de tamizado 0 15 10
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0 0 Pesar M. P antes de tamizar 2
Llenar agua en los peroles 1,2,3 1 0
Esperar que se llenen los peroles 8 0
Hacia &rea de almacén de M. P 20 10 . :
Almacén de M. P llenar en sacos 10 0 Tamizar seleccionar M. P 3 0
Hacia area de tamizado 0 15 2
Tamizar 5 ]
Inspeccién de M.P calidad y pesado 6 0 Llenar M.P en sacos y pesar 5 0
Hacia area de lavado 0 10 6 Hacia area de lavado 2 10
Lavado de M. P 10 0 Lavar materia prima 10 [o)
Llenar M.P en bandeja 4 0 Vaciar M.P en peroles 1 6
Hacia area de produccién 0 10 6 Llevar bandeja para prensadora 1 2
Inspeccién del era coccién 3 0 Acondicionar prensadora 3 0
Colar M.P perol 1 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 1 bandeja 2 1 30
Hacia prensadora 0 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2 en 0 20 Vaciar bandejas de M.P perol 1 0 20
Hacia &rea de materiales - olla 0 10 4 PRENSAR perol 1 4
Hacia area de produccion 10 4 Retirar materia de descarte 2
Colar liquido de perol 1- olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 1 5 0 Colar liguido de prensadora-perol 1 3
Vaciar liquido colado a perol limpio 0 25 0
HACIA perol 2 / inspeccién de coccidon 0 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 2 bandeja 2 1 30 0
Hacia prensadora 0 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 2 0 22
Hacia perol 2 0 11 1.7 PRENSAR perol 2 4
Colocar liquido de perol 2 — olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 2 5 0 Colar liquido de prensadora 3
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio 0 25 0 Retirar de materia de descarte 2
HACIA PEROL 3 0 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P de perol 3 bandeja 2 1 30 2.5
Hacia prensadora 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 3 0 22
Hacia perol 3 0 12 PRENSAR 4
Colar liguido de perol 3 - en olla 1 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 3 3 0 Inspeccion de perol 1y 2 4
Vaciar liquido colado a perol 3 —a 2 5 0
Vaciar concentrado de perol3enel1 3 0
Transporte hacia perol 1 5 4 Retirar de prensadora materia / descarte 10
Hacia area materiales traer baldes 0 10 6 Llevar descarte a zona de desechos 5 40
Llevar baldes a produccion 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de 1 4 Hacia material de limpieza 2 13 20
Lavar materiales y ubicarlos 15 Limpieza de &rea de produccién 20
Demora tiempo de concentrado 120 0 Demora en concentrado - producto 120
Inspeccién concentrado perol 1, 2 4 0 Llenar concentrado cocina 2 - baldes 5
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 5 0 Retirar lefia de cocina 15
Llenar agua peroles / retirar residuos 10 0 Hacia produccion 2 5
Llevar baldes hacia &rea de envasado 2 54
Hacia produccién 0 10 6
285 594] 215.6 299 152 147

llustraciéon 14 Distribucion de actividades propuesta
Elaboracion propia, 2021.
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Tras la realizacion de la redistribucion se trabajo para encontrar la nueva capacidad

de planta, se muestra en la tabla N°8.

Tabla 8 Capacidad de Produccion de Propuesta

Operarios S Dias/Mes | Hora/Dia quafldad Capac!dad Eficiencia izl Utilizacion | Eficiencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 9.984 26 8 10,383.36 | 8,825.86| 0.85 8320 | 80.13% | 94.27%

Elaboracion propia, 2021.
Santa Maria de Locuto, al utilizar la nueva distribucién de planta, obtendra una

utilizacién de planta de 80.13% y con una eficiencia de planta de 94.27%

4.4 Cuarto objetivo especifico, estimar la relacion costo-beneficio de la
propuesta de redistribuciéon de planta de la empresa santa maria de
locuto.

Para nuestra propuesta de redistribucidon de planta, realizamos un analisis
financiero de la inversion que demandaria. Para lo cual realizaremos la evaluacion

de Costos y Gastos; y la relacién Beneficio/ Costo.

1. COSTOS Y GASTOS

1.1Costos directos de la propuesta
a) Costos de mano de obra
Este costo esta representado por el incremento de un ingeniero industrial
gue se encargara de la gestidén de las operaciones, el pago de un ingeniero

civil para la ejecucion de la construccion de la nueva distribucion.

Tabla 9 Costos de Mano de Obra

IT Puesto Cantidad Rem. Anual (S/.)
1 Ingeniero civil (planos de 01 S/3.500.00
planta)
TOTAL S/3,500.00

Elaboracién propia, 2021.
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b) Materiales directos para la propuesta

En la siguiente tabla se detallan los costos, tomando en cuenta la estructura

y arquitectura se ha generado ese costo en base al presupuesto

proporcionado por una empresa constructora y los equipos y accesorios se

ha realizado una cotizacion de estos en el mercado.

Tabla 10 Materiales directos para la propuesta

Cescripcion Costo (S/)
Edificios/ Estructuras, arquitectura de planta (anexo 9) 5/ 24503223
construcciones msatt;r;?:lion gsagéc;r?s;zlacmnes eléctricas e g/ 114500
Maquinaria Maguina etiquetadora S/ 6,800.00
Carrito de transporte S/ 500.00
Pistola etiquetadora S/ 1,500.00
i Refractometro 5/ 2,500.00
Eauipos  IBolanza S/ 500.00
Termometro digital S/ 600.00
Mesa para lavado de materna prima S/ 500.00
| Fesr:ﬁmae&iss para almacén de producto g/ 4,200.00
ACCesomos  I'o i elas plasticas S/ 300.00
EFP S/ 405.00
Peroles S/ 4.000.00
. Eléctricas S/ 500.00
Instalacion Instalacion de estanterias S 400.00
TOTAL| S/ 26888223

Elaboracion propia, 2021.

c) Costos directos totales

Tabla 11 Costos Directos Totales

Afio | Mano ”E{g?f‘ dIrecta |\ ateriales directos (S/) |  Costo directo total (/)
+ | s 350000 | S/ 26888223 S/ 27238223
o | s 350000 | S/ 26888223 S/ 27238223
3 | s 350000 | S 26888223 S 27238223

Elaboracién propia, 2021.
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1.2 Costos indirectos de la propuesta

Nuestra propuesta, incurre en los siguientes costos: costo de mano de obra, gastos

y materiales indirectos.

a) Materiales indirectos

Estos costos lo componen el uniforme de trabajo y accesorios de higiene e

inocuidad para cada colaborador, se muestran en el cuadro N°12.

Tabla 12 Materiales Indirectos

IT | Cantidad | Descripcién PU(5/) Total (S/)

1 5 Uniforme de trabajo | S/ 000 | S 150.00

2 3 Guardapaolvos S 2500 | S 75.00

3 6 Tocas de tela S/ 1000 | S 60.00
TOTAL| &/ 285.00

b) Gastos indirectos

Estos gastos estan encabezados por la depreciacion de los activos adquiridos

Elaboracion propia, 2021.

durante el proyecto, se muestran en el cuadro N°13.

Tabla 13 Gastos Indirectos

IT Rubros Monto anual

1 Depreciaciones 5/ 1,500.00

2 | Servicios basicos s/ 1,200.00

3 Mantenimiento s/ 300.00

4 (Gastos varios 5% 5/ 150.00
TOTAL S/ 3,150.00

Elaboracién propia, 2021.

c) Costos indirectos totales

Los costos indirectos totales para la propuesta de redistribucion se muestran en

el cuadro N°14.




Tabla 14 Costos Indirectos Totales

Afio M.L (5/.) M.O.1. {5/ Gastos ind. (5/)) Costos ind. Total (S/.)
1 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
2 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
3 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00

Elaboracion propia, 2021.
1.3 Costos totales

Tabla 15 Costos Totales

e Costo [;ISF?':}I:'[O Total Costo Inédsiﬁcm Total Costo Total (S/)
1 S/ 273,382.23 S/ 3,435.00 S/ 275,882.23
2 = 273,382.23 S/ 3,435.00 S/ 275,882.23

3 s/ 273,382.23 s/ 3,435.00 S/ 275,882.23

Elaboracion propia, 2021.

La propuesta de redistribucion tendra un costo indirecto total de S/. 275,882.23

nuevos soles.
1.4 Costos administrativos
Estos costos se han contemplado en el cuadro N°16.

Tabla 16 Costos Administrativos

IT Rubros Monto Anual (S/.)
Capacitacién al personal 5/1,000.00
2 | Materiales administrativos S/ 500.00
Induccion al puesto de
3 [trabajo S/ 200.00
TOTAL 5/1,700.00

Elaboracion propia, 2021.
1.5 Determinacion del costo total

Los costos totales se han contemplado en el cuadro N°17.
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Tabla 17 Determinacién del Costo Total

Costo Dir. Total Gast. Admin.
Afio (5/1) Gast. Ind. Total (S/.) (S/) Costo Total (S/.)
1 S/ 27238223 S/ 3.435.00 S/ 1,700.00 S 277 582.23
2 S/ 27238223 S/ 3.435.00 S/ 1.700.00 S/ 27758223
3 S/ 27238223 S/ 343500 S5/ 1,700.00 S/ 27758223

Elaboracion propia, 2021.

Nuestra propuesta de redistribucion empleara un costo total de S/. 277,582.23

nuevos soles.

1.6 Proyeccion de ingresos

Tabla 18 Proyeccién de Ingresos

T | Produccién Anual (Kg) Eﬂﬂﬂ'iifi{ﬁ'}sdﬂ Ui 2]

1| s 99.840.00 S/ 2,995.200.00 S/ 2,995.200.00
2| s 9984000 S/ 2,995.200.00 S/ 2,995.200.00
3| S 99.840.00 S/ 2.995.200.00 S/ 2,995.200.00

Elaboracion propia, 2021.

Se tiene ingresos proyectados a S/. 2,995,200.00 nuevos soles los cuales sale de

la nueva capacidad de produccién teniendo una utilizacion de planta del 80.13%

produciendo 320 kilogramos de algarrobina. Se toma como referencia la capacidad

de produccion actual, donde la utilizacion de planta es de 31.55% (Ver tabla N°6).

2. RELACION BENEFICIO/COSTO

Se determinaron los costos de produccion directos e indirectos para la produccion

de 320 kg de algarrobina, se recalca que estos 320 kg es el total de algarrobina

obtenida diariamente.

En la tabla N°19 se muestran todos los costos que se trabajara para la proyeccion

diaria de produccion, datos estimados tras la aplicacion de la propuesta.

48



Tabla 19 Costos de Produccion de la Propuesta

COSTO DE PRODUCCION

Descripcidon Cantidad Precio unitario
MATERIA PRIMA  Algarroba (kg) 350 0.7
Costo de Materia Prima
Lefa 500 0.6
Frascos y tapas 640 2.5
INSUMOS Etiquetas 645 0.8
Plastico selladores 645 0.15
Costos de Insumos
Produccion 2 40
MANO DE OBRA EnVasadoy
Etiquetado 1 40

Costo de Mano de Obra

TOTAL DE COSTO DE PRODUCCION (materia prima+mano de obra + insumos)
Precio Total (mes)

Descripcidon

Total
s/ 245.00
s/ 245.00
s/ 300.00
s/ 1,600.00
s/ 516.00
s/ 96.75
s/ 2,512.75
s/ 80.00
s/ 40.00
S/ 120.00
s/ 2,877.75

Precio/ Dia

Agua s/ 120.00 s/ 4.62
Energia eléctrica s/ 300.00 s/ 11.54
GASTOS Transporte s/ -
GENERALES Teléfono s/ 60.00 s/ 2.31
Servicios administrativos s/ 60.00
Gastos financieros s/ -
Desgaste de herramientas s/ 2.00
Vendedor s/ 40.00
GASTOS DE VENTA Publicidad s/ 4.00
Otros s/ 5.00
TOTAL DE COSTO DE SERVICIOS ADMINISTRATIVOS 129.5
Elaboracién propia, 2021.
Tabla 20 Evaluacion Beneficio/Costo
ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3
S/ 2,995,200.00 | S/ 2,995,200.00 | S/ 2,995,200.00
COSTOS DIRECTOS PRODUCCION S/ 897,858.00 [ S/ 897,858.00 | S/ 897,858.00
COSTOS INDIRECTOS S/ 40,404.00 | S/  40,404.00 | S/ 40,404.00
COSTO TOTALES S/ 938,262.00 | S/ 938,262.00 | S/ 938,262.00
COSTO DE LA PROPUESTA 277,582.23
CAJA S/ 2,056,938.00 | S/ 4,113,876.00
UTILIDAD NETA S/ 2,056,938.00 | S/ 4,113,876.00 | S/ 6,170,814.00
VAN AHORRO S/ 12,771,715.04
VAN COSTO S/ 3,100,897.88
B/C S/ 4.12

Elaboracion propia, 2021.
En la tabla N°20 apreciamos un VAN Ahorro de S/. 12,771,175.04 nuevos soles;
siendo propicio para el desarrollo del proyecto, dado que la inversion es de S/
277,582.23 y se alcanza un Beneficio/Costo de 4.12 resultando que, se obtendria

una ganancia de 3.12 por cada sol invertido.
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V. DISCUSION

- Para realizar el diagnoéstico de la situacion real de la empresa, se llevo a cabo
una entrevista a el gerente y colaboradores, la informacién brindada fue
organizada en un diagrama de Ishikawa obteniendo 28 causas que influyen en
la productividad y a través de un Pareto se determind que 5 de estas
concentraban el 80%. Estas 5 causas (congestion y deficiente uso de espacios,
almacenes pequefios y no definidos, etc.) estan directamente relacionadas con
una inadecuada o empirica distribucion de la planta. Asi mismo, ALVA, D y
PAREDES, D (2014) y CARDENAS, G (2017) en sus investigaciones hicieron
uso del diagrama de Ishikawa y Pareto (20% pocos vitales, 80% muchos triviales)
como herramientas para el diagnostico de causas o problemas a resolver en la
empresa. En tal sentido, tras el uso de las herramientas de diagndstico
anteriormente mencionadas se puede manifestar que la distribucion de planta

influye en la variabilidad de la productividad.

- Para la reordenacion de las areas de la planta, se utiliz6 la metodologia
Systematic Layout Planning (SLP), lo cual permiti6 determinar el grado de
proximidad necesario entre cada area. Siendo necesario un reacomodo del
almacén de M.P, definir el area de lavado, envasado, almacén de producto
terminado, etc. Tras evaluar los recorridos (DAP) con la nueva distribucion se
refleja una reduccion de recorridos del 70.5 % (operario 1), y del 75.3 % del
operario 2. con lo cual se puede comprobar que una nueva distribucién
incrementaréa la productividad de la planta. Para (PEREZ, 2008), quien en su
investigacion compara varias metodologias de redistribucion de planta, concluye
que el SLP es la metodologia mas aceptada y usada en la resolucion de
problemas de distribucion. Por su parte BENAVIDES, B, QUIROGA, J (2013),
GALINDO, A (2008) afirman que el disefio de una planta influye en el proceso
productivo y en su investigacion aplican el método SLP para la elaboracion de
la redistribucion logrando un incremento en su productividad. La nueva
distribucion resultante de la aplicacion de la metodologia SLP, permitira que la

planta este organizada de forma que el proceso sea fluido, reduciendo o
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eliminando recorridos lo cual repercute positivamente no solo a nivel monetario,
sino que también el colaborador tendra un mejor ambiente de trabajo

garantizando su seguridad.

Al elaborar la propuesta de redistribucion de planta para incrementar la
productividad del proceso productivo de algarrobina, se desarroll6 un plano
general de la propuesta beneficiosa para la planta. Donde las areas se ubicaron
de manera que originen una produccion fluida evitando tiempos muertos, asi
como el retroceso y las actividades repetitivas, asimismo el calculo de espacio
en términos de unidades fisicas de almacenamiento que es capaz de albergar
dentro del almacén. Este resultado se obtuvo a partir de la aplicacion de la
metodologia SLP y la observacion de la instalacion se elaboré la Propuesta de
croquis, la cual coincide con la investigacion de (CARDENAS, 2017), de
(OSPINA, 2016), de (AGUILAR Y SAENZ, 2016); quienes tras una evaluacion
de diferentes metodologias de ingenieria, concluyendo que la metodologia (SLP)
es la mas aceptada y la méas utilizada para problemas de distribucién de planta
a partir de criterios cualitativos, adicionando que es adaptable a cualquier
organizacién, se adiciona que los estudios previos mencionados comparten la
conclusién que al desarrollar una Redistribucidon entre las areas se reduciran los
recorridos innecesarios, los tiempos muertos, aumentando la capacidad de
produccién, proveyendo a los trabajadores seguridad y ergonomia. Por lo cual,
al analizar nuestros resultados y los de los investigadores mencionados, se
afirma que al contar con una distribucién idénea de las areas y que éstas brinden
la seguridad que necesita el operario y la fluidez del proceso, mejor sera la
productividad de la empresa, ya que operara con niveles optimos, con
trabajadores satisfechos y sin desperdicio de tiempos.

Tras la evaluacion de los costos directos e indirectos de la propuesta se puede
afirmar que esta es viable ya que alcanza un Beneficio/Costo de 4.12 resultando
que, se obtendria una ganancia de 3.12 por cada sol invertido. Para lo cual se

realizaron evaluaciones de indicadores econémicos donde se obtuvo un VAN
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Ahorro de S/. 12,771,175.04 nuevos soles lo cual es favorable para el desarrollo
del proyecto, ya que la inversion calculada S/ 277,582.23; algunos autores como
Cardenas, G (2017) y Huillca, G (2015) obtuvieron en la evaluacion de sus
propuestas de distribucién ratios financieros positivos B/C de 1.59 y 1,42
respectivamente, lo cual hacen viables su proyecto. La implementacion de
nuestra propuesta de distribucion tendria muchos beneficios econémicos para la
empresa, y marcaria el inicio de su crecimiento dentro del rubro en el que se

desempeinia.
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VI. CONCLUSIONES

Se concluy6 que Santa Maria de Locuto cuenta con una deficiente distribucion de
planta. Resulté también, el primer operario contempla un total de 7 horas con 35
minutos y un espacio recorrido de 730.9 metros aproximadamente, y el operario 2
con 7 horas con 22 minutos y 597 metros de espacio recorrido. Ademas concluimos
gue nuestra empresa en estudio trabaja con una Capacidad Efectiva de 3,276.76kg
de algarrobina mensual; una Utilizacion de Planta del 31.55% y una Eficiencia del
37.12%.

Con la metodologia Systematic Planning Layout se concluy6 que la redistribucion
de planta reducira el recorrido (metros) del Operario 1 en un 70.50% y en el operario
2 se obtiene una reduccion del 75.37% y el espacio empleado para la redistribucion
reduce en un 8.86%.

Al construir el plano de redistribucién de planta y se concluyd que las areas se
redistribuyeron acorde a las necesidades de proximidad generando la reduccién de
tiempos y las de distancias por recorridos innecesarios. Se concluyo6 el aumento de
la capacidad de produccion a 8,320 kg de algarrobina mensual trabajando con una
Utilizacién de Planta de 80.13% y una Eficiencia de 94.21%; ademas, se obtiene

un equilibrio de actividades realizadas por los dos operarios de produccion.

Nuestro trabajo de investigacion concluye con un Beneficio/Costo de 4,12; es decir,
gue la propuesta de redistribucién de planta en la empresa Santa Maria de Locuto

obtendra una ganancia de 3.12 por cada sol invertido.
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Vil.  RECOMENDACONES

Es preciso elaborar planes de capacitacion y crear instructivos para las areas,
tocando temas de manejo de maquinas y su mantenimiento, asi como en seguridad
industrial, ya que los operarios no cuentan con conocimientos de la importancia de
la seguridad que se necesita para operar dentro de las instalaciones. Ademas, la
construccion de un plan de trabajo semanal para que de ese modo los trabajadores

sean mas eficientes y logren dar una respuesta rapida frente a una eventualidad.

Para la implementacién de la propuesta se recomienda el uso de la metodologia
5s, para el ordenamiento de los materiales, implementacion de politicas y disciplina.
Realizar una limpieza del area de produccion minimo dos veces al dia para asi
llevar un control de materia prima sobrante y a su vez mejorar la movilizacion en

los pasillos.

Se recomienda realizar evaluaciones para medir la motivaciéon de los empleados en
planta y generar una retroalimentacion de los resultados obtenidos para un

mejoramiento continuo de la empresa.

Se recomienda que en la inversion del proyecto se implementen cocinas a gas, ya
que se obtendria un beneficio en cuanto a la calidad de la algarrobina y daria la

seguridad de un producto 100% apto para el consumo humano.
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ANEXOS

Anexo N°1: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

DEFINICION
CONCEPTUAL

Variable “El ordenamiento

Independiente fisico de los
factores de la
produccion, a los

Propuesta de | cuales se les

redistribuciéon | asigna una

de planta. ubicacion de tal
forma que las
operaciones al
desarrollarse sean
satisfactorias,
segurasy
econdmicas” Diaz,
Jarufe y Noriega
(2014, p. 109).

Elaboracion propia, 2021.

DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION

Se registrara y analizara la distribucién actual y para poder
determinar las mejoras en la capacidad del proceso Metodologia
productivo de algarrobina. SLP

Espacio utilizado actual — Espacio propuesto
%VEA = - — x 100
Espacio utilizado actual

Capacidad actual — Capacidad propuesto

%C = x 100
% Capacidad actual

INDICADOR ESCALA

-Porcentaje de variacion
de espacio de
areas(%VEA).
-Porcentaje de Capacidad
(9%C).
Razoén

Se registrara y analizara las variaciones de recorrido del LAY — OUT

operario.

WVR Recorrido actual — Recorrido propuesto 100
= X
0 Recorrido actual

Se calculara y analizara el valor beneficio y costo, teniendo
en cuenta los valores actuales de flujos de efectivo con la
inversion inicial neta o desembolso neto. Costo-
b Valor actual de flujos de efectivo Beneficio

C Inversion inicial Neta o desembolso neto

- Espacio recorrido
(Diagrama de Hilos).
-Porcentaje de variacion

de recorrido del operario.

indice de beneficio-costo
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Anexo N°2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

DEFINICION
CONCEPTUAL i .
DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
Es una medida de
] la eficiencia en el

Variable . o S .

—_ uso de los Se calculara y analizara la eficiencia, teniendo en

Dependiente cuenta los valores actuales del tiempo real y tiempo EFICIENCIA P taie d
factores en el disponible en el proceso productivo de orcentaje de
proceso algarrobina.%E ficiencia = ——mPeredl _,q0 eficiencia

Tiempo disponible
productivo.
. Marti

Productividad Garza y Martinez RAZON
2019, p.2).

del proceso ( P-2)

productivo de Se calculara y analizara la eficacia, teniendo en

: cuenta la produccién real y la produccién planificada
algarrobina.
¢ en el proceso productivo de algarrobina.%E ficacia = EFICACIA
Produccion real 100
Produccion planificada x Porcentaje de
eficacia

Elaboracién propia, 2021.
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1. Objetivo

1.10bjetivo General

Proponer la redistribucion de planta para aumentar la productividad del
proceso productivo de algarrobina en Santa Maria de Locuto S.R.L.

1.20bjetivos especificos

- Elaborar el diagnéstico actual de la distribucion y capacidad
productiva de algarrobina.

- Establecer la reordenaciéon de las areas de la planta para la
produccion de la planta de algarrobina mediante el método SLP.

- Elaborar la propuesta de redistribucion de planta para incrementar
la productividad del proceso productivo de algarrobina.

- Estimar la relacion costo-beneficio de la propuesta de

redistribucion de planta de la empresa Santa Maria de Locuto.

2. Desarrollo de la Propuesta

2.1.Etapa 1: Elaborar el diagnéstico actual de la distribucion y

capacidad productiva de algarrobina.

Santa Maria de Locuto es una empresa artesanal, y su area de produccion dispone
de una distribucion disefiada sin algun tipo de andlisis o estudio previo,
perjudicando asi a la productividad de la empresa y la actuacion de los

colaboradores.

2.1.1. Actividad N°1: Elaboracién Diagrama Causa - Efecto

A traveés de una entrevista realizada al gerente y 3 trabajadores, se identificaron
las diferentes problematicas que presenta esta empresa, las cuales se plasmaron
en un diagrama de Ishikawa. Las problematicas principalmente tienen que ver con
la inadecuada distribucion de planta, generando movimientos innecesarios a los

colaboradores y en consecuencia demoras en los procedimientos, congestion y
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deficiente utilizacion del espacio, y patrones de circulacion con retroceso. Todo lo

anteriormente mencionado repercute en la productividad de la empresa.

ADMINISTRATIVO MAQUINAS HOMBRE

Falta de
mantenimiento

No cuentan
con io
personal

Baja eficiencia
de la prensa

Carencia de motivacion

Falta de capacitacion

Poco tiempo
de descanso

Inadecuado
planeamien to
de funciones

Ubicacién sin
previo estudio

Falta de
identificacion y
compromisa
con la empresa

Funcionamiento
manual

BAJA
PRODUCTIVIAD

Ubicacion de materiales Inadecuada distribucion No usan EPP /

Desorden al

sin especificar de las maquinas

Falta de sefializacié manipular Tiempos de
espera por falta

5 - . materiales
Area de lavado improvisado o materialos
Tinas de lavado
inadecuadas Congestién en las Métodos de Falta de sefializacién Métodos de

dreas de envasado, almacenaje - trabajo de
sellado y etiquetado deficientes Acclones estandarizados
Flujo de repetitivas
materiales lento

Almacenes no cubren la A
cantidad de materia Poca ventilacion y
i altas temperaturas No realizan un plan
requerida prima. de produccién

METODOS
llustracion 15:diagrama de Ishikawa
Elaboracién propia, 2021.

Posterior se realiz6 un raudo analisis sobre el problema en la entidad seleccionada
con el fin de minorar éptimamente los causantes mas relevantes de Santa Maria
de Locuto. Contemplando esta informacion en un diagrama de Pareto, obteniendo
16 causas. Se procedio a realizar una matriz donde se establecia un puntaje
dependiendo del grado de importancia, para ello los involucrados (operarios)

realizaron la valoracion de la misma.

2.1.2. Actividad N°2: Elaboracién Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto- Empresa Santa Maria de Locuto SRL

20 1009

209
25

B0

20

1s

TOTALDE VALORACION

10

FRECUENCIAABSOLUTA ACUMULADA

B1 =3 Pa Ps LE] Ps e7 Pa eo P10 P11 P12 P13
PROBLEMAS

llustracion 16: Diagrama de Pareto
Elaboracion propia.
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El diagrama demuestra que 5 de las 16 causas identificadas generan una
deficiente productividad, representando el 80%. Dentro de éstas tenemos:
distribucion de areas de trabajo inadecuadas, congestion y deficiente utilizacion
del espacio, almacenes muy pequefios para cubrir la capacidad de materia prima,

areas de lavado improvisado, carencia de almacén para producto terminado.

En el anexo 6 se observa un checklist donde se recopilé informacién de las
instalaciones de la empresa, las condiciones de trabajo, proceso, el sistema de
gestion, flujo de materiales, sistema de almacenamiento, variabilidad de

distribucion.

Tras la aplicacion del checklist se identifico que las instalaciones contaban con
baja iluminacion, asi como una inapropiada ventilacion. Se percibio frente a las
condiciones de trabajo que las areas no estan distribuidas de manera que brinden
ergonomia al operario, especificamente en las areas de lavado de materia prima,
asi como en el area de envasado; ademas, se observé que la distribucion de la
planta no brinda seguridad al operario y no se logré apreciar sefializaciones dentro

de la instalacion.

En cuanto al Producto-Proceso no contemplamos un diagrama de proceso para que
los operarios tengan claro como llevar a cabo el proceso; se identifico que el
desplazamiento realizado por el operario presenta demoras, retrocesos con
obstaculos, es decir, no es continuo. Ademas, la ubicacion de las maquinas

entorpece el desplazamiento del trabajador.

En Sistema de Gestion; no estipulan paros, demoras e incidencias de las maquinas
u operarios; ademas, no cuentan con un plan de mantenimiento preventivo para

con las maquinas.

Observamos también en cuanto al flujo de materiales, los materiales no se
encuentran a disposicion del operario ocasionando tiempo perdido en la busqueda

y retrocesos lo que repercute en un flujo no continuo.

Identificamos en el sistema de almacenamiento que el almacén de materia prima

no cubre la capacidad para produccion; ademas que no cumple con parametros
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para una buena conservacion del producto y no cuentan con un almacén para

producto terminado. En cuanto a la Variabilidad de la Distribucion,

se observan

deficiencias dentro del proceso productivo. Al realizar el cuestionario se pudo

concretar que existian muchas deficiencias en la distribucién actual d

e la empresa,

ya que las areas no estaban bien definidas, no existia buena sefializacion, ni

ventilacion, etc.

2.1.3. Actividad N°3: Elaboracién Diagrama de Oper

aciones

Para producir algarrobina en Santa Maria de Locuto se realizan una serie de a

pasos que son importantes para obtener una buena miel de

agarroba. A

continuacion se presenta el DOP y DAP de la empresa en estudio. El primero es

la secuencia de operaciones, tras la construccién del mismo, encontramos: 9

operaciones, 3 inspecciones, 2 demoras y 6 transportes. En el siguiente grafico se

comtenplan las actividades que realiza cada operario actualmente.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

PROCESO Produccién de algarrobina
METODO Actual
AREA Produccién

MATERIA PRIMA

T Traslado de liquido hacia
peroles
Llenado de M.P en sacos y Filtrado de liquido
Pesado de materia prima
Cocimiento de liquido para
concentracion de azucares
Traslado hacia adrea de
seleccién »
2 horas de coccion
Verificado empirico
de concentrado
Seleccion de  materia
prima Llenado de P.T
descarte
Traslado a zona de
Traslado hacia area de enfriamiento
lavado
Enfriamiento
Lavado de materia prima
almacenamiento
Traslad'o de M.P a hacia Simbolo Resumen Cantidad
las cocinas
o) Operaciones 9
0 Inspecciones 3
L. Demora 2
¢ 1 era coccién de M.P D
aprox. 30 minutos E> Transporte 6

llustracion 17: Diagrama de Operaciones
Fuente: elaboracion propia
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2.1.4. Actividad N°4: Elaboracién Diagrama de Actividades de
Proceso de Algarrobina

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: produccion de algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 de septiembre 2020 Operacion 53
Operador: Albino Alama Santos Transporte 33
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 3
Método: - propuesto Inspeccién 7
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1

Tiempo 7 horas con 35 min

Distancia 7309 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia observaciones

operacién  transporte  demora inspeccién aln:ce’n Min S Metros
Llegar a la empresa - T 0
Firmar asistencia 0 15
Hacia area de insumo lefia \\'T 1 30 50 Cambio de lefia a gas/ la ubicacién
s oapaassoras 0~ : o e e
Hacia area de proceso \ T 8 30 132 (lefia), hace 2 viajes (3 recorridos)
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 oL— D 15 0
Hacia area de materiales (lavanderia) / 5 72 18 m x 4 recorridos
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0 2 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 0 l 1 0
Esperar que se llenen los peroles .§ D 8 0
Hacia area de almacén de M. P T 30 44
Almacén de M. P llenar en sacos o] / 10 0
Hacia area de tamizado > T 3 4 En esta area se puede hacer un piso
el cual facilitaria la limpieza
Pesar M.P antes de tamizado 0 3 0
Tamizar e} | 30 0
\

Inspeccion de M.P calidad y pesado | 6 0 3sacosde46kgc/u

Hacia area de lavado T/ 8 120 40m x 3r, se recomienda usar equipo

de transporte
Vaciar M.P en tinas para lavar (0] / 5 0
Lavado tina 1 (0] 20 0 Se usan 3 tinas, se puede adecuar
. . una mesa de lavado con desfogue lo
Vaciar agua de tinas O\ 5 0 cual permite realizar el proceso de
Llevar tinas hacia lavatorios T 2 18 lavado en 1 solo paso.
Lavado de material 0 / 5 0

Hacia area de produccion T\ 2 18
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Hacia prensa prensadora T 0 10 1.7
Vaciar en prensadora 0 0 28 0
Hacia cocina 2 T 0 12 1.7
M.P colar para prensar olla 2 cocina 2 0 1 34 0
Hacia prensadora NT 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensa 0< 0 23 0
Hacia cocina 2 T 0 11 1.7
M.P colar para prensar olla 3 cocina 2 0 1 30 0
Hacia prensadora T 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensadora [0} 0 22 0
Hacia cocina 2 T 0 11 17
Colocar tina y colar liquido de perol 2 o A 3 0
Lavar perol 2 0 5 0
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio [0} 0 25 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora- perol 2 0 3 0
Coccién- concentrado 0 L 0 0
HACIA COCINA 3 ST 0 12 25
Inspeccion de coccion | 3 0
M.P colar para prensar olla 1 cocina 3 0 1 30 0
Hacia prensadora T 0 15 25
Vaciar en prensadora [0} 0 25 0
Hacia cocina 3 T 0 15 2.5
M.P colar para prensar olla 2 cocina 3 0 L 1 29 0
Hacia prensadora ‘> T 0 14 2.5
Vaciar M.P en prensa 0 (' 0 25 0
Hacia cocina 3 ST 0 13 2.5
M.P colar para prensar olla 3 cocina 3 0 1 30 0
Hacia prensadora T 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 0 24 0
Colocar tina y colar liquido de perol 3 0 1 0
Lavar perol 3 0 3 0
Vaciar liquido colado a perol 3 limpio 0 5 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora - perol 3 0 3 0
Coccién Concentrado 0 ™ 0 0
Vaciar concentrado de perol 3 en el 1 = | 5 0
Transporte hacia perol 1 T << 5 a4
Inspeccion de perol 1y 2 T 4 0
Hacia area de baldes T 5 18
Lavar baldes para almacenar P. T o 10 0
Llevar baldes a produccién NT 2 18
Demora tiempo de concentrado D 120
Inspeccién concentrado perol 1, 2 | 4
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 0 — 5
Llenar concentrado cocina 2 - baldes 0 5 0
Llevar baldes a zona de enfriamiento 3 90 9 m x 10 recorridos
Llenar agua peroles / retirar residuos 0 10 0
Hacia lavanderia TN T 2 20
Lavar materiales utilizados 0 {' 10 0
Hacia produccion T 1 20
Llevar baldes de P.T a envasado A 3 30 10mx3
427 848 | 730.9m

llustracién 18:Diagrama de Actividades Actual operario 1
Fuente: elaboracion propia
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: Produccion de Algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 septiembre 2020 Operacién 29
Operador: Temoche Mendoza Leonel Transporte 32
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 1
Método: presente propuesto Inspeccién 0
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo (min) 7:22 h aprox
Distancia 597 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia Observaciones
operacién transporte demora | inspeccién | almacén Minutos
) |
Llegar a la empresa T 0
Firmar asistencia ] < 15
Hacia area de insumo lefia T 5 50
Buscar carretilla para llevar lefia 0 ] 5 15
\,

Llevar lefia Hacia area de proceso > T 10 132
hacia area de lavanderia // 0 30 18
Lavar peroles o] 7 0
traer tinas para lavado de M. P | T 2 20
Caminar con tinas hacia area de IT 2 5
lavado ,/
Llenar agua en las 3 tinas o 3 0
Hacia area de tamizado T~ T 2 40
Tamizar y pesar M. P ] 30 0
Llenar M.P en sacos y pesar o 5 0
Hacia area de lavado T 2 44
Lavar M.P tina 2 y colocar en olla (o] 20 0
llevar M.P hacia peroles — cocina T 6 2
Mover M.P en coccién [6) Z] 3 0
Hacia area de lefia > T 5 88 Ida y vuelta
Poner lefia a las cocinas OI/ 5 0
mover con la paleta la M.P -coccion o 6 o
Hacia prensadora \/ T 1 2
Acondicionar prensadora o A 2 0
Hacia almacén traer recipiente \‘\ T 5 15
Hacia cocina 1 — M.P para prensar 1 30 15
Hacia prensadora 0 10 2
Vaciar 1 era olla de M.P - prensar 0 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar \| 1 33 2
Hacia prensadora /I 0 12 2
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar o] 0 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar T 1 32 2
Hacia prensadora ,I T 0 13 2
Vaciar 3 olla de M.P para prensar 0 0 24
Prensar a4
Retirar materia de descarte ] 2
Hacia cocina 2 M.P para prensar > T 1 34 1.7
Vaciar 1 olla de M.P para prensar o] ( 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar ‘\ T 1 34 1.7
Hacia prensadora J T 13 1.7
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar O.<' 30
Hacia peroles — M.P - prensar N T 1 35 1.7
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Hacia prensadora P T 10 17
Vaciar 3 olla de M.P para prensar o 7 0 28
PRENSAR 0 4
Retirar de materia de descarte 0 N 2
Hacia cocina 3 M.P para prensar ‘\ T 1 31 2.5
Vaciar 1 olla de M.P para prensar o A 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar T 1 35 25
Hacia prensadora /IIT 0 13 2.5
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar 0 <’ 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar ‘\ T 1 34 2.5
Hacia prensadora I 0 15 25
Vaciar 3 olla de M.P para prensar 0 0 30
PRENSAR 0 4
Retirar de materia de descarte 0 N 10 Limpieza de prensa
Llevar descarte a zona de desechos ‘w T 5 40
Hacia area de lavanderia I 2 30 25
Lavar baldes 0 [ 30
Llevar baldes a produccion 0 | 5
Demora en concentrado - producto - —L D 120
1
Retirar lefia de cocina 0~ 15
Llevar baldes producto - almacén 5 30
T — A

Hacia produccion TI - 2 5
Hacia material de limpieza T 2 13 20

Limpieza de &rea de produccion = = 60

422 673 597 m

llustracion 19: Diagrama de Actividades Actual operario 2
Fuente: elaboracion propia

En el grafico N°4 y 5 se observa el conjunto de actividades que realizan los
operarios para la produccion de algarrobina, el primer operario contempla un total
de 7 horas con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 metros
aproximadamente, y el operario 2 con 7 horas con 22 minutos y 597 metros de
espacio recorrido. Se puede observar que existen actividades repetitivas que se
pueden eliminar, ademas, se evidencia que el almacén de materia prima se
encuentra alejado de la zona de proceso para lo cual en su desplazamiento los
perarios emplean 10 minutos c/u con un recorrido de 182 m. Cabe destacar que
en los dos graficos la actividad que mas tiempo emplea es el concentrado de
azucares con 120 minutos sin embargo no se puede reducir este tiempo ya que

afectaria la calidad del producto.
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2.1.5. Actividad N°5: Productividad y capacidad productiva

Se recopilé también, informacion del aspecto financiero, asi como registros de

produccion la cual fue proporcionada por los administrativos de Santa Maria de

Locuto, para determinar la productividad con que se ha desempefiado la empresa.

Para ello se determiné los niveles de productividad de la planta; solo se nos brindd

de los periodos 2019 y 2020 debido a que gestiones anteriores no realizaron

registro alguno.

Tabla 21: Productividad de los periodos 2019 -2020

PRODUCTIVIDAD 2019 PRODUCTIVIDAD 2020
1.00 0.70
0.60
0-80 0.50
0.60 0.40
0.40 8-%8
0.20 0.10
—
°c9gEgosogyes oggssgggeaEes
mm KR < S om@mm@mml HEeEpr<ZgLnmmmn
Zx I LsS222=2 == zx <2 S2R29=5D=s=
m M s C mH mm m oM s O m B @,
o < =0 = = = < 2o ==
= = o > 9 = E O >0
= o3 =~ o3
%) Z = Z

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N°1 se aprecia una productividad muy fluctuante, con su nivel mas alto
de 77% y el mas bajo de 49%.
Otra evaluacién de Santa Maria de Locuto fue su capacidad productiva, ellos
diariamente producen 126 litros de miel de algarroba. Por ello se aplicaron las
férmulas respectivas y se plasmaron en la tabla siguiente:

Tabla 22: Capacidad Actual

Operarios EHLE) Dias/Mes | Hora/Dia Cgpa?dad Capac!dad Eficiencia CEEL Utilizacion | Eficiencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 9.984 26 8 10,383.36 | 882586 | 0.85 3216 | 3155% | 37.12%

Fuente: elaboracion propia

Se evidencia que la planta actualmente tiene un 31.55% de utilizacion de su
capacidad productiva y produce con un 37.12% de eficiencia.
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2.2.Etapa 2: Establecer lareordenacién de las areas de la planta para

la produccion de algarrobina mediante el método SLP.

Al tener evidencia que Santa Maria de Locuto no cuenta con una distribucion idonea
repercutiendo en una productividad fluctuante con porcentajes no satisfactorios, se
procedid a establecer la reordenacion de las areas comprometidas utilizando la
metodologia SLP.

2.2.1. Actividad N°6: Matriz de Correlacion

Primero se definen las areas de la planta, y se elabora la matriz de correlacion, la
cual se construye a traves de dos evaluaciones; la primera es por codigo de razones
y el segundo es por el orden de proximidad. Se realizaron dos evaluaciones, se
optd por tomar la segunda evaluacién ya que es la mas 6ptima, como se puede

observar en la ilustracion N°6

AN S

RECEPCIC

~ |codigo de razones
ndmero razén |
Por control |
Por higiene

Por proceso

Por conweniencia

Por seguridad

ESTACIONA
MIENTO

SERVICIOS
HIG IENICOS

[

llustracion 20: Matriz de Correlacion
Fuente: elaboracion propia
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2.2.2. Actividad N°7: Diagrama de Hilos
= - ALMACEN DE ENVASADO ALMACEN DE
25 P.T Y ETIO. INSUMOS
g o
= /
l PRODUCCION DESINFECCION
2 SELECCION ¥ || DE
E LAVADO DE MATERIALES
<

ESTACIONAMIENTO RECEPCION ALMACEN DE M.P

AREAS VERDES //

COMEDOR
I S5. HH I

llustracion 21: Diagrama de Hilos segtin grado de proximidad
Fuente: elaboracion propia

El diagrama de hilos de la ilustracion 7 muestra las relaciones de las areas segun
el orden de proximidad (absolutamente necesaria) las cuales se han ordenado de
tal forma que el proceso sea eficiente

2.2.3. Actividad N°8: Diagrama de actividades Propuesto
Con la nueva distribucidn resultante del analisis de la metodologia SLP se procedio

a realizar la nueva diagramacién de actividades, figura N°8, en la cual se observa:

- El procedimiento para producir algarrobina segun el DAP actual, contempla un
total de 7 horas con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 m con el DAP de
la propuesta, se evidencia que el tiempo que empleara el operario sera de 5 horas,
disminuyendo en un 68% reflejado en 155 minutos menos obteniendo una
reduccién de 515.3 metros con una optimizacién del 70.51%; se recalca que las
operaciones son importantes, sin embargo, hemos identificado que algunas de
éstas se llevan a cabo con repetidas actividades y patrones de retroceso; cabe
destacar que en el primer grafico la actividad que mas tiempo emplea es el
concentrado de azucares con 120 minuto sin embargo no se puede reducir este
tiempo ya que afectaria la calidad del producto, sin ambargo este tiempo se

adecuaré con la hora de almuerzo de los operarios.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Ubicacién: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: produccién de algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 de septiembre 2020 Operacién 31
Operador: Albino Alama Santos Transporte 23
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 3
Método: propuesto Inspeccién 4
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo 5h
Distancia 215.60m

Descripciéon Simbolos Tiempo Distancia |observaciones

operacion transporte |demora inspeccion  |almacen Min |S Metros

=)
Llegar a la empresa | T [0}
Firmar asistencia [o ! 15
Hacia area de insumo lefa T 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas [e] 5 [o]
Hacia area de proceso T 4 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 [e] D 15 o]
Hacia area de materiales T 2 30 36 4+4+6+6+8+ 8 m recorridos
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 o 0 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 o | 1 o
Esperar que se llenen los peroles D 8 [o]
Hacia area de almacén de M. P T 20 10
Almacén de M. P llenar en sacos (o] 10 o]
Hacia area de tamizado T o 15 2
Tamizar o —| 5 (o]
Inspeccion de M.P calidad y pesado — | 6 [0} 3 sacosde46kgc/u
Hacia area de lavado T o 10 6 Se usa equipo de transporte
Lavado de M. P o 10 (o]
Llenar M.P en bandeja o |\ 4 (o]
Hacia area de produccion T (o) 10 6
Inspeccion del era coccién j— | 3 (o] Diagnostico empirico
Colar M.P perol 1 bandeja 1 o r— 1 30 [o]
Colar M.P perol 1 bandeja 2 ol 1 30
Hacia prensadora T o 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2 en [e] < o 20
|prensadora
Hacia area de materiales - olla \ T o 10 4
Hacia area de produccion ) T 10 4
Colar liquido de perol 1- olla o .~ 3 [0}
Lavar perol 1 (o] 5 [0}
Vaciar liquido colado a perol limpio o o] 25 o
HACIA perol 2 / inspeccién de cocciéon T I (o) 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 [e] 1 1 30 [0}
Colar M.P perol 2 bandeja 2 [e] L 1 30 [0}
Hacia prensadora T o] 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora o [o] 22 o
Hacia perol 2 T [o] 11 1.7
Colocar liquido de perol 2 — olla (o] ( 3 [0}
Lavar perol 2 (o] l 5 [0}
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio (o] |\ o) 25 [0}
HACIA PEROL 3 T o} 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 o I/ 1 30 (o]
Colar M.P de perol 3 bandeja 2 [e] L 1 30 25
Hacia prensadora } T o 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora o -~ o 22 [o]
Hacia perol 3 ~T [o] 12
Colar liquido de perol 3 - en olla e} 1 0
Lavar perol 3 o] 3 0
Vaciar liquido colado a perol 3 —a 2 o] 5 0
Vaciar concentrado de perol 3enel 1 o] 3 0
Transporte hacia perol 1 N7 5 4
Hacia area materiales traer baldes T 0 10 6
Llevar baldes a produccién T 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de T 1 4
lavado ~
Lavar materiales y ubicarlos 0 4 15
Demora tiempo de concentrado ~ D 120 0
Inspeccién concentrado perol 1, 2 | 4 0
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 0 - 5 0
Llenar agua peroles / retirar residuos o] L 10 0
Llevar baldes hacia area de envasado NT LA 2 54 6 m x 9 recorridos
Hacia produccion T — 0 10 6
285 594 | 215.60 m

llustracion 8: DAP propuesta operario 1

Elaboracion propia, 2021.
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- La actividad de seleccion de lefia se realiza en 20 minutos y recorre para llegar
hasta el lugar 50 metros, se afiade que esta actividad se realiza en tres
repeticiones, tras la evaluacion con la metodologia SLP en la propuesta esta
actividad se llevara a cabo en 5 minutos recorriendo 27 metros, reflejado en 75%
y 54% respectivamente, esta mejora se logra porque la ubicacién de la lefia
estara cerca al area de produccion.

- Se identificd que para poder dirigirse hacia el almacén de materia prima, el
operador recorre 44 metros en 15.30 minutos.

- Tamizar la algarroba seleccionada les lleva 30 minutos, ya que el espacio que
estan utilizando es de muy poca capacidad, por ello se propone en la
redistribucién una ampliacién del espacio obteniendo una mejora de 83.33%
reduciendo su tiempo de trabajo a 5 minutos.

- Se aflade que todas las atividades que comprenden la operacién de lavado
arrojan 47 minutos con 36 metros recorridos, en la distribucion propuesta el
operario se dezplazara hasta el almacén de materia prima en 20 segundos con
10 metros recorridos, mejorando en 130% y 77% respectivamente, esta mejora
se evidencia por la reubicacion del almacén ya que actualmente se encuentra a
25 metros del proceso productivo.del tiempo actual empleado. Ademas, la
distancia recorrida sera de 215.6 metros.

A continuacion, se presenta el DAP propuesto para el operario 2, en el cual se

obtiene una reduccion a 5 horas con un recorrido de 147 metros. Ver figura N°9.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: Produccion de Algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 septiembre 2020 Operacion 28
Operador: Temoche Mendoza Leonel Transporte 8
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 1
Método: presente propuesto Inspeccién 0
Tipo: trabajador material Almacenamiento 0
Tiempo (min) 5:02 h aprox
Distancia 147 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia Observaciones
operacion transporte demora inspeccién almacén Minutos
) |
Llegar a la empresa T 0
S/
Firmar asistencia (o] 15
Hacia area de insumo lefia T 1 30 27
Seleccionar lefia oA 5
Llevar lefia produccion con carretilla > T 1 30 27
Enjuagar peroles o <[ 7 0
Hacia area de tamizado >T 0 15 10
Pesar M. P antes de tamizar [o] 2
Tamizar seleccionar M. P 35 0
Llenar M.P en sacos y pesar 5 0
Hacia area de lavado T 2 10
Lavar materia prima (o] 10 o]
Vaciar M.P en peroles (o] 1 6
Llevar bandeja para prensadora T 1 2
Acondicionar prensadora o A 3 0
Vaciar bandejas de M.P perol 1 o] 0 20
PRENSAR perol 1 (o] 4
Retirar materia de descarte 0o 2
Lavar filtro o] 2
Colar liquido de prensadora-perol 1 o] 3
Vaciar bandejas de M.P perol 2 [o] 0 22
PRENSAR perol 2 (o] 4
Lavar filtro [o] 2
Colar liquido de prensadora [¢] 3
Retirar de materia de descarte (o] 2
Vaciar bandejas de M.P perol 3 o] 0 22
PRENSAR (o] 4
Lavar filtro 0 — 2
Inspeccion de perol 1y 2 = 4
Retirar de materia de descarte o] < 10 Limpieza de prensa
Llevar descarte a zona de desechos T 5 40
Demora en concentrado - producto 0 = D 120
Llenar concentrado cocina 2 - baldes o 5
Retirar lefia de cocina o 15
Hacia produccion o] L 2 5
Hacia material de limpieza NG T 2 13 20
P
Limpieza de &rea de produccion (o] 20
299 152 147 m

llustracion 09: DAP propuesta operario 2
Elaboracion propia, 2021.

19




Doc. No. FORM-PTX-001-2020

Fecha

Rev.0 19/06/2021

INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA Pagina 20 de 41

Piura - Peru

Al realizar la aplicacion de nuestra propuesta, prevemos que habra una notoria
reduccion principalmente de operaciones repetitivas, de transportes de tramo
largos lo cual se ve reflejado en la reduccion del tiempo de duracion del proceso
que inicialmente era de 7:35 h y en la propuesta es de 5:00 h con una diferencia de
2:35 h. Como se puede apreciar en la tabla N°3

Tabla 23. Comparacion de actividades actuales y de propuesta

OPERARIO 1 OPERARIO 2

Evento Actual Propuesta Diferencia Actual Propuesta Diferencia
Operacion 53 31 22 29 28 1
Transporte 33 23 10 32 8 24
Retrasos 3 3 0 1 1 0
Inspeccién 7 4 3 0 0 0
Almacenamiento 1 1 0 1 0 0
Tiempo 7 horas 5h 2:35h 7:22h 5:02h 2:20h

con 35 menos aprox. aprox. menos

min

Distancia 730.9 215.6 515.3 597 147 450

Santa Maria de Locuto, tras ser sometida a una evalucién en cuanto al espacio
utilizado por su distribucién y realizar la eliminacion de actividades ademas de la
adecuacion de las areas, obtuvimos que en el nuevo disefio de distribucion tendra
308.23 m frente a 338.23 m evidenciando una reduccion del 8.86% del espacio
utilizado. Este porcentaje se determiné a través de la %Variacion de Espacio de
Area.

Se evalué también, el porcentaje de variacion de recorrido del operario, ya que se
identificé que los colaboradores realizaban recorridos con retrocesos y repetitivos.
Dando como resultado que el operario 1 recorre 730.9 metros y con la propuesta
recorre 215.6 metros, expresandose en una mejora de 70.50% con una reduccion
de 515.3 metros. El operario 2 recorre 597 metros y con la propuesta recorre 147

metros, expresandose en una mejora de 75.37% con una reduccion de 450 metros.
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2.3.Tercer objetivo especifico, elaborar la propuesta de redistribucion
de planta para incrementar la productividad del proceso

productivo de algarrobina.

2.3.1. Actividad N°9: Elaboracion de planos
Al término de la evaluacion que se realiz6 con las dos propuestas obtenidas a través

de la metodologia SLP; se eligié la mas beneficiosa para la empresa. Por ello se
trabajo en la elaboracion de la evaluacion escogida. Y el resultado es el siguiente:
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llustracion 10: Plano actual
Elaboracion propia, 2021.
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2.3.2. Actividad N°10: Capacidad de Produccion propuesto
Tras la realizacion de la redistribucion se trabajé para encontrar la nueva

capacidad de planta, se muestra en la tabla N°8.

Tabla 24 Capacidad de Producciéon de Propuesta

Operarios | %4 | piacives | Horaipia | C3PRCI0Rd | Capacidad | g oo | CapRCIOR | o e | Efciencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 | 9% | 2 8§ | 1038336| 882586| 085 | 8320 | 80.13% | 9421%

Elaboracion propia, 2021.
Santa Maria de Locuto, al utilizar la nueva distribucion de planta, obtendra una

utilizacion de planta de 80.13% y con una eficiencia de planta de 94.27%.

2.3.3. Actividad N°11: Distribucién de Actividades propuesta
Con la nueva distribucién, al hacer un analisis de las actividades desempefiadas

con los dos operarios, se observaban tiempos muertos por el operario 2, por lo

que se plante6 una nueva asignacién de tareas para los mismos.

Se ha organizado las actividades de los dos operarios de manera paralela con lo
cual garantizamos el flujo continuo del proceso y aprovechamiento del recurso
humano. Brindandoles una balanceada carga de trabajo, evitando la sobre carga

de actividades en un solo operario.
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Actividades operario 1 minutos |segund |metros actividades operario 2 minutos [segund |metros
Llegar a la empresa 0 Llegar ala empresa 0
Firmar asistencia 15 Firmar asistencia 15
Hacia area de insumo lefia 1 30 27 Hacia area de insumo lefia 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas 5 0 Seleccionar lefia 5
Hacia &rea de proceso 4 30 27 Llevar lefia produccién con carretilla 1 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 15 0 Enjuagar peroles 7 0
Hacia &rea de materiales 2 30 36 Hacia area de tamizado 0 15 10
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0 0 Pesar M. P antes de tamizar 2
Llenar agua en los peroles 1,2,3 1 0
Esperar que se llenen los peroles 8 0
Hacia §rea de almacén de M. P 20 10 Tamizar seleccionar M. P 35 0
Almacén de M. P llenar en sacos 10 0
Hacia &rea de tamizado 0 15 2
Tamizar 5 0
Inspeccion de M.P calidad y pesado 6 0 Llenar M.P en sacos y pesar 5 0
Hacia area de lavado 0 10 6 Hacia area de lavado 2 10
Lavado de M. P 10 0 Lavar materia prima 10 0
Llenar M.P en bandeja 4 0 Vaciar M.P en peroles 1 6
Hacia area de produccion 0 10 6 Llevar bandeja para prensadora 1 2
Inspeccion del era coccion 3 0 Acondicionar prensadora 3 0
Colar M.P perol 1 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 1 bandeja 2 1 30
Hacia prensadora 0 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2 en 0 20 Vaciar bandejas de M.P perol 1 0 20
Hacia area de materiales - olla 0 10 4 PRENSAR perol 1 4
Hacia area de produccion 10 4 Retirar materia de descarte 2
Colar liquido de perol 1- olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 1 5 0 Colar liquido de prensadora-perol 1 3
Vaciar liquido colado a perol limpio 0 25 0
HACIA perol 2 / inspeccién de coccién 0 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 2 bandeja 2 1 30 0
Hacia prensadora 0 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 2 0 22
Hacia perol 2 0 11 1.7 PRENSAR perol 2 4
Colocar liquido de perol 2 —olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 2 5 0 Colar liquido de prensadora 3
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio 0 25 0 Retirar de materia de descarte 2
HACIA PEROL 3 0 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P de perol 3 bandeja 2 1 30 2.5
Hacia prensadora 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 3 0 22
Hacia perol 3 0 12 PRENSAR 4
Colar liquido de perol 3 - en olla 1 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 3 3 0 Inspeccién de perol 1y2 4
Vaciar liquido colado a perol3—a 2 5 0
Vaciar concentrado de perol 3 en el 1 3 0
Transporte hacia perol 1 5 4 Retirar de prensadora materia / descarte 10
Hacia area materiales traer baldes 0 10 6 Llevar descarte a zona de desechos 5 40
Llevar baldes a produccion 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de 1 4 Hacia material de limpieza 2 13 20
Lavar materiales y ubicarlos 15 Limpieza de area de produccion 20
Demora tiempo de concentrado 120 0 Demora en concentrado - producto 120
Inspeccion concentrado perol 1, 2 4 0 Llenar concentrado cocina 2 - baldes 5
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 5 0 Retirar lefia de cocina 15
Llenar agua peroles / retirar residuos 10 0 Hacia produccion 2 5
Llevar baldes hacia drea de envasado 2 54
Hacia produccién 0 10 6
285 5941 215.6 299 152 147

llustracidon 12: Distribucion de actividades propuesta
Elaboracion propia, 2021.
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2.4.Etapa 4: Estimar la relacidén costo-beneficio de la propuesta de

redistribucion de planta de la empresa santa maria de locuto.

Para nuestra propuesta de redistribucion de planta, realizamos un andlisis
financiero de la inversion que demandaria. Para lo cual realizaremos la

evaluacion de Costos y Gastos; y la relacion Beneficio/ Costo.

1. COSTOS Y GASTOS

1.7 Costos directos de la propuesta
d) Costos de mano de obra
Este costo esta representado por el incremento de un ingeniero industrial
gue se encargara de la gestion de las operaciones, el pago de un

ingeniero civil para la ejecucion de la construccion de la nueva

distribucion.
. Tabla 25 Costos de Mano de Obra
IT Puesto Cantidad Rem. Anual (S/.)
1 Ingeniero civil (planos de 01 S/3.500.00
planta)
TOTAL S/3,500.00

Elaboracion propia, 2021.
e) Materiales directos para la propuesta

En la siguiente tabla se detallan los costos, tomando en cuenta la
estructura y arquitectura se ha generado ese costo en base al
presupuesto proporcionado por una empresa constructora y los equipos y

accesorios se ha realizado una cotizacion de estos en el mercado.

Tabla 26 Materiales directos para la propuesta

Descripcion Costo (S/.)
. Estructuras, arquitectura de planta S/ 245,032.23
Edificios/
construcciones i i i Actri
_I\/Iaterlal_ para. |r_1$taIaC|ones eléctricas e g/ 1,145.00
instalaciones eléctricas
Maauinaria Maquina etiquetadora S/ 6,800.00
a Carrito de transporte S/ 500.00
Equinos Pistola etiquetadora S/ 1,500.00
quip Refractometro S/ 2,500.00
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Balanza S/ 500.00
Termdmetro digital S/ 600.00
Mesa para lavado de materia prima S/ 500.00
| is;‘;;lir;tgggs para almacén de producto s/ 4.200.00
Accesorios Parihuelas plasticas S/ 300.00
EPP S/ 405.00
Peroles S/ 4,000.00
Instalacion Eléctricas S/ 500.00
Instalacion de estanterias S/ 400.00
TOTAL| S/ 268,882.23

Elaboracion propia, 2021.
f) Costos directos totales

Tabla 27 Costos Directos Totales

o Mano de obra Materiales directos .
Afio directa (S/.) (S1) Costo directo total (S/.)
1 S/ 3,500.00 S/ 268,882.23 S/ 272,382.23
2 S/ 3,500.00 S/ 268,882.23 S/  272,382.23
3 S/ 3,500.00 S/ 268,882.23 S/ 272,382.23

Elaboracion propia, 2021.
1.8 Costos indirectos de la propuesta

Nuestra propuesta, incurre en los siguientes costos: costo de mano de obra,
gastos y materiales indirectos.

d) Materiales indirectos

Estos costos lo componen el uniforme de trabajo y accesorios de higiene e

inocuidad para cada colaborador, se muestran en el cuadro N°8.

Tabla 28 Materiales Indirectos

IT | Cantidad | Descripciéon PU (S/.) Total (S/.)

1 5 Uniforme de trabajo | S/ 30.00 S/ 150.00

2 3 Guardapolvos S/ 25.00 S/ 75.00

3 6 Tocas de tela S/ 10.00 S/ 60.00
TOTAL | S/ 285.00

Elaboracion propia, 2021.
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e) Gastos indirectos

Estos gastos estan encabezados por la depreciacion de los activos

adquiridos durante el proyecto, se muestran en el cuadro N°9.

Tabla 29 Gastos Indirectos

IT Rubros Monto anual

1 Depreciaciones S/ 1,500.00

2 Servicios basicos S/ 1,200.00

3 Mantenimiento S/ 300.00

4 Gastos varios 5% S/ 150.00
TOTAL S/ 3,150.00

Elaboracion propia, 2021.

f) Costos indirectos totales

Los costos indirectos totales para la propuesta de redistribucién se muestran

en el cuadro N°10.

Tabla 30 Costos Indirectos Totales

Afio M.1. (S/.) M.O.l. (S/.) Gastos ind. (S/.) Costos ind.s Total (S/.)
1 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
2 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
3 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00

Elaboracion propia, 2021.
1.9 Costos totales

Los costos indirectos totales para la propuesta de redistribucion de planta, se

han contemplado en el cuadro N°11

Tabla 31 Costos Totales

Afio Costo D(ié?.():to Total g;.s)to Indirecto Total Costo Total (S/.)
1 S/ 273,382.23 | S/ 3,435.00 S/ 275,882.23
S/ 273,382.23 | S/ 3,435.00 S/ 275,882.23
3 S/ 273,382.23 | S/ 3,435.00 S/ 275,882.23

Elaboracion propia, 2021.
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La propuesta de redistribucion tendra un costo indirecto total de S/. 275,882.23

nuevos soles.
1.10 Costos administrativos

Los Costos administrativos para la propuesta de redistribucion de planta, se han

contemplado en el cuadro N°12

Tabla 32 Costos Administrativos

IT Rubros Monto Anual (S/.)
1 |Capacitacién al personal S/1,000.00
2 | Materiales administrativos S/ 500.00
Induccioén al puesto de
3 |trabajo S/ 200.00
TOTAL S/ 1,700.00

Elaboracion propia, 2021.
1.11 Determinacion del costo total

Los costos totales para la propuesta de redistribucion de planta, se han

contemplado en el cuadro N°13

Tabla 33 Determinacion del Costo Total

Costo Dir. Total Gast. Ind. Total Gast. Admin. Costo Total
Afio (S) (S1) (S1) (S1)
1 S/ 272,382.23 S/ 3,435.00 S/ 1,700.00 | S/ 277,582.23
2 S/ 272,382.23 S/ 3,435.00 S/ 1,700.00 | S/ 277,582.23
3 S/ 272,382.23 S/ 3,435.00 S/ 1,700.00 | S/ 277,582.23
Elaboracion propia, 2021.
1.12 Proyeccién de ingresos

Tabla 34 Proyeccién de Ingresos

i Produccién Anual (Kg) ;)/rz:lcjlgtrjl(z:ggg n(Sd/?) Uizl (510

1 S/ 99,840.00 S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00
2 S/ 99,840.00 S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00
3 S/ 99,840.00 S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00

Elaboracion propia, 2021.
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Se tiene ingresos proyectados a S/. 2,995,200.00 nuevos soles los cuales sale de la
nueva capacidad de produccién teniendo una utilizacibn de planta del 80.13%
produciendo 320 kilogramos de algarrobina. Se toma como referencia la capacidad de

produccion actual, donde la utilizaciéon de planta es de 31.55%
2. EVALUACION ECONOMICA

Tabla 35 Costos de Produccioén de la Propuesta

COSTO DE PRODUCCION

Descripcion Cantidad Precio unitario Total
MATERIA PRIMA Algarroba (kg) 350 0.7 s/ 245.00
Costo de Materia Prima S/ 245.00
Lera 500 0.6 s/ 300.00
Frascos y tapas 640 2.5 S/ 1,600.00
INSUMOS Etiquetas 645 0.8 s/ 516.00
Plastico selladores 645 0.15 s/ 96.75
Costos de Insumos s/ 2,512.75
Produccidn 2 40 s/ 80.00
MANO DE OBRA EnVvasadoy
Etiquetado a1 40 s/ 40.00
Costo de Mano de Obra s/ 120.00
TOTAL DE COSTO DE PRODUCCION (materia prima+mano de obra + insumos) s/ 2,877.75
Descripcion Precio Total (mes) Precio/ Dia
Agua s/ 120.00 s/ 4.62
Energia eléctrica s/ 300.00 s/ 11.54
GASTOS Trar’\sporte s/ -
GENERALES Telefo-no o : s/ 60.00 s/ 2.31
Servicios administrativos s/ 60.00
Gastos financieros s/ -
Desgaste de herramientas s/ 2.00
Vendedor S/ 40.00
GASTOS DE VENTA Publicidad s/ 4.00
Otros s/ 5.00
TOTAL DE COSTO DE SERVICIOS ADMINISTRATIVOS 129.5

Elaboracion propia, 2021.
En la tabla N°15, se muestran los costos de produccion directos e indirectos para
la produccion de 320 kg de algarrobina, en la tabla se ha trabajado con una

proyeccion diaria de produccion, estimada tras la aplicacion de la propuesta.

2.1Evaluacién Beneficio/Costo

Tabla 36 Evaluacion Beneficio/Costo

ANO O ANO 1 ANO 2 ANO 3
S/ 2,995,200.00 | S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00
COSTOS DIRECTOS PRODUCCION S/ 897,858.00 S/ 897,858.00 | S/ 897,858.00
COSTOS INDIRECTOS S/ 40,404.00 | S/ 40,404.00 S/ 40,404.00
COSTO TOTALES S/ 938,262.00 S/ 938,262.00 | S/ 938,262.00
COSTO DE LA PROPUESTA 277,582.23
CAJA S/ 2,056,938.00 S/ 4,113,876.00
UTILIDAD NETA S/ 2,056,938.00 | S/ 4,113,876.00 S/ 6,170,814.00
VAN AHORRO s/ 12,771,715.04
VAN COSTO S/  3,100,897.88
B/C S/ 4.12

Elaboracion propia, 2021.
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En el cuadro se puede analizar los indicadores econdémicos, presentando un VAN
Ahorro de S/. 12,771,175.04 nuevos soles lo cual es favorable para el desarrollo
del proyecto, dado que la inversion es de S/ 277,582.23 y se alcanza un
Beneficio/Costo de 4.12 resultando que, se obtendria una ganancia de 3.12 por

cada sol invertido.

3. Presentar el cronograma de la propuesta
En la Tabla N°17 se presenta el cronograma de ejecucion para
la implementacionde la propuesta del MRP, el cual comprende
las siguientes actividades:
1. Toma de medidas de planta actual.

. Recoleccién de informacién, toma de tiempos.

. Aplicacion de método SLP.

. Generacién de propuestas de redistribucion.

. Evaluacién y seleccién de propuesta de redistribucion.

. Generacién de planos de propuesta.

. Elaboracion de informe final.

. Presentacion de informe final.

© 00 N O 0o~ WD

. Presentacion de mejoras a gerencia.
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Tabla 37 Cronograma de propuesta de Redistribucion de planta

Tiempo [Meses)
Marzeo 2021 Abril 2021 Mayo 2021 Junio 2021 Julie 2021
25| 35| 45

Actividades

15| 25 (35| 45| 15| 25| 35|45 | 15| 25 (35|45 (15| 25| 35| 45| 15

Toma de medidas de planta actual [ —

—

Toma de medidas de planta actual |

Recoleccion de informacidn, toma de tiempos

Aplicacion de método SLP

iGeneracion de propuestas de redistribucidn

Evaluacion y seleccion de propuesta de redistribucion

Generacidon de planos de la nueva planta

Elaboracion de informe final de propuesta

Presentacion de informe final

Presentacion de mejoras a Gerencia H
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Anexo N°4: Constancia de validacidn de instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: Productividad del proceso productive de

algarrobina.
N.? DIMENSIONES ! INDICADORES Pertinencia: Relevancia: Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Porceniaje de Eficiencia
WE ficiencia =/[[T1'empn real)
1 (Tiempo disponible)] x100 X X X
DIMENSION Z: Eficacia Si No Si Ko Si No
Porcentaje de Eficacia
WEficacia = [(Produccion real )
1 J(Produccion planificada )] x100 X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de cormegir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: LACHIRA ESTRADA, DIEGO SALVADOR DMI: 45063280

Especialidad del validador: INGENIERO PESQUERO

24 de noviembre del 2020
1Pertinencia: El ilem comesponde al concepin tedrica
formudada. # P
zRelevancia: El ilem s apropiado pera representar al Fa— _
componenie o dimension especiica del consirucio =

+Claridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado dal - --‘ﬂ-'.'"-"-'-.' ESTRATA
A LACHIRA E3
item, es conciso, exach y direct W—W“ =
- MEIIW“W'E;;‘_‘
/ o N 195505
MNota: Suficienda, se dice suficiancia cuanda los items Reg. CIP

plantzados san suficientes para medir la dimensidn
Firma del Experto Informante.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTEMIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: Propuesta de Mejora de Distribucién de Planta

N.? DIMENSIONES |/ INDICADORES Fertinencia: Relevanciaz Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Diagnastico actual Si No Si No Si | No
Porcentaje de capacidad

Wl = {[(Capacidad actual - Capacidad propuesto)]

1 f(Capacidad actual)} x 100 X X X
DIMENSION 2 LAY - OUT Si No Si No Si No
Porcentaje de vanacion de recorrido del operario.

WV R = {[{Recorrido actual - Recorrido propuesto)]
((Recorrida actual}} = 100

X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidén de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: LACHIRA ESTRADA, DIEGO SALVADOR DMI: 45063280

Especialidad del validader: INGENIERO PESQUERO

24 de noviembre del 2020
1Pertinencia: El item comesponde al conceplo tedrico
formulado.
zRedevancia: El ilem es apropiado para representar al
companente o dimensidn especifica del construcio = = e
2Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciada dal —=TEe -
item, es conciso, exacto y directo -l:ﬂ.F." CALVADIR LACHIRA EBTRADA

Nota: Suficiencia, se dics suficiencia cuando los items

HOEMERD PESAUERD
planteados san suficienies para medir 3 dmensidn - Ig.u_cli' N 155585

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: Propuesta de Mejora de Distribucion de Planta

N° DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia Relevanciaz Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Diagnéstico actual Si No Si No Si No
Porcentaje de capacidad
%C = {[(Capacidad actual — Capacidad propuesto)|
1 /(Capacidad actuat)} x 100 X X X
DIMENSION 2: LAY - OUT Si No Si No Si No
orcentaje de variacion de recorrido del operario.
%VR = ([(Recorrido actual - Recorrido propuesto)]
/(Recorrido actual)} X 100
1 X X X
ok i (precisar si hay suficiencia)
Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [x] Aplicable d és de gir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: l"“} A jm D,‘83,3 Zq(o/q QOS(Mq DNI: 70.5 06Y? 3

Especialidad del validador:

1Pertinencia: El item corresponde al conceplo tedrico

formulado. 24 de noviembre del 2020
ia: El item es apropiado para a
Aol 16 o
1Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del At
item, es conciso, exaclo y directo emeenmn
Nota: Sufiencia, se dice suficiencia cuando los flems Ceosrton)
p dos son suficientes para medir la dimensid
sy

Firma del Experto Informante.
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W UNIVERSIDAD CESAR VALLE)O

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: Productividad del proceso productivo de

algarrobina,

Ne DIMENSIONES / INDICADORES Pertinenciar | Relevanciaz Claridad: Sugerencias

DIMENSION 1: Eficiencia Si No | i No Si | No

Porcentaje de Eficiencia

%Eficiencia =}(FT iempo real)

! (Tiempo disponible)| x100 X X X
DIMENSION 2: Eficaca Si No | Si No Si | No
Porcentaje de Eficacia
Y%Eficacia = [(Produccion real )
f J(Produccion planificada )] x100 | X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [)] Aplicable después de corregir[ | Noaplicable[ |

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: l”‘j jw)m D ;cso M %5‘7“"1 DNI: 70 ;oé HY 3
Especialidad del validador:

24 de noviembre del 2020
1Pertinencia; E tem comespande al cancepto tedrico

formulado.

Relevancia: EI ftem es apropiado para representar a
components o dimension especifca del constucto
1Claridad: Se entiende sin dfcutad alguna el enunciado del
ftem, es conciso, exactoy direclo

Nota: Sufcienci, s dice suficiencia cuando los tems Firma del Experto Informante.
planteados son suficientes para medi la dimension



CERTIFICADQ DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable dependiente: Productividad del proceso productivo de

algarrobina.
N.° DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia: Relevancia: Claridad: Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Porcentaje de Eficiencia
%Eficiencia = | (Tiempo real)
1 /(Tiempo disponible)] x100 X X X
F]
3
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
[Porcentaje de Eficacia
Y%Eficacia = |(Produccion real )
1 /(Produccion planificada )] x100 X X X
]
3
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ _] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Enrique Crisanto Palacios DNI:02600232

Especialidad del validador:
Ingeniero Industrial

1Pertinencia: E| item coresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: | item es apropiado para representar &l
componente o dimension especifica del constructo
sClaridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado del
item, &5 conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimensidn

24 de noviembre del 2020

SR—

Victor Enrigque Crisanto Palacios

CIP: 49220
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: Propuesta de Mejora de Distribucion de Planta

W DIMEMNSIONES / INDICADCRE S Pertinencia: Relevancia: Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Diagnoetico actual 8 No §i No i No
Forcantaje de capacidad
%C = {[(Capacidad actual — Capasidad propussto)] .
1 J(Capacidad actual)} x 100 X X X
DIMENSION Z- LAY - OUT 8 No §i No i No
Porcantaje de vanacion de recomido del operanio.
3VR = {[(Recorrido actual — Recorrido propussta]]
[(Recarrido actual)} x 100
1 X ¥ X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5| HAY SUFIENCIA

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable DCi Aplicable después de corregir [ ]

Mo aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Enrique Crizanto Palacios DINI: 02600232

Especialidad del validador:
Ingeniero Industrial

1Partinancia: El item corresponde al concapto tedrico
formalado.

Relevancia: El item es apropiado pars representar 3l M(A

componente o dimensian especifica del canstructy

1Clzridad: Se enfiends s dificultad slouna &l enwnciado del

item, 22 concizo, exacts y drecty ) _ i _
Nota: Suficiencia, 5= dice suficencia cuardo los fems Victor Enrique Crisanto Palacios
plantzados son suficiertes para medit 3 dimension CIP: 49220

24 de noviembre del 2020
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ANEXO N°5:

Tabla 38 Tipos de Distribucion de Planta

TIPOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA

TIPO DEFINICION
Por posicion  Materia prima se
fija encuentra en un lugar fijo,

rotan: materiales,
insumos, maquinas,
personal.

Los equipos, funciones o
instalaciones se agrupan
por semejanza.

Por proceso

Gran variedad de
procesos en una sola
estacién de trabajo,
operaciones contiguas.

Por producto

VENTAJAS

Factible para cambios
de disefios y el orden
de las operaciones.

Ordeny limpieza,
mejor adaptabilidad,
trabajo frecuente

Produccién de varios
productos por los
mismos
colaboradores

Fuente: Freivalds y Niebel (2014)

ANEXO N ° 6: Diagrama de Pareto

DESVENTAJAS

Poca manipulacién del
elemento principal

Implica
desplazamientos mas
largos.

Desorden y ambientes
insuficientes para la
variedad de
ocupaciones, clima
laboral mas hostil.
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Tabla 1. Diagrama de Pareto

PROBLEMAS

VALORACION

Descripcion del problema

5 no tienen un almacen para producto terminado | 7 Tl 7] 21 | 13% | 80%
6 flujo de materiales lento 1 1 1 3 2% | 81%
7 métodos de almacenaje deficientes 1 1 1 3 2% | 83%
8 desorden en materiales a utilizar 1 1 1 3 2% | 85%
9 Tiempos de espera por falta de materiales. 1 1 1 3 2% | 87%
10 Carenciailrde ventilacién en el area de 1 1 1 3 | 29 | sgo
proeduccion.
11 |tinas para lavado de algarroba inadecuadas 1 1 1 3 2% | 91%
12 |Falta de equipos de proteccion personal 1 1 1 3 2% | 93%
13 Demoras en las V_entas por mal empaquetado 1 1 1 3 50 | 940
del producto terminado.
14 | no existe una programacion para produccion 1 3 2% | 96%
15 |aunsencia de un reglamento interno de trabajo 1 3 2% | 98%
16__|Falta de compromiso de los colabradores 1 3 2% 1100%
162

GRADO DE VAL ORAGION

MUY IMPORTANTE 9
IMPORTANCIA MEDIA T
IMPORTANTE 5

POCO IMPORTANTE

Elaboracion propia, 2021.
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ANEXO N°6: Checklist de distribucién de planta
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PREGUNTAS
EDIFICIO:

1.- ¢La instalaciéon cuenta con

columnas?

2.- ¢ Lainstalacién cuenta con
buena iluminacién?

3.- ¢ La instalacion tiene una
apropiada ventilacion?
4.- ¢ La instalacion esta edificada

por material noble?

CONDICIONES DE TRABAJO:

5.- ¢Las areas estan distribuidas
de manera que brindan
ergonomia al operario?

6.- ¢ La distribucion brinda
seguridad al operario?

7.- ¢Dentro de las instalaciones

se observan sefializaciones?

PRODUCTO — PROCESQO:

8.- ¢ El recurso humano es
suficiente para el proceso
productivo?

9.- ¢Existe un diagrama de
proceso  dentro de la
instalacion?

10.- ¢ El desplazamiento del
operario es continuo (sin
demoras/retrasos/obstaculos)?

11.- ¢ Interfiere la ubicacion de
las maquinas en el
desplazamiento continuo del
operario?

SISTEMA DE GESTION:

12.- ¢ Cuentan con una
planificacion de produccion?

RESPUESTAS

Si

NO

OBSERVACION

Solamente el perimetro
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13.- ¢ Realizan requerimientos de = X
materiales con anticipacion?

14.- ¢ Estipulan los paros,
demoras e incidencias con las
maquinas y operarios?

15.- ¢ Se cuenta con una gestion
de mantenimiento preventivo?

FLUJO DE MATERIALES:

16.- ¢ Cuentan con el material
necesario para llevar a cabo el
proceso productivo?

17.- ¢Los materiales se
encuentran a disposicion del
operario?

18.- ¢ Fluye correctamente el flujo
de materiales?

SISTEMA DE ALMACENAMIENTO:

19.- ¢ Existe un almacén para X
insumos?
20.- ¢ Existe un almacén para X

producto terminado?

21.- ¢ Los almacenes cubren la
capacidad de produccion?

22.- ¢ Las areas designadas para
el almacenamiento cumplen con
los pardmetros para una buena
conservacion del producto e
insumo?

VARIABILIDAD DE LA DISTRIBUCION:

23.- ¢ Observas deficiencias X
dentro del proceso productivo?

Elaboracion propia, 2021.
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Anexo 7: Productividad periodo 2019 - 2020

PRODUCTIVIDAD (PERIODO)
2019 2020

MES MES

ENERO 0.77 ENERO 0.53
FEBRERO 0.50 FEBRERO 0.58
MARZO 0.60 MARZO 0.52
ABRIL 0.56 ABRIL 0.46
MAYO 0.59 MAYO 0.50
JUNIO 0.60 JUNIO 0.49
JULIO 0.69 JULIO 0.54
AGOSTO 0.63 AGOSTO 0.63
SEPTIEMBRE 0.52 SEPTIEMBRE 0.52
OCTUBRE 0.62 OCTUBRE 0.62
NOVIEMBRE 0.69 NOVIEMBRE 0.59
DICIEMBRE 0.52 DICIEMBRE 0.52

Elaboracién propia, 2021.

Anexo 8: Evaluacion metodologia SLP

. Matriz de correlacién-Evaluacion 1 . Matriz de Correlacién-Evaluacién 2
-
ADMINIS-
LOFICINA i | T A
ADMINISTRATIVA 1 VENTIS 1 0 )
1 AREADE 2 [ 0
DESINFECCION DE ! 1 | 1 U
MATERIALES RECEPCION x = -
3 L N ]
3ALMACEN DE ALMACEN D A e T
MATERIA PRIMA - s - -
s g Mp gl R gl T e
4 RECEPCION SELECOONY ! 0™ ! U _5 01 U
o Lvaoanen? U . i i | [ 0 ] 0
‘ e Al . S e P
5 PRODUCCION o MGs T T T LT T
DESINFE-CCION _5 E _3 ] _ﬂ u _d u _‘l [} ! X
B ENVASADD 7, WAL I i e S . Sl D gl Ll Iy
17 E R T T I Pl G|
7 ALMACEN DE PRODUCCION . o o = » x
FROOLCTD A L e T g T g 3 T e LT D
TERMIDADD ENVASADD/ _3 E 4 U _d u 4 1S _1 X _Z
5 | ETIQUETADD A 3 r 4 U [} -)(X 1 o 1
BVENTAS ANACENDE . L g AT e T e L e !
B o A g b e L g 2
4 ! 2 1
9 AREAS VERDES  — [ P |
; 3 " [T R Wt ¢ Bt
ELLOT '\“>, ESTACIONA Iy B
10 COMEDOR M i y,, MENTO [T e
1 ‘ /:x 1 4 u 4
COMEDOR -
ESTACIONAMIENTO /'u 1 11“[)d
] SERVICIDS 4

12 SANITARICS 14, HiENccs

Elaboracién propia, 2021.
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Anexo 9: Presupuesto de Estructuray arquitectura de planta

Presupuesto
de Tesis

TESISTAS:

ITEM

01.01.01
01.01.02
01.01.03
01.01.04
01.01.05
01.01.06
01.01.07
01.01.08
01.01.09
01.01.10
01.01.11
01.01.12
01.01.13
01.01.14
01.01.15
01.01.16
01.01.17
01.01.18
01.01.19
01.01.20
01.01.21
01.01.22
01.01.23
01.01.24
01.01.25
01.01.26
01.01.27
01.01.28
01.01.29
01.01.30
01.01.31
01.01.32
01.01.33
01.01.34
01.01.35
01.01.36
01.01.37
01.01.38
01.01.39

01.01.40

PROPUESTA DE LA DISTRIBUCION DE UNA PLANTA PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

Correa Rios Nancy
Palacios Calle Maria Fernanda

DESCRIPCION

ESTRUCTURAS

MOVILIZACION Y DESMOVILIZACION DE EQUIPOS Y
MAQUINARIAS

FLETE TERRESTRE

LIMPIEZA DE TERRENO MANUAL

TRAZO Y REPLANTEO DURANTE LA EJECUCION DE LA
OBRA

DESMONTAJE DE PUERTAS

DESMONTAJE DE VENTANAS

DESMONTAJE TECHO DE ETERNIT/CALAMINA
DEMOLICION DE COLUMNAS

DEMOLICION DE CIMIENTOS

DEMOLICION DE SOBRECIMIENTOS DE CONCRETO

DEMOLICION DE MUROS

ACARREO INTERNO, MAT.PROCEDENTE DE DEMOLICION.

ELIMINACION DE MATERIAL PROVENIENTE DE
DEMOLICIONES

EXCAVACION MANUAL DE ZANJAS PARA CIMIENTACION

RELLENO COMPACTADO MANUAL C/ MATERIAL PROPIO
SELECCIONADO

CAPA DE AFIRMADO PREPARADO PARA FONDO DE
ZANJAS

ACARREO INTERNO DE MATERIAL PROCEDENTE DE
EXCAVACIONES (DP=30M)

CIMIENTO CORRIDO 1:10 + 30% P.G. f'c>100kg/cm2

CONCRETO f'c=175 kg/cm2 - SOBRECIMIENTOS ARMADO

ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - SOBRECIMIENTOS
ARMADO

ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kg/cm2

CONCRETO f'c=210 kg/cm2 - COLUMNAS
ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - COLUMNAS
ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kglcm2

CONCRETO f'c=210 kglcm2 - ZAPATAS

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO
CONCRETO f'c=210 kg/lcm2 - VIGAS

ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - VIGAS

ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kg/cm2

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO

CONCRETO fc=175 kg/em2 VEREDA, INCL. ACABADO Y
BRUNADO

ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - VEREDA

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO
CONCRETO f'c=210 kg/cm2 - LOSA ALIGERADA
ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - LOSA ALIGERADA

ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kg/cm2

LADRILLO HUECO DE ARCILLA h =15 cm PARA TECHO
ALIGERADO

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO
NIVELACION DE TERRENO Y COMPACTACION

CONCRETO f'¢=175 kg/cm2 PISO PULIDO

UND

Glb.
Glb.
m2
m2
m2
m2
m2
m3
m3
m3
m2
m3

m3

m3
m3
m3
m3
m3
m2
kg
m3
m2
kg
m3
m2
m3
m3
kg
m2
m2
m2
m2
m3
m2
kg
uUnd

m2

METRADO PRECIO UNITARIO PRECIO PARCIALPRECIO TOTAL

1.00

308.73
308.73
23.00
11.19
308.73
3.13
20.30
0.80
44.50
7.47
7.47
11.32
3.77
1.89
11.32
11.32
4.84
2.34
314.95
2.88
96.00
941.40
16.00
96.00
0.94
12.58
212.05
12.58
59.84
119.68
59.84
40.84
308.73
262.42
2,408.09
308.73

308.73

Fecha presupuesto 8/06/2021

114,126.81
1,500.00 1,500.00
5,000.00 5,000.00
1.35 416.79
3.00 926.19
8.11 186.49
5.40 60.41
5.33 1,645.53
402.18 1,259.63
38.49 781.35
89.51 71.29
21.61 961.65
16.88 126.12
27.88 208.26
38.58 436.80
30.83 116.35
130.36 245.99
16.20 183.38
272.31 3,082.55
397.58 1,922.40
53.26 124.79
4.76 1,499.16
473.71 1,364.28
59.61 5,722.56
4.76 4,481.06
436.81 6,988.96
3.65 350.40
473.71 446.95
67.99 855.31
4.76 1,009.36
3.65 45.92
42.90 2,567.14
68.64 8,214.84
3.65 218.42
473.31 19,332.34
58.34 18,011.31
4.76 1,249.12
3.06 7,368.77
3.65 1,126.86
7.21 2,225.94
52.26 3,226.85
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02.01.01

02.01.02

02.01.03

02.01.04

02.01.05

02.01.06

02.01.07

02.01.08

02.01.09

02.01.10

02.01.11

02.01.12

02.01.13

02.01.14

02.01.15

02.01.16

02.01.17

02.01.18

02.01.19

ARQUITECTURA

MURO DE LADRILLO KK TIPO IV SOGA M:1:1:4 e=1.5 CM

TARRAJEO EN MUROS INTERIORES Y EXTERIORES 1.5 E= 1.5
CM

TARRAJEO COLUMNAS INTERIOR Y EXTERIOR

TARRAJEO DE VIGAS

CONTRAPISO DE 40MM

PUERTA METALICA EN INGRESO PRINCIPAL

PINTURA C/OLEO MATE DE COLOR EN MUROS INTERIORES
Y EXTERIORES

PINTURA LATEX 2 MANOS EN COLUMNAS

PINTURA ESMALTE Y ANTICORROSIVA EN REJAS
METALICAS

CIELORRASOS CON MEZCLA C:A 1:5

CERAMICO ANTIDESLIZANTE COLOR BLANCO 30x30

CONTRAZOCALO CERAMICA H=10 CM

ZOCALO DE CERAMICO 30 X 30 cm

PUERTA DE MADERA CONTRAPLACADA DE UNA HOJA
ACABADO C/LACA 2 MANOS

VENTANA DE ALUMINIO CON VIDRIO TEMPLAD 6MM
(CORREDIZA)

CERRADURA DE DOS GOLPES EN PUERTAS

CERRADURA PARA INTERIORES DE PERILLA

BISAGRA ALUMINIZADA CAPUCHINA DE 3" X 3"

PINTURA ESMALTE EN PUERTAS Y VENTANAS DE MADERA

Elaboracién propia, 2021.

m2

m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
und
und
und

m2

Anexo 10: Hoja de Registro de Eficiencia

107.38

214.75

11.52

12.58

308.73

11.60

214.75

11.52

11.60

308.73

308.73

3.74

3.74

23.00

11.19

3.00

6.00

27.00

23.00

79.77
25.07
39.45
55.51
30.46
417.04
17.82
19.16
15.49
32.24
63.02
18.06
77.81
246.95
239.35
90.75
55.05
23.56

15.35

8,565.30
5,383.78
454.46
698.32
9,403.92
4,837.66
3,826.85
220.72
179.68
0,953.46
19,456.16
67.54
291.01
5,678.62
2677.73
272.25
330.30
636.12
353.05
COSTO DIRECTO
GASTOS GENERALES (10%0)

UTILIDAD (8%)

SUB TOTAL (18%)

TOTAL

FORMATO DE HOJA DE REGISTRO DE EFICIENCIA

Recolectado por: CORREA RIOS NANCY

PALACIOS CALLE MARIA FERNANDA

Fecha: Octubre de 2020

DI Tiempo real Tiempo Tiempo

A de perdido total de
produccién (min) produccién
(min) (min)

1 379 60 439

2 370 62 432

3 380 65 445

a4 378 60 438

5 370 66 436

6 379 60 439

Tiempo

disponible

(min)

480

480

480

480

480

480

Eficiencia

78.96%

77.08%

79.17%

78.75%

77.08%

78.96%

Observaciéon

OBSERVACION:

Santa Maria de Locuto tiene una eficiencia de 78.33%

73,286.94}

187,413.75

18,741.37
1,499.31
207,654.43

37,377.80

245,032.23
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Elaboracion propia, 2021.

Anexo 10: Hoja de Registro de Eficacia
FORMATO DE HOJA DE REGISTRO DE EFICACIA
Recolectado por: CORREA RIOS NANCY

PALACIOS CALLE MARIA FERNANDA
Fecha: OCTUBRE 2020

DIA Algarroba Produccion Pérdida Produccion Eficacia Observacién
(kg) (kg) (kg) estimada

1 138 120 38 200 63%

2 135 124 35 200 60%

3 137 122 42 200 61%

4 140 126 38 200 63%

5 137 126 26 200 63%

6 138 127 31 200 63.5%

OBSERVACION:

La eficacia promedio de Santa Maria de Locuto es de 62.25%

Anexo 12: Imagenes de situacion actual de la empresa Santa Maria de
Locuto — Tambogrande
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
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AREA DE PRODUCTO POR ENVASAR, ENVASADO, SELLADO Y
ETIQUETADO
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AREA DE TRASFORMACION DE MATERIA PRIMA
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Anexo 13: Ranking de empresas mundiales en la industria alimentaria

Kellogg's

General Mills

Associated British Foods
Groupe Danone

Coca cola

PepsiCo

Grupo Uniliver

Nestlé

(=]

20 40 60 80 100 120

® MIL MILLONES DE DOLARES

Fuente: Oxfam International.

Anexol4: Empresas lideres de la Industria Alimentaria

ANNOMOTO PERU) mmm 887

MACHU PICCHU FOODS s 110.6
INDUSTRIA DELESPING  wese 1272
MONDELEZ PERL weeemm 1374

LAIVE oo 1555
PERALES HUANCARUNA oo 164

MOUTALLS eo— 1527
NESTLE PERL  e— 152
GLORLA 1105.8
ALICORP 12296

o 200 400 &0 800 1000 1200 1400
Fuente: Ojo publico.

Anexo N°15: Exportaciones de los productos de algarroba

EXPORTACIONES DE LOS PRODUCTOS DE
ALGARROBA

25000

2000

15000

e nn i)

SO0

o 1 o

2015 2016 2017

—— 0 O m—— 1 ]
Elaboracion propia.
Fuente: PROMPERU
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Anexo 16: Organigrama — Santa Maria de Locuto

" JUNTA GENERAL n

l

" GERENTE GENERAL ﬂ

|I SUB GERENTE i i CONTADOR

[ ADMINISTRADOR ' GERENTE DE GERENTE
PRODUCCION COMERCIAL

Fuente: Gerencia de la empresa.

Anexo 17: Catalogo de productos

Nuestros Produc - @
d . -

Fuente: Santa Maria de Locuto

Anexo 18: Diagrama de operacion de proceso — algarrobina.
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ll EXTRACCION DE AZUCARES II 15e (=

_ |m 80 *Bx

Fuente: Santa Maria de Locuto
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RESUMEN

El presenta proyecto de tesis se desarrolld6 en una empresa productora de
Algarrobina, tras el analisis de la problematica existente, se establecid como
objetivo general; realizar una propuesta de redistribucion de planta para aumentar
la productividad del proceso productivo de algarrobina en Santa Maria de Locuto
S.R.L.

Esta investigacion es de tipo descriptiva propositiva, e hizo uso de herramientas de
ingeniera industrial como, diagramas de causa-efecto, Pareto, DOP, DAP, y aplico

la metodologia Systematic Layout Planning para generar la propuesta.

El diagndstico de la planta actual determiné una distribucion deficiente de espacios,

grandes distancias entre areas, tiempos muertos, recorridos innecesarios, etc.

Con la aplicacién de la metodologia SLP, se generé la redistribucion de la planta la
cual se plasmé en un plano y esta acorde a las necesidades de proximidad,
permitiendo que el operario 1 reduzca su recorrido en un 70.50% y el operario 2
en un 75.37%, incrementando la capacidad efectiva de 3,276 a 8320 kilos de
algarrobina, y una utilizacién de planta de 31.55% a 80.13% y con una eficiencia de
planta de 37.12% a 94.27%.

Finalmente, se realizd la evaluacion econémica resultando un Beneficio/Costo de
4.12 obteniendo una ganancia de 3.12 por cada sol invertido, con lo cual se

concluye que la propuesta es viable.

Palabras clave: Redistribucion de planta, SLP, flujo de materiales, productividad.



ABSTRACT

The present thesis project was developed in a company producing Algarrobina, after
the analysis of the existing problems, it was established as general objective; to
make a proposal of redistribution of plant to increase the productivity of the

productive process of algarrobina in Santa Maria de Locuto S.R.L.

This research is descriptive and propositive and made use of industrial engineering
tools such as cause-effect diagrams, Pareto, DOP, DAP, and applied the Systematic

Layout Planning methodology to generate the proposal.

The diagnosis of the current plant determined a deficient distribution of spaces, large

distances between areas, dead times, unnecessary routes, etc.

With the application of the SLP methodology, the redistribution of the plant was
generated, which was reflected in a plan and is in accordance with the needs of
proximity, allowing operator 1 to reduce his route by 70.50% and operator 2 by
75.37%, increasing the effective capacity from 3,893.76 to 8825 litters, and a plant
utilization from 31.55% to 80.13% and with a plant efficiency from 40.45% to
94.27%.

Finally, the economic evaluation was carried out, resulting in a Profit/Cost of 4.12,
obtaining a profit of 3.12 for each sol invested, which leads to the conclusion that
the proposal is viable.

Keywords: Plant redistribution, SLP, material flow, productivity.



.  INTRODUCCION

A nivel internacional, la industria alimentaria ha logrado un gran posicionamiento,
siendo la Unién Europea (UE) y Estados Unidos (EU) los que lideran el comercio
mundial de productos agroalimentarios, teniendo una participacion para el afio 2016
de 39.8y 10.9% en el valor total de las exportaciones mundiales, y con 38.9y 10.0%
del valor total de las importaciones, respectivamente, de acuerdo con datos de UN
Comtrade Database citado por Gaucin, D (2018). Ademas, segun Oxfam
International (2016), la multinacional Suiza “Nestlé” es el lider en esta industria con
ingresos de aprox. $90.000 millones anuales, ver anexo 13.

En nuestro pais, lideran esta industria 2 compafiias (Alicorp y Gloria) unas de las
20 compafiias con mayor facturacion, concentrando el 52% de ingresos, ver
anexol4. Ademas, en el afio 2018 la industria alimentaria crecid un 17% en
comparacion con el afio 2017, segun el titular del Ministerio de la Produccién, Pérez
Raul segun el diario Pera 21 (2019).

A nivel local, Piura es una de las regiones privilegiadas, dado que cuenta con
excelente calidad de suelo para el cultivo de materia prima. La ya mencionada
region, ha experimentado grandes procesos de diversificaciébn, comprendiendo
desde grandes empresas industrializadas, hasta pequefias empresas netamente
artesanales, dentro de esta Ultima tenemos a las productoras de algarrobina: Santa
Maria de Locuto S.R.L, Productores Naturales Tallan, Alimentos Naturales E.I.R.L.
Y segun la Asociacion de Exportadores (ADEX) se ha incrementado el volumen de
exportacion tanto de algarrobina y harina de algarroba, disponiendo en hectareas
de mas de un millén de bosques de algarrobos. El Tiempo (2020).

PROMPERU (2020), nos proporciona la evolucion de los productos exportados a
base de algarrobo, segun las principales presentaciones registradas en SUNAT.
Cabe destacar que para ello se tomaron las que mas demanda tuvieron: harina
(algarroba en polvo/ harina de algarroba) y miel (algarrobina). Ver anexo 15.
Nuestra investigacion se centr6é en la empresa Santa Maria de Locuto, ubicada en
Caserio de Locuto S/N Carretera Piura — Tambo grande. Se cre6 en 1994, con
habitantes de la zona y alrededores, estos se unieron con fines de mitigar la baja
economia y aprovechar la algarroba, un recurso existente en abundancia en la

zona. Santa Maria de Locuto, cuenta con una Junta General, constituida por todos



los socios y una directiva. Ver anexo 16. Esta empresa logré difundir su marca,
distribuyendo sus productos a nivel nacional. Cuenta con diferentes productos (ver
anexo 17) como: el propoleo; el 7 en 1 excelente energizante; la miel y polen; y su
producto representativo la algarrobina, definido segun INACAL (2019) como
“extracto natural de la algarroba a través de un proceso de coccion y concentracion
por evaporacion, de tonalidad marrén oscuro brillante, viscoso y dulce” (50% de
azucar natural), gran energizante y fuente natural de calcio, su proceso de
elaboracion se puede observar en el siguiente DOP. Ver anexo 18.

Como se menciond anteriormente, Santa Maria de Locuto es una empresa
artesanal, y su area de produccion dispone de una distribucién disefiada sin alguin
tipo de estudio previo. A través de una entrevista con el gerente y personal de la
empresa, se pudieron plasmar en un en un diagrama de Pareto (anexo 5) los
problemas principales de la empresa y el grado de incidencia que tienen los mismos
sobre la productividad de esta, para ello los involucrados realizaron una valoracién
segun su grado de importancia (muy importante, 9; intermedia, 7; importante, 5;
poco importante, 1). Los problemas de la empresa principalmente tienen que ver
con la inadecuada distribucion de planta, generando movimientos innecesarios a
los colaboradores y en consecuencia demoras en los procedimientos, congestion y
deficiente utilizacion del espacio, patrones de circulacion con retroceso. Todo lo
anteriormente mencionado repercute en la productividad de la empresa. Ver anexo
6.

Segun lo mencionado hemos considerado como problema general: ¢ Qué mejoras
conlleva la propuesta de redistribucién de planta en los problemas de productividad
del proceso productivo de algarrobina? Como primer problema especifico, ¢ Cual
es el diagndstico actual de la distribucion de planta y su capacidad productiva de
algarrobina? como segundo problema especifico tenemos, ¢(COmo se puede
realizar la reordenacion de las areas de la planta para la produccién de algarrobina?
Como tercer problema especifico tenemos ¢ Cudl es la propuesta redistribucion de
planta para incrementar la productividad del proceso productivo de algarrobina? y
finalmente como cuarto problema especifico tenemos, ¢Cual seria el costo-
beneficio de la propuesta de redistribucion de planta de la empresa Santa Maria de

Locuto?

10



El presente estudio tuvo una justificacién tedrica-metodologica; ya que se afianzo
en la metodologia SLP- Muther para mejorar la distribucién en planta, la aplicacion
del método cientifico para el levantamiento de datos y el proceso sistematico que
se les dio a los mismos; asimismo tuvo una justificacion practica ya que se presento
una propuesta de redisefio de planta, para acrecentar la productividad de Santa
Maria de Locuto, utilizando técnicas propias de la ingenieria industrial.

Ademas, presentd una justificacion econdémica ya que segun Chase y Jacob (como
se citdo en Garza y Martinez, 2019, p.3) una reserva potencial para mejorar la
productividad, lo conforma la distribucion en planta eficiente, pudiendo reducir los
costos en un 20 y 50% a un 10 y 30% respectivamente a aquellos gastos que
incurren dentro del area de fabricacion. Y, por ultimo, tuvo una justificacién social,
debido a que nuestro estudio busco generar seguridad y un mejor ambiente de
trabajo, planteando correcciones de distribucion, mejorando la distribucion fisica de
los factores de la produccion, disminuyendo tiempos, y aprovechando al limite los
recursos. Asimismo, se recalca que esta metodologia puede ser aplicada también

a las pymes debido al gran aporte de esta en su crecimiento.

Nuestra investigacion consideré como objetivo general; Proponer la redistribucion
de planta para aumentar la productividad del proceso productivo de algarrobina en
Santa Maria de Locuto S.R.L. Como primer objetivo especifico, elaborar el
diagnéstico actual de la distribucion y capacidad productiva de algarrobina. Como
segundo objetivo especifico, establecer la reordenacion de las areas de la planta
para la produccién de la planta de algarrobina mediante el método SLP (a través
de esto se obtendra la propuesta). Como tercer objetivo especifico, elaborar la
propuesta de redistribucion de planta para incrementar la productividad del proceso
productivo de algarrobina. Y como cuarto objetivo especifico, estimar la relacién
costo-beneficio de la propuesta de redistribucion de planta de la empresa Santa

Maria de Locuto.
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II. MARCO TEORICO

Tras una realizacion de la busqueda de trabajos previos relacionados con el tema
en investigacion, se logré encontrar los siguientes antecedentes internacionales:
Urefia y Moposita (2013), en su investigacidbn cuyo objetivo era realizar una
redistribucion de planta para aumentar la productividad de la empresa. Concluyo
que dicha redistribucion logré un aumento total de la productividad de un 13%
respecto a la productividad con la que contaba, ademas, disminuyo la circulacion
de materiales en un 33%, mejorando el ambiente laboral, en cuanto a la

implementacion de la propuesta, la inversion se recuperara en 9 meses.

Por su parte, Benavides y Quiroga (2013), el objetivo principal de su investigacion
fue llevar a cabo una distribuciébn de planta que optimice tanto proceso de
produccién como el funcionamiento de la manufacturera. Se logr6 perfeccionar el
uso de herramientas y métodos y optimizar del 4rea de produccion y en el de
manufactura. La investigacion contrasta el objetivo especifico 2, dado que afirman

gue el disefio de una planta influye en el proceso productivo y usa el método SLP.

Asimismo, Isaza, M. (2014), mediante la investigacion que lleva a cabo se traza
como objetivo principal proponer una distribucion de planta para la empresa en
estudio. Al realizar todo el andlisis y la aplicacion de la nueva propuesta se concluyo
que la distancia en la linea de camién se redujo a 10 metros, los pasillos de
circulacion se ampliaron y se eliminé el cuello de botella. En la linea OTR la

distancia de recorrido mejor6 en un 26% y en cuanto a la de protectores en un 46%.

Del mismo modo, Cardenas, D. (2017), su principal objetivo de la investigacion es
llevar a cabo la redistribucion de planta para la empresa. El proyecto ha utilizado
diferentes herramientas de distribucién de planta, métodos de analisis multicriterio;
luego se aplicé el método méas eficaz SLP. Presentando como resultado una
distribucion coherente a lo demandado por la empresa, contando con seguridad e

higiene industrial; proveyendo ambientes libres de contaminacién y peligros.

Por Roa y Rivera (2017), proponen como objetivo principal de su investigacion
plantear un disefio y distribucion en la planta de produccion de Bio - pinturas. Al
aplicar la metodologia y hacer comparativa con la coyuntura actual de la empresa

se concluy6 que la eficiencia de la ubicacion de las areas aumenté en 24%, la
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distancia del flujo de material total disminuy6 a un 40.3%, se determind; ademas,
un 57.3% de reduccion en cuanto al manejo de material, siendo viable la propuesta.

Como trabajos previos a nivel nhacional que se relacionan con nuestra investigacion
tenemos a: Alva y Paredes (2014) proponen en su objetivo principal la aplicacion
de la metodologia PSD para generar una nueva distribucion de planta. Se concluye
gue se logro el incremento de la capacidad productiva en un 79%, ademas el stock

se logra reducir en un 14% lo que equivale a un S/. 172,465.00 de ahorro anual.

Por su parte, Huillca, M. y Monzén A. (2015) cuya investigacion tuvo como objetivo
realizar una propuesta de distribucién de planta y asi como un mantenimiento
autonomo en la planta metal metalica. Concluyeron, que la nueva distribucién,
permitié tener a todas las areas de trabajo en una misma planta generando una

reduccion en el tiempo de despacho hacia el cliente de 80% para ambas lineas.

Segun, Ospina, J (2016) plantea en su objetivo principal construir una propuesta de
distribucion en las diferentes areas con fines de eliminar procesos con carencia de
valor agregado en la linea de produccién aminorando sobrecostos, aumentando la
seguridad de los colaboradores y el rendimiento de todas las operaciones que son
necesarias para lograr los productos. Tal investigacion concluye que la
implementacion de una buena distribucién por procesos puede resolver los

problemas principales generando un mejor flujo de produccion dindmico.

Asimismo, Céardenas, G. (2017) cuyo principal objetivo fue elaborar una propuesta
de redistribucion de planta para la seccién de almacén de la empresa en andlisis.
Se concluy6 gue con la mejora se redujeron las distancias recorridas entre los

procesos comprendidos por el area de almacén, asi como el tiempo de atencion.

Por otro lado, Martinez, L. (2018) realiz6 un estudio, cuyo objetivo principal fue
analizar la empresa para establecer una distribucién de planta que incremente la
productividad de esta. Concluyendo que se evidencia un incremento del 29% de la
productividad lo cual hace viable el proyecto. Esta tesis se considera porque
contrasta al primer objetivo especifico propuesto, ayudara a evidenciar que, a partir

de un diagndstico, se lograra elaborar un plan de mejora.
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Ademas, Tapia, Arce y Martinez (2019), presentaron en su investigacion como
objetivo principal analizar y disefiar la distribucion de planta para mejorar la
produccion de la planta de la empresa textil mediante la SLP. Concluyeron que la
integracion de las areas, maquinarias, insumos y recurso humano logra incrementar
la productividad minimizando costes de produccién (reduciendo traslados), ademas
repercute en la satisfaccion laboral debido a las mejores condiciones de trabajo.

Por su parte Sanchez y Soberén (2017). En su investigacion tuvo como objetivo
redisefiar la distribucién de la empresa con la finalidad de reducir costos del flujo
de materiales. Concluyendo que la empresa esta desperdiciando el 46% (con una
pérdida monetaria de S/. 1210.50 semanal) de su instalacion, el redisefio a través

del método SLP redujo el valor monetario del movimiento de materiales en 59%.

Como antecedentes locales referentes a nuestra investigacion tenemos a:
Gonzales y Tineo (2016) expusieron en su estudio como objetivo principal aumentar
la productividad de la empresa a través de un redisefio de planta enfocados en el
area de produccioén. Concluyendo que se logré incrementar la productividad y una

reduccion tanto de valores monetarios como de recorridos de los operarios.

Ademas, Aguilar y Saenz (2017), en su investigacion plantea como objetivo
principal elaborar una moderna distribucion de planta con fines de mejorar la
productividad en la factoria. Los resultados mostraron el mal posicionamiento de
las maquinas, extensos desplazamientos de los colaboradores entre las diferentes

areas. Se concluye que con la nueva distribucion la productividad parcial aumenta.

Asi mismo, Diaz y Rubifios (2020) su investigacion tuvo como objetivo general
disefiar una propuesta de distribucion de planta en una empresa con giro
manufacturero. Basé su estudio en fuentes bibliogréaficas, observacion de los
procesos y operaciones, documentacion brindada y encuestas directas a operarios.
Se aplicaron herramientas de ingenieria — distribucion por proceso. Los

investigadores concluyen que se pudo reducir aquellos recorridos innecesarios.
En cuanto a las bases tedricas que sustentan nuestra investigacion tenemos:

La Distribucion en planta, se define como “el ordenamiento fisico de los factores de

produccion, a los cuales se les asigna una ubicacion de tal forma que las
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actividades al desarrollarse resulten econOmicas, satisfactorias y seguras;
reflejando el incremento de la productividad y la reduccién del costo de fabricacion”,
asi lo afirma Diaz, Jarufe y Noriega (2014, p. 109); del mismo modo, Ahmadi,
Saman, Reza y Jokar ( 2017) consideran que esta incide de forma directa en la

utilizacion eficiente de los recursos guardando relacion con los costos y tiempos.

Para, Muther y Hales (2015) y Sortino, R (2001) ordenar un espacio exige
movimientos de procesos, almacenamientos, materiales y actividades de servicios
relacionados garantizando un flujo continuo de trabajo. Asi mismo, Moreno, A.
(2014, p.258), considera que se debe tener en cuenta puntos como la organizacion
l6gica, la distancia y la relacién de adyacencia o separacidon por razones de ruido,
limpieza y seguridad. Diaz, Rico, Castrejon (2021) consideran que la seguridad de
los procesos es cada vez mas importante en el disefio de procesos. (p.2). Por su
parte, Freivalds y Niebel (2014), consideran que esta contribuye a alcanzar el
objetivo principal del sistema productivo permitiendo la elaboracion en la cantidad
deseada, calidad requerida y con el minimo costo. Una herramienta atil segun
Buselato, Barra, Leal, de Carvalho, Lombardi (2015) es la simulacién ya que

evallan y estudian el disefio mas adecuado para una realidad especifica (p.372).

Segun Freivalds y Niebel (2014), existen 3 tipos de distribucién en planta: por
posicion fija, por proceso y por producto. Ver ANEXO N.° 5 (tabla N°1).

Segun Oliveros (2017, p.5) es necesario el uso de las siguientes herramientas:

El diagrama de Hilos es un plano o modelo a escala en la que subsigue y mide los
recorridos de los colaboradores, materiales o equipos, permitiendo disminuir los
dafios fisicos y pérdidas del producto, una ubicacién de maquinaria mejorada,
mayor fluidez que contribuye a la reduccién de tiempos en el proceso productivo.
Asi mismo; el diagrama de recorrido muestra un plan ilustrado del flujo de trabajo
indicando el movimiento de los materiales de una actividad a la otra, util para

modificar una configuracion o disefiar una nueva.

El diagrama de proceso permite observar la secuencia de manera cronoldgica de
las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se utilizan en
el proceso, desde la entrada de la materia prima hasta el envasado del producto

terminado, hace uso de simbolos segun el estandar. Freivalds y Niebel (2014 p.20).

15



El diagrama de relaciébn de actividades (DRA), facilita de manera gréfica la
observacion de todas las actividades en estudio segun su grado de proximidad

entre ellas, asi lo afirma Alpala, Alemany, Peluffo, Bolafios, Rosero, Torres (2018).

Por ultimo, presentamos a la tabla relacional cuya elaboracion se apoya en la tabla
de valor de proximidad y lista de razones, permitiendo que los servicios en conjunto

se adhieran, cada casilla representa la interseccion de 02 actividades.

La mala distribucion de planta en los Ultimos afios es un problema que se ha
llamado la atencion de muchos investigadores asi lo afirman Hosseini, Fereidouni,
Fatemi y Fakhrzad (2017). La dindmica del entorno, al cual se enfrentan las
empresas genera la necesidad de que estas sean flexibles. Asi lo afirma Paredes,
Andrés; Pelaez, Kelly; Chud, Vivian; Payan, Jorge; Alarcon, Diana (2016). Para
nuestro estudio hemos tomado en cuenta el método de Planeacion Sistematica de
Distribuciones de Muther (SLP) de 1973, cuyo propdésito es localizar las areas con
frecuencia cercanas entre si y grandes relaciones légicas. De manera general esta
metodologia se desarrolla en tres pasos andlisis, investigacion y seleccion segun

Flessas, Rizzardi, Tortorella, Fettermann, Marodin (2015)

La metodologia SLP, segun Leyva, M; Mauricio, D; Salas, J. (2013), es un método
que se usa en problemas de distribucién, evaluando las relaciones entre areas, el
fluo de materiales, la comodidad de los trabajadores y, los requerimientos
especificos de los procesos y almacenamientos; segun Torres, Kelly y otros (2020,
p. 3) es importante tener en cuenta una serie de factores que influyen en la misma.
Los cuales son: edificio, comprende elementos y particularidades interiores y
exteriores asi como distribucion y equipos de instalaciones; condiciones de trabajo,
garantiza la ergonomia, seguridad y salud laboral en los operarios; producto-
proceso, caracteristicas fisicas del producto y forma de elaboracion; sistema de
gestion, programa de fabricacion planeado; flujo de materiales, disefio, variedad,
cantidad de operaciones necesarias y secuencia; sistemas de almacenamiento,
optimizar la superficie para alojar materiales, componentes, trabajo en curso y
productos acabados; variabilidad de la distribucion, versatilidad, posibles

variaciones del negocio (desarrollo de nuevos productos).
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Seabrook, J. (2021) en su articulo nos recalca la importancia de decisién en cuanto

al disefio, espacio, eliminacién de jerarquias de muros y adopcion de disefios de

planta abierta, vinculo entre productividad mejorada y adopcién de tecnologia.

Muther (1976) citado por Tarazona (2014, p.689) establece un procedimiento

directo de 6 etapas, las cuales seran descritas a continuacion en la siguiente tabla:

Tabla 1: Etapas para la redistribucion

Etapas | Descripcion de la etapa

diagramar las relaciones, aqui se plantean las relaciones (grado relativo de

acercamiento requerido) entre las diferentes areas actividades, areas, etc.

determinar el tipo, forma del &rea y la ubicacion con respecto a los servicios

elaborar diagramas de relaciones entre actividades, mediante una muestra visual de las
actividades estableciendo una decision de posicionamiento relativo entre las areas

funcionales. Segun Syed Asad Ali Naqvi y Muhammad (2016)

establecer relaciones de espacio en la redistribucién. Ademas, se realiza un boceto a
escala las areas en términos de su tamafio relativo. Se pueden realizar cambios al plano

con base en los requerimientos de la empresa.

examinar una distribucion alterna: se evallan las opciones para determinar cual de todas
es la mejor, realizando la identificacion de factores importantes como una ampliacién a
futuro, seguridad, estética a través, puede hacer uso de un sistema de ponderaciones

(ejemplo 0-10) se les determinara la importancia relativa

VI

Seleccionar la distribucién e instalarla. Implantando el nuevo método.  Es importante
planear previamente los calculos técnicos correctos (etapas de prefactibilidad técnica y
economica), luego la construccion de modelos a escala para evitar un

sobredimensionamiento. Asi lo afirma Ramos, Rojas, Espinoza (2017).

Ademas, Muther (1977, p.19) establece 6 principios que buscan la mejor

distribucion realizable de una manera sistematica: integracion de conjunto,

compuesta por el hombre, materiales, maquinaria o cualquier otro factor trabajando

como equipo; distancia recorrida minima; circulacion o flujo de materiales; espacio

cubico; satisfaccion y la seguridad del colaborador, dentro de su trabajo; principio

de flexibilidad, para ser modificada. Asimismo, Liu, Liu, Lin, Islam SMN, Xu (2020,

p.2) presenta 5 elementos en los que se fundamenta el problema, conocido como

“alfabeto de las facilidades de ingenieria de planeacion o PQRST”.
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Alfabeto de las facilidades de ingenieria de planeacién - PQRST

Materias primas, materiales y piezas compradas, articulos semiacabados y
terminados.

Cantidad (Q) De cada variedad de productos o articulos requeridos o fabricados.
Conjunto de operaciones o manipulaciones sobre los productos en la
secuencia o el orden en el que se realizan.

Servicios anexos |Actividades de soporte y funciones adicionales al proceso de produccién

Producto (P)

Recorrido (R)

(59) que son necesarios.
El tiempo (T) SEesgtﬁig(l)emento relaciona P, Q, R, S; cuanto tiempo, qué tan pronto y qué tan

llustracién 1 Alfabeto de las facilidades de Ingenieria de Planeacion
Fuente: Liu, Liu, Lin, Islam SMN, Xu (2020)

En la actualidad se ve un acelerado incremento de las demandas de productos lo
cual conlleva a que las industrias, aumenten su capacidad para elevar su ritmo de
produccion y al mismo tiempo hacer que los procesos sean mas eficientes y de esta
manera menguar los costos con una alta efectividad. Asi lo afirma Garza y Martinez
(2019, p.2). Para Dresch, Collatto, Lacerda (2018) la productividad es muy
importante para la competitividad de la empresa, destacando entre otros impulsores
de esta (p.14). Entonces, “productividad es una medida de la eficiencia en el uso
de los factores en el proceso productivo”. Se clasifica en productividad laboral, tiene
como factor de produccion al trabajo, y se calcula cantidad de producto por unidad
de trabajo es decir un operario con mayor productividad producira mas unidades; y
la productividad total de factores (PTF) utiliza un indicador mas complejo que

resume la capacidad o eficiencia. Céspedes, Lavado y Ramirez (2016, p.12).

Segun Freivalds y Niebel (2014 p.20), en la actualidad las empresas analizan a los
componentes que no agregan valor a su negocio es decir no aumentan sus
utilidades. Dentro de estas empresas son las pymes las que presentan mayor
dificultad para el control de sus recursos, encontrandose en una etapa anterior a la
optimizacién, debido a las limitaciones que tienen como por ejemplo el no contar
con personal especializado. Para Jaimes y Rojas (2015, p.184).

Ademas, Segun Chase y Jacob (como se cito en Garza y Martinez, 2019, p.3) una
reserva potencial para mejorar la productividad, lo conforma la distribucién en
planta la cual, si cumple con los objetivos y requerimientos de las organizaciones
(Layout eficiente) reduce probablemente los costos de los gastos totales de
operacion en que incurren dentro del area de fabricacion de un 20 y 50% a un 10 y

30% respectivamente. Segun Pérez (2016, p. 534), se produce un
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desaprovechamiento de la faena laboral en actividades de traslados que no dan
valor, debido a la ausencia de un adecuado nivel de adyacencia entre las areas de
actividad de la organizaciéon. Generando el incremento de los tiempos de
fabricacion unitarios y disminucion de los niveles de productividad; del mismo modo,
Larios (2017, p. 133) describe que el empresario no aplica mecanismos de medicién
de productividad ni sabe con claridad la capacidad de produccién de su recurso,
traducida en capacidad de minutos por periodo de tiempo.”

Dos indicadores importantes de la productividad segun Chase, Jacob y Aquilano
(2009) son la eficiencia se refiere a la proporcién de la produccion real de un
proceso en relacion con algun parametro y la eficacia significa hacer lo correcto a

consecuencia de crear el mayor valor posible para la organizacion. Ver Figura N°2.

EFICIENCIA EFICACIA ‘

tiempo real

Eficiencia = ¢ 100

Eficacia =

produccion real mensual .
: +100

tiempe disponible produccion planificadn

llustracion 2 Eficiencia y Eficacia
Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano (2009)

Véasquez, R (2021, p. 35) Mejorar la productividad también radica en poder reducir
el tiempo de viaje de los insumos dando pie a una secuenciacion circular y nodos
de mejora. Incluir procedimientos y procesos de seguridad, y tecnologia para
reducir tiempos de inactividad también incrementan la productividad, sostiene
Ludwing, S. (2020, p. 24). La distribucion de los ambientes, asi como los elementos
en ellos influyen en la eficiencia del personal; plantean Choudhury, Prithwiraj (2020,
p. 58). La reduccién del tiempo de desplazamiento puede aumentar la eficiencia, el
uso de la secuenciacion circular y de los nodos de desplazamiento mejora la
productividad; afirma Molina, R. (2021, p.31). Por su parte, Milasas, S. (2021, p. 6)
Nos habla que la productividad es necesaria para que las empresas prosperen, sin
embargo, centrarse en la productividad puede crear un entorno laboral estresante.
Por ello nos brinda consejos para mejorarla sin llegar a que esta se convierta en

perjudicial como: cambiar nuestro punto de vista, probar nuevas cosas (innovar).
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de la investigacién

La finalidad, de nuestra investigacion fue aplicada; Para Murillo, 2008 (citado por
Vargas, 2009, p. 159). Una investigacion de tipo aplicativo se caracteriza porque
busca aplicar y/o utilizar conocimientos adquiridos, y a la vez adquirir conceptos
diferentes. Por lo tanto, esta investigacion, tiene como propésito la aplicacion de
teorias existentes de ingenieria industrial, enfocadas a acrecentar la productividad

de la empresa.

Por su enfoque fue cuantitativa, “ya que esta implica el uso de herramientas
matematicas, estadisticas e informaticas para obtener resultados” asi lo determina
SIS INTERNATIONAL RESEARCH, 2020. En la investigacion se aplicaran matrices
para recolectar datos de la situacion actual de la empresa, asi como para la post
aplicacion. Se hara uso de operaciones mateméaticas para poder especificar el
porcentaje de mejora de la productividad.

Por su nivel, la investigacion fue descriptiva; “Esta detalla las propiedades, las
caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, procesos, objetos o cualquier otro
fendmeno que se someta a un analisis” segun Hernandez (2014). En nuestra

investigacion se realizara una descripcion de la distribucién actual de la empresa.

El disefio de la investigacién fue no experimental; “no hay manipulacion
deliberada de variables en el estudio” (Hernandez, 2014). Nuestra investigacion

sera no experimental dado que no se manejan las variables intencionalmente.
3.2 Variables y operacionalizacién

Siendo la operacionalizacién de las variables procedimientos que permiten cruzar
del plano abstracto al plano concreto del estudio, es decir, del marco tedrico a un
plano operativo (Espinoza, 2019). Esta investigacion consta de la variable
independiente denominada “Propuesta de redistribucion de planta”, la
operacionalizacion de la variable de este estudio se puede ver en el anexo 1. Y de

la variable dependiente denominada “Productividad del proceso productivo de
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algarrobina” la operacionalizacion de la variable de este estudio se puede ver en el

anexo 2.

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Poblacién

“‘Es el conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de
especificaciones” Lepkowski, 2008 (Citado por Hernandez, 2014, p.174). El
proyecto de investigacion tiene como poblacion a: maquinas (04), recurso humano

(05), materiales e insumos para la produccion.

Muestra

“Es un subgrupo de la poblacién, de interés sobre el que se recolectaran los datos’
(Hernandez, 2014, p. 173). En esta investigacion se trabajara con toda la poblacion

existente, por ende, carece de muestra.

Tabla 2 Poblacién de Estudio

Indicador Unidad de andlisis Poblacién

Porcentaje de capacidad

Porcentaje de variacion de Operaciones de Todas las operaciones del

recorrido del operario proceso productivo. proceso productivo.

Porcentaje de eficiencia

Porcentaje de eficacia

indice de beneficio-costo Informe de Estado Informe de Estado
Financiero Financiero

Elaboracion propia, 2021.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccién de datos

Hernandez (2014), “Son medios utilizados para recolectar informacién, entre los
que destacan la observacion, entrevista y encuesta”. En la presente investigacion
se usara como técnica principal para el desarrollo del proyecto la observacion.
Ademas, la entrevista; la informacion obtenida sera de la realidad problematica. Se
tendra en cuenta también un analisis documental de los datos recolectados dentro

de la empresa.
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Instrumentos de recoleccion de datos

“Recurso usado por el investigador para registrar informacion” (Hernandez, 2020,
p. 199). Para este proyecto se hara uso de una ficha de observacion para el primer
indicador, con fines de recolectar las medidas actuales de la planta; en cuanto al
segundo indicador se aplicara una lista de cotejo con escala valorativa, donde se
especificara el grado de importancia de los objetos. Finalmente, para los
indicadores: eficiencia y eficacia se recolectaran los datos a través de una ficha de
registro, ya que esté relacionado con informacion interna de la empresa. Ver Tabla
N°3.

Tabla 3 Técnicas e Instrumentos

Indicador Técnica Instrumento
Porcentaje de variacion

-Ficha de observacion: Plano de la
distribucion de planta.

-Ficha de observaciéon: Checklist de
Distribucion actual. (Anexo 6)

de espacio de areas

Observacion

Porcentaje de -Ficha de evaluacion: Diagrama de
Capacidad flujo del proceso. (Anexo 14)
-Ficha de evaluacion: Matriz
Diagonal.
Porcentaje de variacion -Ficha de evaluacion: Diagrama de
de recorrido Hilos.
-Ficha de evaluacién: Diagrama de
recorrido.
indice costo-beneficio | Andlisis documental Ficha de Guia de analisis

documental. indice de B/C

Porcentaje de -Ficha de hoja de registro de
Eficiencia Andlisis Documental | Eficiencia. (Anexo 7)
Porcentaje de Eficacia -Ficha de hoja de registro de Eficacia.
(Anexo 8)

Elaboracion propia, 2021.
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VALIDACION

“‘Refiere al grado que un instrumento mide realmente la variable que pretende
medir’ (Hernandez, 2014, p. 200). Al considerar los intereses de esta investigacion,
se consideran: Ficha de observacion: Cuestionario de Distribucion actual, Fichas
de evaluacion: Diagrama de flujo del proceso, Matriz Diagonal, Diagrama de Hilos,
Diagrama de recorrido, Ficha de hoja de registro de Eficiencia, Ficha de hoja de
registro de Eficacia, Ficha de Guia de analisis documental. indice de B/C; fueron
evaluados a través de la validez de contenido por juicio de expertos, permitiendo
que los items de los instrumentos elaborados por las investigadoras tengan el
dominio especifico de contenidos de los indicadores que se mediran. Los 3 expertos

gue emitieron su juicio son:

- Crisanto Palacios, Victor Enrique; Ingeniero Industrial de profesion con CIP:

49220.

- Lachira Estrada, Diego Salvador; Ingeniero Pesquero de profesion con CIP:
155585.

- Zapata Pasara, Juan Diego; Ingeniero Industrial de profesién con CIP:
191013.

Las constancias de validacién de contenido de los instrumentos elaborados de

nuestro estudio a través del juicio de expertos se detallan en el Anexo N°4.

CONFIABILIDAD

“Es el grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes”
(Hernandez, 2014, p. 200). Entonces siguiendo con lo establecido, para calcular la
confiabilidad de los instrumentos elaborados para esta investigacion, como: Ficha
de observacion: Cuestionario de Distribucion actual, Fichas de evaluacion de:
Diagrama de actividades del proceso, Matriz Diagonal, Diagrama de Hilos,
Diagrama de recorrido, Ficha de hoja de registro de Eficiencia, Ficha de hoja de
registro de Eficacia, Ficha de Guia de andlisis documental. indice de B/C; no se
puede realizar el célculo del coeficiente de fiabilidad estadistico porque no existen
homogeneidad en sus escalas de las respuestas a sus items o preguntas. Por otro
lado, el instrumento “Ficha de observacion: Cuestionario de Distribucién actual”,
sus preguntas son de escalas dicotomicas (respuesta: si - no), que no define una

consistencia interna (no hay relacion entre sus preguntas), debido a que sus
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preguntas no generan un constructor, es decir los items o preguntas se analizaran
de forma descriptiva, es por eso no se puede realizar el calculo del coeficiente de

fiabilidad estadistico.

3.5 Procedimientos

El presente proyecto de investigacion se llevo a cabo en tres fases; se empez0 con
un estudio de la situacion actual de la distribucion de planta de la empresa Santa
Maria de locuto, para conocer capacidad actual con la que cuenta; en esta primera
fase se aplicaron los siguientes instrumentos: Ficha de observacion: Cuestionario
de Distribucién actual, Ficha de evaluacion: Diagrama de flujo del proceso. Los
datos se recolectaron dentro del horario de produccion de algarrobina.

Seguido se utilizé la metodologia SPL para plantear el redisefio de la distribucion
actual; en este apartado se usaron los siguientes instrumentos: Ficha de
evaluacion: Matriz Diagonal, Ficha de evaluacion: Diagrama de Hilos, Ficha de
evaluacion: Diagrama de recorrido; para poder obtener la informacién también se
realizo dentro del horario de produccion de algarrobina. Cabe recalar que se seguira

el procedimiento que especifica Muther:

- Primero se realiz6 un diagrama de relaciones entre las diferentes areas
tomando en cuenta el orden de proximidad y/o grado relativo de
acercamiento.

- Al obtener un resultado se procedié a determinar las relaciones de espacio
acorde a la necesidad de produccion.

- Paso seguido se elabor6 un diagrama de relaciones (representacion visual).

- Luego ese bosquejo se llevd a escala en términos de su tamafio relativo,
ademas en este paso se realizaron modificaciones pertinentes.

- El siguiente paso es evaluar la distribucion alterna.

- Seleccionar la distribucion e instalarla. Implantando el nuevo método. Esta
Gltima etapa no sera parte del proyecto. Por tanto, nos enfocaremos en las

cinco etapas anteriores.
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Como tercera fase es elaborar la propuesta, se utilizaran los datos obtenidos con
el método SLP y se plasmaran en un plano.

Tabla 4 Procedimientos de Instrumentos de Evaluacién de Objetivos
OBJETIVOS INSTRUMENTO

OE. 1: Elaborar un diagndstico actual de la -Ficha de observacion: Plano de la
distribucion y capacidad del proceso productivo  distribucién de planta.

[ ina.
de algarrobina -Ficha de observacion: Checklist

de Distribucién actual.

-Ficha de evaluacién: Diagrama de
actividades del proceso.

-Ficha de evaluacién: Matriz

3 Diagonal.
OE. 2: Desarrollar el método SLP en el proceso
productivo de algarrobina. -Ficha de evaluacion: Diagrama de
Hilos.
OE. 4: Estimar el costo-beneficio de la -Ficha de Guia de analisis
propuesta de redistribucion de planta de la documental. indice de B/C

empresa Santa Maria de Locuto.

OG: Proponer la redistribucién de la planta para = Todos los instrumentos
aumentar la productividad del proceso
productivo de algarrobina.

Elaboracion propia, 2021.

3.6 Método de andlisis de lainformacién

La informacion se recolecté a través de los siguientes formatos: Ficha de
observacion: Cuestionario de Distribucién actual, Ficha de evaluacién: Diagrama
de flujo del proceso, Ficha de evaluacion: Matriz Diagonal, Ficha de evaluacion:
Diagrama de Hilos, Ficha de evaluacion: Diagrama de recorrido, Ficha de hoja de
registro de Eficiencia, Ficha de hoja de registro de Eficacia. La informacion

generada permitira el desarrollo de nuestro estudio.

3.7 Aspectos éticos

El presente proyecto de investigacién tuvo como finalidad un enfoque académico,
la recoleccion de informacion fue tomada y procesada con transparencia,

objetividad y veracidad en cuanto a resultados. Ademas, la fue citada y referenciada
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correspondientemente, lo cual lo avala el porcentaje de similitud de 12%, sefalado

en el reporte que ofrece el programa Turnitin.

IV. RESULTADOS

4.1Primer objetivo, elaborar el diagndéstico actual de la distribucion y

capacidad productiva de algarrobina.

Santa Maria de Locuto es una empresa artesanal, y su area de produccion
dispone de una distribucién disefiada sin algun tipo de analisis o estudio previo,
perjudicando asi a la productividad de la empresa y la actuacion de los

colaboradores.

A través de una entrevista realizada al gerente y 3 trabajadores, se identificaron
las diferentes problematicas que presenta esta empresa, las cuales se plasmaron
en un diagrama de Ishikawa. Las problematicas principalmente tienen que ver con
la inadecuada distribucion de planta, generando movimientos innecesarios a los
colaboradores y en consecuencia demoras en los procedimientos, congestion y
deficiente utilizacién del espacio, y patrones de circulacion con retroceso. Todo lo

anteriormente mencionado repercute en la productividad de la empresa.

ADMINISTRATIVO MAQUINAS HOMBRE
Falta de No cuentan
mantenimiento Baja eficiencia con pi 5
dela prensa Carencia de motivacion personal
Poco tiempo
de descanso
Falta de capacitacién
Ubicacidn sin

previo estudio

Falta de
Inadecuado alta de
planeamiento Funcionamiento \dent\ﬁcam.:m y
de funci manual compromiso
S con laempresa

BAIA
PRODUCTMIAD
Ubicacién de materiales Inadecuada distribucion No usan EPP
sin especificar de las maguinas Desorden al
Tiempos de

manipular
materiales

Falta de sefializaci

espera por falta
de materiales

Area de lavado improvisado
Congestion en las Métodos de Falta de sefializacion Métodos de

Tinas de lavado

inadecuadas
areas de envasado, almacenaje B trabajo de
- sellado y etiquetado deficientes AE“(_’"ES estandarizados
Flujo de repetitivas
materiales lento

Almacenes no cubren 2

Poca ventilacién y
altas temperaturas No realizan un plan
de produccidn

cantidad de materia
requerida prima.

MATERIALES AMBIENTE METODOS

llustracién 3 Diagrama de Ishikawa
Elaboracion propia, 2021.
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Posterior se realizé un raudo analisis sobre el problema en la entidad seleccionada
con el fin de minorar 6ptimamente los causantes mas relevantes de Santa Maria
de Locuto. Contemplando esta informacion en un diagrama de Pareto, obteniendo
16 causas. Se procedio a realizar una matriz (Anexo 6) donde se establecia un
puntaje dependiendo del grado de importancia, para ello los involucrados

(operarios) realizaron la valoracion de esta.

Diagrama de Pareto- Empresa Santa Maria de Locuto SRL

TOTAL DE VALORACION

FRECUENCIA ABSOLUTA ACUMULADA

PROBLEMAS

W TOTAL DE VALORACION

llustracion 4 Diagrama de Pareto
Elaboracién propia, 2021.

El diagrama demuestra que 5 de las 16 causas identificadas generan una
deficiente productividad, representando el 80%. Dentro de éstas tenemos:
distribucion de areas de trabajo inadecuadas, congestion y deficiente utilizacion
del espacio, almacenes muy pequefios para cubrir la capacidad de materia prima,

areas de lavado improvisado, carencia de almacén para producto terminado.

En el Anexo 6 se observa un checklist donde se recopilé informaciéon de las
instalaciones de la empresa, las condiciones de trabajo, proceso, el sistema de
gestion, flujo de materiales, sistema de almacenamiento, variabilidad de

distribucion.

Tras la aplicacion del checklist se identificd que las instalaciones contaban con
baja iluminacion, asi como una inapropiada ventilacién. Se percibio frente a las
condiciones de trabajo que las areas no estan distribuidas de manera que brinden
ergonomia al operario, especificamente en las areas de lavado de materia prima,

asi como en el area de envasado; ademas, se observo que la distribucion de la
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planta no brinda seguridad al operario y no se logré apreciar sefalizaciones dentro

de la instalacion.

En cuanto al Producto-Proceso no contemplamos un diagrama de proceso para que
los operarios tengan claro como llevar a cabo el proceso; se identific6 que el
desplazamiento realizado por el operario presenta demoras, retrocesos con
obstaculos, es decir, no es continuo. Ademas, la ubicacién de las maquinas

entorpece el desplazamiento del trabajador.

En Sistema de Gestion; no estipulan paros, demoras e incidencias de las maquinas
u operarios; ademas, no cuentan con un plan de mantenimiento preventivo para

con las maquinas.

Observamos también en cuanto al flujo de materiales, los materiales no se
encuentran a disposicion del operario ocasionando tiempo perdido en la busqueda

y retrocesos lo que repercute en un flujo no continuo.

Identificamos en el sistema de almacenamiento que el almacén de materia prima
no cubre la capacidad para produccion; ademas que no cumple con parametros
para una buena conservacion del producto y no cuentan con un almacén para
producto terminado. En cuanto a la Variabilidad de la Distribucién, se observan
deficiencias dentro del proceso productivo. Al realizar el cuestionario se pudo
concretar que existian muchas deficiencias en la distribucion actual de la empresa,
ya que las areas no estaban bien definidas, no existia buena sefializacion, ni

ventilacion, etc.

Para producir algarrobina en Santa Maria de Locuto se realizan una serie de a
pasos que son importantes para obtener una buena miel de agarroba. A
continuacion se presenta el DOP y DAP de la empresa en estudio. El primero es
la secuencia de operaciones, tras la construccion del mismo, encontramos: 9
operaciones, 3 inspecciones, 2 demoras y 6 transportes. En el siguiente grafico se

comtenplan las actividades que realiza cada operario actualmente.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

PROCESO Produccién de algarrobina
METODO Actual
AREA Produccion

MATERIA PRIMA

e ——— Traslado de liquido hacia
peroles
Llenado de M.P en sacos y Filtrado de liquido
Pesado de materia prima
Cocimiento de liquido para
concentracion de azucares
Traslado hacia darea de
selecciéon
2 horas de coccion
Verificado empirico
de concentrado
Seleccion de  materia
prima Llenado de P.T
descarte
Traslado a zona de
Traslado hacia area de enfriamiento
lavado
Enfriamiento
Lavado de materia prima
almacenamiento
Traslad'o de M.P a hacia Simbolo Resumen Cantidad
las cocinas
o Operaciones 9
0 Inspecciones 3
., Demora 2
< 1 era coccién de M.P D
aprox. 30 minutos E> Transporte 6

llustracion 5 Diagrama de Operaciones de Proceso
Elaboracién propia, 2021.
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Ubicacién: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE
Actividad: produccion de algarrobina

Fecha: 28 de septiembre 2020

Operador: Albino Alama Santos

Encierre en un circulo el método y tipo apropiados

Método: - propuesto
Tipo: trabajador material
Descripcién
operacién transporte

Llegar a la empresa T
/
Firmar asistencia 0
\T
o—
\ T

Hacia area de insumo lefia
Seleccionar lefia para cocinas

Hacia area de proceso

Colocar y encender lefia cocina 1,2,3
Hacia 4rea de materiales (lavanderia)
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 0
Esperar que se llenen los peroles

Hacia &rea de almacén de M. P

Simbolos

demora

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Evento Presente
Operacion
Transporte
Retrasos
Inspeccion
Almacenamiento
Tiempo

Distancia

Tiempo

Inspeccién  almacén

15

20

04_ D 15

Almaceén de M. P llenar en sacos 0 10

Hacia area de tamizado > T 3

Pesar M.P antes de tamizado 0 3

Tamizar o] I 30
\

Inspeccion de M.P calidad y pesado 1 6

Hacia &rea de lavado

Vaciar M.P en tinas para lavar 0
Lavado tina 1 0
Vaciar agua de tinas 0
Llevar tinas hacia lavatorios

Lavado de material 0

Hacia area de produccién

Min S

53

33

3

7

1

30

30

30

RESUMEN

Presupuesto Ahorros

7 horas con 35 min

730.9m

Distancia observaciones

Metros

50 Cambio de lefia a gas/ la ubicacién
mas cercana. 44 m distancia entre
drea de cocinas y zona del insumo
132 (lefia), hace 2 viajes (3 recorridos)

(=]

72 18 m x 4 recorridos

4 En esta drea se puede hacer un piso
el cual facilitaria la limpieza

(1} 3sacosdedb6kgc/u

120  40m x 3r, se recomienda usar equipo
de transporte
0
(1] Se usan 3 tinas, se puede adecuar
una mesa de lavado con desfogue lo
0 cual permite realizar el proceso de
18 lavado en 1 solo paso.
0
18
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Hacia prensa prensadora T 0 10 1.7
Vaciar en prensadora 0 0 28 0
Hacia cocina 2 T 0 12 1.7
M.P colar para prensar olla 2 cocina 2 (o) 1 34 o
Hacia prensadora TST 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensa 0< 0 23 0
Hacia cocina 2 T; 0 11 1.7
M.P colar para prensar olla 3 cocina 2 0 1 30 (1]
Hacia prensadora qF 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensadora 0. 0 22 0
Hacia cocina 2 T 0 11 1.7
Colocar tina y colar liquido de perol 2 o A 3 0
Lavar perol 2 o] 5 0
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio 0 0 25 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora- perol 2 [0} 3 0
Coccion- concentrado [0} 0 0
HACIA COCINA 3 ST 0 12 2.5
Inspeccion de coccion > | 3 0
M.P colar para prensar olla 1 cocina 3 0 1 30 o
Hacia prensadora T 0 15 2.5
Vaciar en prensadora 0 0 25 0
Hacia cocina 3 T 0 15 2.5
M.P colar para prensar olla 2 cocina 3 0 & 1 29 0
Hacia prensadora ‘> T 0 14 25
Vaciar M.P en prensa [5) (' 0 25 0
Hacia cocina 3 [ ‘> T 0 13 2.5
M.P colar para prensar olla 3 cocina 3 0 1 30 0
Hacia prensadora i 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 /| 0 24 0
Colocar tina y colar liquido de perol 3 0 1 0
Lavar perol 3 0 3 o}
Vaciar liquido colado a perol 3 limpio [ 0 5 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora - perol 3 | O 3 0
Coccién Concentrado 0 ™ 0 0
Vaciar concentrado de perol 3 en el 1 > | 5 0
Transporte hacia perol 1 [ T < [ 5 4
Inspeccion de perol 1y 2 > | 4 0
Hacia area de baldes T// 5 18
Lavar baldes para almacenar P. T 0 10 0
Llevar baldes a produccién o~T 2 18
Demora tiempo de concentrado D\ 120 o
Inspeccién concentrado perol 1, 2 ) | 0
Llenar concentrado cocina 1 - baldes [0} 5 0
Llenar concentrado cocina 2 - baldes 0 5 0
Llevar baldes a zona de enfriamiento 3 90 9 m x 10 recorridos
Llenar agua peroles / retirar residuos 0 10 0
Hacia lavanderia ST 2 20
Lavar materiales utilizados o T 10 0
Hacia produccion T 1 20
Llevar baldes de P.T a envasado 3 30 10mx3
427 848 | 730.9m

llustracion 6. DAP actual Operario 1
Elaboracion propia, 2021.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacidn: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: Produccién de Algarrobina Evento Presente Presupuesto|  Ahorros
Fecha: 28 septiembre 2020 Operacion 29
Operador: Temoche Mendoza Leonel Transporte 32
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 1
Método: presente propuesto Inspeccién 0
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo {min) 7: 22 h aprox
Distancia 597 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia Observaciones
operacion transporte [ demora | inspeccion | almacén Minutos
» |p (=
Llegar a la empresa T 0
Firmar asistencia 5} < & 15
Hacia area de insumo lena T 5 50
Buscar carretilla para llevar lena 0 < 5 15
Llevar lefia Hacia area de proceso i 10 132
hacia area de lavanderia / 0 30 18
Lavar peroles o\ 7 0
traer tinas para lavado de M. P W T 2 20
Caminar con tinas hacia area de I 2 5
lavado )rd
Llenar agua en las 3 tinas 0\/ 3 0
Hacia area de tamizado \> T 2 40
Tamizar y pesar M. P ) I/ 30 0
Llenar M.P en sacos y pesar (o} l\ 5 0
Hacia area de lavado ) T 2 44
Lavar M.P tina 2 y colocar en olla (o} < 20 0
llevar M.P hacia peroles — cocina ) T 6 2
Mover M.P en coccion o/ 3 0
Hacia area de lefia > T 5 88 Ida y vuelta
Poner lefia a las cocinas ol/ 5 0
mover con la paleta la M.P coccion | 0] 6 0
Hacia prensadora N~ 1 2
Acondicionar prensadora 0] / 2 0
Hacia almacén traer recipiente \\ il 5 15
Hacia cocina 1 — M.P para prensar T 1 30 15
Hacia prensadora T 1] 10 2
Vaciar 1 era olla de M.P - prensar (\/ = v} 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar \I T 1 33 2
Hacia prensadora /I T 0 12 2
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar 0 < 0 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar \ T 1 32 2
Hacia prensadora J T 0 13 2
Vaciar 3 olla de M.P para prensar o~ 0 24
Prensar 4
Retirar materia de descarte (o} 2
Hacia cocina 2 M.P para prensar S T 1 34 17
Vaciar 1 olla de M.P para prensar (o] ( ] 28
Hacia peroles — M.P para prensar \ T 1 34 17
Hacia prensadora J T 13 17
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar O( 30
Hacia peroles — M.P - prensar NT 1 35 17
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Hacia prensadora » T 10 17
Vaciar 3 olla de M.P para prensar o 0 28
PRENSAR 0 4
Retirar de materia de descarte 0 3 2
Hacia cocina 3 M.P para prensar ‘\ T 1 31 25
Vaciar 1 olla de M.P para prensar o A 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar il 1 35 25
Hacia prensadora JT 0 13 25
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar (o] <’ 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar ‘\ T 1 34 25
Hacia prensadora INi 0 15 25
Vaciar 3 olla de M.P para prensar 0 0 30
PRENSAR o] 4
Retirar de materia de descarte 0 I\ 10 Limpieza de prensa
Llevar descarte a zona de desechos \l T 5 40
Hacia area de lavanderia [T 2 30 25
Lavar baldes (o} I 30
Llevar baldes a produccion ol 5
Demora en concentrado - producto o] 120
]
Retirar lefia de cocina 0o~ 15
Llevar baldes producto - almacén 5 30
T

Hacia produccién T 2 5
Hacia material de limpieza i 2 13 20

Limpieza de area de produccion 01 = 60

422 673 | 597 m

llustracion 7. DAP actual Operario 2
Elaboracién propia, 2021.

Observamos en las ilustraciones N°6 y 7 las actividades que realizan los operarios

para la produccion de algarrobina, el primer operario contempla un total de 7 horas

con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 metros aproximadamente, y el

operario 2 con 7 horas con 22 minutos y 597 metros de espacio recorrido. Se puede

observar que existen actividades repetitivas que se pueden eliminar, ademas, se

evidencia que el almacén de materia prima se encuentra alejado de la zona de

proceso para lo cual en su desplazamiento los perarios emplean 10 minutos c/u

con un recorrido de 182 m. Cabe destacar que en los dos gréaficos la actividad que

mas tiempo emplea es el concentrado de azucares con 120 minutos sin embargo

no se puede reducir este tiempo ya que afectaria la calidad del producto.
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Se recopil6 también, informacién del aspecto financiero, asi como registros de
produccion la cual fue proporcionada por los administrativos de Santa Maria de
Locuto, para determinar la productividad con que se ha desempefiado la empresa.
Para ello se determiné los niveles de productividad de la planta; solo se nos brindd
de los periodos 2019 y 2020 debido a que gestiones anteriores no realizaron
registro alguno. Los cuadros resumen se contemplan en el anexo 7 se trabaj6 en

ello y se obtuvo el siguiente gréfico:

Tabla 5 Productividad de los periodos 2019 y 2020

PRODUCTIVIDAD 2019 PRODUCTIVIDAD 2020

JULIO
AGOSTO

JUNID

Elaboracién propia, 2021.

En la tabla N°5 se aprecia una productividad muy fluctuante, con su nivel mas alto
de 77% y el mas bajo de 49%.
Otra evaluacion de Santa Maria de Locuto fue su capacidad productiva, ellos
diariamente producen 126 litros de miel de algarroba. Por ello se aplicaron las
férmulas respectivas y se plasmaron en la tabla siguiente:

Tabla 6. Capacidad productiva actual

Operarios Estencar Dias/Mes | Hora/Dia Ca}pafldad Capac!dad Eficiencia Capacicad Utilizacion | Eficiencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 9.984 26 8 10,383.36 | 882586 | 0.85 3216 | 3155% | 37.12%

Elaboracion propia, 2021.

Se evidencia que la planta actualmente tiene un 31.55% de utilizacién de su

capacidad productiva y produce con un 37.12% de eficiencia.
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4.2Segundo objetivo, establecer la reordenacion de las areas de la planta
para la produccién de algarrobina mediante el método SLP.

Al tener evidencia que Santa Maria de Locuto no cuenta con una distribucion idonea
repercutiendo en una productividad fluctuante con porcentajes no satisfactorios, se
procedid a establecer la reordenacion de las areas comprometidas utilizando la

metodologia SLP.

Primero se definen las areas de la planta, y se elabora la matriz de correlacion, la
cual se construye a través de dos evaluaciones; la primera es por codigo de razones
y el segundo es por el orden de proximidad. Se realizaron dos evaluaciones (ver
anexo 8) se opté por tomar la segunda evaluacion ya que es la mas 6ptima, como

se puede observar en la ilustracion N°8.

1 2 3 4 5 & 7 = 9 0 11 12 13 14

ADKINIS .--""--.____ letra SrdEn de prosimidaed valor an liness
1 TRACION ] n EJ'\. Absolutamente necesaria
S I ——— i |

VENTAS i Especialments importants
2 i | T PR T
T

. =1 Cirdinaria o normal
RECEFCION {

LW 0 PR PV S et e |

— o —
""""""""" Indeseable i
My indeseabls - o =
a4 M.P

ol SO <
SELECCION Y

5 LavADD DE M.P
...................... s

ALMACEN /

AREAS WVERDE:
R o
ESTACIONA

MIENTO

codigo de razones

nimero razon
Por control

12

1
"""""""" = 2|Por higiene
" COMEDCR 3|Por proceso
SERVICIS 4|Por conveniencia
HIG ENICOS 5|Por seguridad

llustracion 8. Matriz de Correlaciéon
Elaboracion propia, 2021.
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ADMINSTATI

CION

P.T

ALMACEN DE

ENVASADO
Y ETIQ.

ALMACEN DE

/

PRODUCCION

INSUMOS

SELECCION Y

LAVADO DE

DESINFECCION
DE
MATERIALES

VENTAS

N\

ALMACEN DE M.P

ESTACIONAMIENTO RECEPCION _

AREAS VERDES

COMEDOR

I 55. HH I

llustracién 9. Diagrama de Hilos segun grado de proximidad

El diagrama de hilos de la ilustracion 9 muestra las relaciones de las areas segun
el orden de proximidad (absolutamente necesaria) las cuales se han ordenado de

tal forma que el proceso sea eficiente.

Con la nueva distribucion resultante del analisis de la metodologia SLP se procedio
a realizar la nueva diagramacion de actividades, planteadas en la figura N°9,

observandose que:

- El procedimiento para producir algarrobina segun el DAP actual, contempla un
total de 7 horas con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 m con el DAP de
la propuesta, se evidencia que el tiempo que empleara el operario sera de 5 horas,
disminuyendo en un 68% reflejado en 155 minutos menos obteniendo una
reduccion de 515.3 metros con una optimizaciéon del 70.51%; se recalca que las
operaciones son importantes, sin embargo, hemos identificado que algunas de
éstas se llevan a cabo con repetidas actividades y patrones de retroceso; cabe
destacar que en el primer grafico la actividad que mas tiempo emplea es el
concentrado de azUcares con 120 minuto sin embargo no se puede reducir este
tiempo ya que afectaria la calidad del producto, sin ambargo este tiempo se

adecuara con la hora de almuerzo de los operarios.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: produccién de algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 de septiembre 2020 Operacion 31
Operador: Albino Alama Santos Transporte 23
‘Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 3
Método: propuesto Inspeccion a
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo 5h
Distancia 215.60m

Descripcion Simbolos Tiempo Distancia |observaciones

P demora inspeceién  [almacén Min |S Metros

= »
Llegar a la empresa |~ T o
'Firmar asistencia [e] : 15
Hacia area de insumo lefia >’r 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas [e] 5 0
Hacia area de proceso T 4 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,2 [e] D 15 o
Hacia area de materiales T 2 30 36 4+4+6+6+8+ 8 m recorridos
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 [e) 0 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 o | 1 0
Esperar que se llenen los peroles D 8 o
Hacia area de almacén de M. P T 20 10
:A\macen de M. P llenar en sacos e} .</ 10 0
Hacia area de tamizado > T [¢] 15 2
Tamizar (] = | 5 o]
‘Ihspec.cwon de M.P calidad y pesado _-h'%} ] 6 [o] 3 sacosde 46 kgc/ u
Hacia area de lavado T—"] o 10 6 Se usa equipo de transporte
Lavado de M. P [s] 10 (o]
Llenar M.P en bandeja ol 4 0
Hacia area de produccion T __| 8] 10 6
Inspeccién de1 era coccidn I 3 0 Diagnostico empirico
Colar M.P perol 1 bandeja 1 (] .r—' 1 30 (o]
Colar M.P perol 1 bandeja 2 ol 1 30
Hacia prensadora T o] 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2en o < 0 20
prensadora
Hacia area de materiales - olla \ T 0 10 4
Hacia area de produccion ) T 10 4
Colar liquido de perol 1- olla o .~ 3 0
Lavar peral 1 [s] 5 0
Vaciar liquido colado a perol limpio o 0 25 0
HACIA perol 2/ inspeccion de coccidon T 1 o] 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 o [ 1 30 o
Colar M.P perol 2 bandeja 2 o L 1 30 0
‘Ha\:ia prensadora > T o] 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora (] < [¢] 22 (o]
Hacia perol 2 B T [¢] 11 1.7
Colocar liquido de perol 2 — olla o i/ 3 0
Lavar perol 2 o 'l 5 o
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio o l\ 0 25 0
HACIA PEROL 3 T [¢] 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 [s] .// 1 30 (o]
Colar M_P de perol 3 bandeja 2 o L 1 30 2.5
Hacia prensadora > T 8] 13 25
Vaciar M.P en prensadora [e) < 0 22 0
Hacia perol 3 ™~ T 0 12
Colar liquido de perol 3 - en olla 0] 1 0
Lavar perol 3 o} 3 0
Vaciar liquido colado a perol 3 —a 2 o 5 0
Vaciar concentrado de perol 3en el 1 0] 3 0
Transporte hacia perol 1 ~T 5 4
Hacia area materiales traer baldes T 4] 10 6
Llevar baldes a produccién T 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de T 1 4
lavado P
Lavar materiales y ubicarlos o] 4/\ 15
Demora tiempo de concentrado = D\ 120 0
Inspeccién concentrado perol 1, 2 — | 4 0
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 0 ,— 5 0
Llenar agua peroles / retirar residuos o L 10 0
Llevar baldes hacia drea de envasado ™~ T A 2 54 6 m x 9 recorridos
Hacia produccion T — 0 10 6
285 594 | 215.60 m

llustracién 10. DAP propuesta operario 1

Elaboracién propia, 2021.
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- La actividad de seleccion de lefia se realiza en 20 minutos y recorre para llegar
hasta el lugar 50 metros, se afiade que esta actividad se realiza en tres
repeticiones, tras la evaluacion con la metodologia SLP en la propuesta esta
actividad se llevara a cabo en 5 minutos recorriendo 27 metros, reflejado en 75%
y 54% respectivamente, esta mejora se logra porque la ubicacion de la lefia
estara cerca al area de produccion.

- Se identifico que para poder dirigirse hacia el almacén de materia prima, el
operador recorre 44 metros en 15.30 minutos.

- Tamizar la algarroba seleccionada les lleva 30 minutos, ya que el espacio que
estan utilizando es de muy poca capacidad, por ello se propone en la
redistribuciéon una ampliacion del espacio obteniendo una mejora de 83.33%
reduciendo su tiempo de trabajo a 5 minutos.

- Se aflade que todas las atividades que comprenden la operacion de lavado
arrojan 47 minutos con 36 metros recorridos, en la distribucion propuesta el
operario se dezplazara hasta el almacén de materia prima en 20 segundos con
10 metros recorridos, mejorando en 130% y 77% respectivamente, esta mejora
se evidencia por la reubicacién del almacén ya que actualmente se encuentra a
25 metros del proceso productivo.del tiempo actual empleado. Ademas, la

distancia recorrida sera de 215.6 metros.

A continuacion, se presenta el DAP propuesto para el operario 2, en el cual se
obtiene una reduccion a 5 horas con un recorrido de 147 metros. Ver figura N°11.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE

RESUMEN

Actividad: Produccion de Algarrobina

Evento

Presente

Presupuesto Ahorros

Fecha: 28 septiembre 2020

Operacion

28

Operador: Temoche Mendoza Leonel

Transporte

8

Método: presente propuesto
Tipo: trabajador material

Encierre en un circulo el método y tipo apropiados

Retrasos

1

Inspeccion

0

Almacenamiento

0

Tiempo (min)

5:02 h aprox

Distancia

147 m

Descripcion

Simbolos

operacion

demora inspeccidn almacén

L s}

transporte

Tiempo

Minutos

Distancia

Observaciones

Llegar a la empresa

Firmar asistencia

Hacia area de insumo lefa

30

27

Seleccionar lefia

Llevar lefia produccion con carretilla

30

27

Enjuagar peroles

Hacia area de tamizado

15

10

Pesar M. P antes de tamizar

(©]

Tamizar seleccionar M. P

(e]

Llenar M.P en sacos y pesar

o

Hacia area de lavado

Lavar materia prima

Vaciar M.P en peroles

o| o

Llevar bandeja para prensadora

Acondicionar prensadora

o|lN|a|O

Vaciar bandejas de M.P perol 1

20

PRENSAR perol 1

Retirar materia de descarte

Lavar filtro

Colar liquido de prensadora-perol 1

Vaciar bandejas de M.P perol 2

22

PRENSAR perol 2

Lavar filtro

Colar liquido de prensadora

Retirar de materia de descarte

Vaciar bandejas de M.P perol 3

22

PRENSAR

Lavar filtro

Oo|o[{Oo|O|O0|O|O|O|O|O|O|O|0O| O

Inspeccion de perol 1y 2

HBINIBIOINIWIN B OIWNINISOIW R

Retirar de materia de descarte

o

=
o

Limpieza de prensa

Llevar descarte a zona de desechos

w

40

Demora en concentrado - producto

120

Llenar concentrado cocina 2 - baldes

5

Retirar lefia de cocina

15

Hacia produccion

Ol 0| 0| ©

2

Hacia material de limpieza

ST
=

2

13

20

Limpieza de area de produccion

20

299

152

147 m

llustracién 11. DAP propuesta operario 2
Elaboracion propia, 2021.

Al realizar la aplicacion de nuestra propuesta, prevemos que habra una notoria

reduccion principalmente de operaciones repetitivas, de transportes de tramo

largos lo cual se ve reflejado en la reduccién del tiempo de duracion del proceso
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que inicialmente era de 7:35 h y en la propuesta es de 5:00 h con una diferencia de
2:35 h. Como se puede apreciar en la tabla siguiente:

Tabla 7. Comparacion de actividades actuales y de propuesta

OPERARIO 1 OPERARIO 2

Evento Actual Propuesta Diferencia Actual Propuesta Diferencia
Operacion 53 31 22 29 28 1
Transporte 33 23 10 32 8 24
Retrasos 3 3 0 1 1 0
Inspeccién 7 4 3 0 0 0
Almacenamiento 1 1 0 1 0 0
Tiempo 7 horas 5h 2:35h 7:22h 5:02h 2:20h

con 35 menos aprox. aprox. menos

min

Distancia 730.9 215.6 515.3 597 147 450

Elaboracion propia, 2021.

Santa Maria de Locuto, tras ser sometida a una evalucién en cuanto al espacio
utilizado por su distribucion y realizar la eliminacién de actividades ademas de la
adecuacion de las areas, obtuvimos que en el nuevo disefio de distribucion tendra
308.23 m frente a 338.23 m evidenciando una reduccion del 8.86% del espacio
utilizado. Este porcentaje se determiné a través de la %Variacién de Espacio de

Area (Ver anexo 1).

Se evalué también, el porcentaje de variacion de recorrido del operario, ya que se
identificé que los colaboradores realizaban recorridos con retrocesos y repetitivos.
La formula utilizada se observa en el anexo 1; dando como resultado que el
operario 1 recorre 730.9 metros y con la propuesta recorre 215.6 metros,
expresandose en una mejora de 70.50% con una reduccioén de 515.3 metros. El
operario 2 recorre 597 metros y con la propuesta recorre 147 metros,

expresandose en una mejora de 75.37% con una reduccion de 450 metros.

4.3Tercer objetivo especifico, elaborar la propuesta de redistribucion de

planta para incrementar la productividad del proceso productivo de
algarrobina

Al término de la evaluacién que se realiz6 con las dos propuestas obtenidas a través

de la metodologia SLP; se eligié la mas beneficiosa para la empresa. Por ello se

trabajo en la elaboracion de la evaluacion escogida. Y el resultado es el siguiente:
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Elaboracion propia, 2021.
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llustracion 13. Plano Propuesta
Elaboracion propia, 2021.




Con la nueva distribucion, al hacer un analisis de las actividades desempefiadas
con los dos operarios, se observaban tiempos muertos por el operario 2, por lo que
se plantedé una nueva asignacion de tareas para los mismos. Se ha organizado las
actividades de los dos operarios de manera paralela con lo cual garantizamos el

flujo continuo del proceso y aprovechamiento del recurso humano. Brindandoles

una balanceada carga de trabajo, evitando la sobrecarga de actividades en un solo

operario.
Actividades operario 1 minutos [segund [metros actividades operario 2 minutos|segund |metros
Llegar a la empresa 0 Llegar a la empresa 0
Firmar asistencia 15 Firmar asistencia 15
Hacia area de insumo lefia 1 30 27 Hacia area de insumo lefia 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas 5 0 Seleccionar lefia 5
Hacia area de proceso 4 30 27 Llevar lefia produccién con carretilla 1 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 15 0 Enjuagar peroles 7 0
Hacia area de materiales 2 30 36 Hacia area de tamizado 0 15 10
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0 0 Pesar M. P antes de tamizar 2
Llenar agua en los peroles 1,2,3 1 0
Esperar que se llenen los peroles 8 0
Hacia &rea de almacén de M. P 20 10 . :
Almacén de M. P llenar en sacos 10 0 Tamizar seleccionar M. P 3 0
Hacia area de tamizado 0 15 2
Tamizar 5 ]
Inspeccién de M.P calidad y pesado 6 0 Llenar M.P en sacos y pesar 5 0
Hacia area de lavado 0 10 6 Hacia area de lavado 2 10
Lavado de M. P 10 0 Lavar materia prima 10 [o)
Llenar M.P en bandeja 4 0 Vaciar M.P en peroles 1 6
Hacia area de produccién 0 10 6 Llevar bandeja para prensadora 1 2
Inspeccién del era coccién 3 0 Acondicionar prensadora 3 0
Colar M.P perol 1 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 1 bandeja 2 1 30
Hacia prensadora 0 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2 en 0 20 Vaciar bandejas de M.P perol 1 0 20
Hacia &rea de materiales - olla 0 10 4 PRENSAR perol 1 4
Hacia area de produccion 10 4 Retirar materia de descarte 2
Colar liquido de perol 1- olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 1 5 0 Colar liguido de prensadora-perol 1 3
Vaciar liquido colado a perol limpio 0 25 0
HACIA perol 2 / inspeccién de coccidon 0 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 2 bandeja 2 1 30 0
Hacia prensadora 0 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 2 0 22
Hacia perol 2 0 11 1.7 PRENSAR perol 2 4
Colocar liquido de perol 2 — olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 2 5 0 Colar liquido de prensadora 3
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio 0 25 0 Retirar de materia de descarte 2
HACIA PEROL 3 0 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P de perol 3 bandeja 2 1 30 2.5
Hacia prensadora 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 3 0 22
Hacia perol 3 0 12 PRENSAR 4
Colar liguido de perol 3 - en olla 1 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 3 3 0 Inspeccion de perol 1y 2 4
Vaciar liquido colado a perol 3 —a 2 5 0
Vaciar concentrado de perol3enel1 3 0
Transporte hacia perol 1 5 4 Retirar de prensadora materia / descarte 10
Hacia area materiales traer baldes 0 10 6 Llevar descarte a zona de desechos 5 40
Llevar baldes a produccion 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de 1 4 Hacia material de limpieza 2 13 20
Lavar materiales y ubicarlos 15 Limpieza de &rea de produccién 20
Demora tiempo de concentrado 120 0 Demora en concentrado - producto 120
Inspeccién concentrado perol 1, 2 4 0 Llenar concentrado cocina 2 - baldes 5
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 5 0 Retirar lefia de cocina 15
Llenar agua peroles / retirar residuos 10 0 Hacia produccion 2 5
Llevar baldes hacia &rea de envasado 2 54
Hacia produccién 0 10 6
285 594] 215.6 299 152 147

llustraciéon 14 Distribucion de actividades propuesta
Elaboracion propia, 2021.
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Tras la realizacion de la redistribucion se trabajo para encontrar la nueva capacidad

de planta, se muestra en la tabla N°8.

Tabla 8 Capacidad de Produccion de Propuesta

Operarios S Dias/Mes | Hora/Dia quafldad Capac!dad Eficiencia izl Utilizacion | Eficiencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 9.984 26 8 10,383.36 | 8,825.86| 0.85 8320 | 80.13% | 94.27%

Elaboracion propia, 2021.
Santa Maria de Locuto, al utilizar la nueva distribucién de planta, obtendra una

utilizacién de planta de 80.13% y con una eficiencia de planta de 94.27%

4.4 Cuarto objetivo especifico, estimar la relacion costo-beneficio de la
propuesta de redistribuciéon de planta de la empresa santa maria de
locuto.

Para nuestra propuesta de redistribucidon de planta, realizamos un analisis
financiero de la inversion que demandaria. Para lo cual realizaremos la evaluacion

de Costos y Gastos; y la relacién Beneficio/ Costo.

1. COSTOS Y GASTOS

1.1Costos directos de la propuesta
a) Costos de mano de obra
Este costo esta representado por el incremento de un ingeniero industrial
gue se encargara de la gestidén de las operaciones, el pago de un ingeniero

civil para la ejecucion de la construccion de la nueva distribucion.

Tabla 9 Costos de Mano de Obra

IT Puesto Cantidad Rem. Anual (S/.)
1 Ingeniero civil (planos de 01 S/3.500.00
planta)
TOTAL S/3,500.00

Elaboracién propia, 2021.
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b) Materiales directos para la propuesta

En la siguiente tabla se detallan los costos, tomando en cuenta la estructura

y arquitectura se ha generado ese costo en base al presupuesto

proporcionado por una empresa constructora y los equipos y accesorios se

ha realizado una cotizacion de estos en el mercado.

Tabla 10 Materiales directos para la propuesta

Cescripcion Costo (S/)
Edificios/ Estructuras, arquitectura de planta (anexo 9) 5/ 24503223
construcciones msatt;r;?:lion gsagéc;r?s;zlacmnes eléctricas e g/ 114500
Maquinaria Maguina etiquetadora S/ 6,800.00
Carrito de transporte S/ 500.00
Pistola etiquetadora S/ 1,500.00
i Refractometro 5/ 2,500.00
Eauipos  IBolanza S/ 500.00
Termometro digital S/ 600.00
Mesa para lavado de materna prima S/ 500.00
| Fesr:ﬁmae&iss para almacén de producto g/ 4,200.00
ACCesomos  I'o i elas plasticas S/ 300.00
EFP S/ 405.00
Peroles S/ 4.000.00
. Eléctricas S/ 500.00
Instalacion Instalacion de estanterias S 400.00
TOTAL| S/ 26888223

Elaboracion propia, 2021.

c) Costos directos totales

Tabla 11 Costos Directos Totales

Afio | Mano ”E{g?f‘ dIrecta |\ ateriales directos (S/) |  Costo directo total (/)
+ | s 350000 | S/ 26888223 S/ 27238223
o | s 350000 | S/ 26888223 S/ 27238223
3 | s 350000 | S 26888223 S 27238223

Elaboracién propia, 2021.
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1.2 Costos indirectos de la propuesta

Nuestra propuesta, incurre en los siguientes costos: costo de mano de obra, gastos

y materiales indirectos.

a) Materiales indirectos

Estos costos lo componen el uniforme de trabajo y accesorios de higiene e

inocuidad para cada colaborador, se muestran en el cuadro N°12.

Tabla 12 Materiales Indirectos

IT | Cantidad | Descripcién PU(5/) Total (S/)

1 5 Uniforme de trabajo | S/ 000 | S 150.00

2 3 Guardapaolvos S 2500 | S 75.00

3 6 Tocas de tela S/ 1000 | S 60.00
TOTAL| &/ 285.00

b) Gastos indirectos

Estos gastos estan encabezados por la depreciacion de los activos adquiridos

Elaboracion propia, 2021.

durante el proyecto, se muestran en el cuadro N°13.

Tabla 13 Gastos Indirectos

IT Rubros Monto anual

1 Depreciaciones 5/ 1,500.00

2 | Servicios basicos s/ 1,200.00

3 Mantenimiento s/ 300.00

4 (Gastos varios 5% 5/ 150.00
TOTAL S/ 3,150.00

Elaboracién propia, 2021.

c) Costos indirectos totales

Los costos indirectos totales para la propuesta de redistribucion se muestran en

el cuadro N°14.




Tabla 14 Costos Indirectos Totales

Afio M.L (5/.) M.O.1. {5/ Gastos ind. (5/)) Costos ind. Total (S/.)
1 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
2 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
3 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00

Elaboracion propia, 2021.
1.3 Costos totales

Tabla 15 Costos Totales

e Costo [;ISF?':}I:'[O Total Costo Inédsiﬁcm Total Costo Total (S/)
1 S/ 273,382.23 S/ 3,435.00 S/ 275,882.23
2 = 273,382.23 S/ 3,435.00 S/ 275,882.23

3 s/ 273,382.23 s/ 3,435.00 S/ 275,882.23

Elaboracion propia, 2021.

La propuesta de redistribucion tendra un costo indirecto total de S/. 275,882.23

nuevos soles.
1.4 Costos administrativos
Estos costos se han contemplado en el cuadro N°16.

Tabla 16 Costos Administrativos

IT Rubros Monto Anual (S/.)
Capacitacién al personal 5/1,000.00
2 | Materiales administrativos S/ 500.00
Induccion al puesto de
3 [trabajo S/ 200.00
TOTAL 5/1,700.00

Elaboracion propia, 2021.
1.5 Determinacion del costo total

Los costos totales se han contemplado en el cuadro N°17.
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Tabla 17 Determinacién del Costo Total

Costo Dir. Total Gast. Admin.
Afio (5/1) Gast. Ind. Total (S/.) (S/) Costo Total (S/.)
1 S/ 27238223 S/ 3.435.00 S/ 1,700.00 S 277 582.23
2 S/ 27238223 S/ 3.435.00 S/ 1.700.00 S/ 27758223
3 S/ 27238223 S/ 343500 S5/ 1,700.00 S/ 27758223

Elaboracion propia, 2021.

Nuestra propuesta de redistribucion empleara un costo total de S/. 277,582.23

nuevos soles.

1.6 Proyeccion de ingresos

Tabla 18 Proyeccién de Ingresos

T | Produccién Anual (Kg) Eﬂﬂﬂ'iifi{ﬁ'}sdﬂ Ui 2]

1| s 99.840.00 S/ 2,995.200.00 S/ 2,995.200.00
2| s 9984000 S/ 2,995.200.00 S/ 2,995.200.00
3| S 99.840.00 S/ 2.995.200.00 S/ 2,995.200.00

Elaboracion propia, 2021.

Se tiene ingresos proyectados a S/. 2,995,200.00 nuevos soles los cuales sale de

la nueva capacidad de produccién teniendo una utilizacion de planta del 80.13%

produciendo 320 kilogramos de algarrobina. Se toma como referencia la capacidad

de produccion actual, donde la utilizacion de planta es de 31.55% (Ver tabla N°6).

2. RELACION BENEFICIO/COSTO

Se determinaron los costos de produccion directos e indirectos para la produccion

de 320 kg de algarrobina, se recalca que estos 320 kg es el total de algarrobina

obtenida diariamente.

En la tabla N°19 se muestran todos los costos que se trabajara para la proyeccion

diaria de produccion, datos estimados tras la aplicacion de la propuesta.
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Tabla 19 Costos de Produccion de la Propuesta

COSTO DE PRODUCCION

Descripcidon Cantidad Precio unitario
MATERIA PRIMA  Algarroba (kg) 350 0.7
Costo de Materia Prima
Lefa 500 0.6
Frascos y tapas 640 2.5
INSUMOS Etiquetas 645 0.8
Plastico selladores 645 0.15
Costos de Insumos
Produccion 2 40
MANO DE OBRA EnVasadoy
Etiquetado 1 40

Costo de Mano de Obra

TOTAL DE COSTO DE PRODUCCION (materia prima+mano de obra + insumos)
Precio Total (mes)

Descripcidon

Total
s/ 245.00
s/ 245.00
s/ 300.00
s/ 1,600.00
s/ 516.00
s/ 96.75
s/ 2,512.75
s/ 80.00
s/ 40.00
S/ 120.00
s/ 2,877.75

Precio/ Dia

Agua s/ 120.00 s/ 4.62
Energia eléctrica s/ 300.00 s/ 11.54
GASTOS Transporte s/ -
GENERALES Teléfono s/ 60.00 s/ 2.31
Servicios administrativos s/ 60.00
Gastos financieros s/ -
Desgaste de herramientas s/ 2.00
Vendedor s/ 40.00
GASTOS DE VENTA Publicidad s/ 4.00
Otros s/ 5.00
TOTAL DE COSTO DE SERVICIOS ADMINISTRATIVOS 129.5
Elaboracién propia, 2021.
Tabla 20 Evaluacion Beneficio/Costo
ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3
S/ 2,995,200.00 | S/ 2,995,200.00 | S/ 2,995,200.00
COSTOS DIRECTOS PRODUCCION S/ 897,858.00 [ S/ 897,858.00 | S/ 897,858.00
COSTOS INDIRECTOS S/ 40,404.00 | S/  40,404.00 | S/ 40,404.00
COSTO TOTALES S/ 938,262.00 | S/ 938,262.00 | S/ 938,262.00
COSTO DE LA PROPUESTA 277,582.23
CAJA S/ 2,056,938.00 | S/ 4,113,876.00
UTILIDAD NETA S/ 2,056,938.00 | S/ 4,113,876.00 | S/ 6,170,814.00
VAN AHORRO S/ 12,771,715.04
VAN COSTO S/ 3,100,897.88
B/C S/ 4.12

Elaboracion propia, 2021.
En la tabla N°20 apreciamos un VAN Ahorro de S/. 12,771,175.04 nuevos soles;
siendo propicio para el desarrollo del proyecto, dado que la inversion es de S/
277,582.23 y se alcanza un Beneficio/Costo de 4.12 resultando que, se obtendria

una ganancia de 3.12 por cada sol invertido.
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V. DISCUSION

- Para realizar el diagnoéstico de la situacion real de la empresa, se llevo a cabo
una entrevista a el gerente y colaboradores, la informacién brindada fue
organizada en un diagrama de Ishikawa obteniendo 28 causas que influyen en
la productividad y a través de un Pareto se determind que 5 de estas
concentraban el 80%. Estas 5 causas (congestion y deficiente uso de espacios,
almacenes pequefios y no definidos, etc.) estan directamente relacionadas con
una inadecuada o empirica distribucion de la planta. Asi mismo, ALVA, D y
PAREDES, D (2014) y CARDENAS, G (2017) en sus investigaciones hicieron
uso del diagrama de Ishikawa y Pareto (20% pocos vitales, 80% muchos triviales)
como herramientas para el diagnostico de causas o problemas a resolver en la
empresa. En tal sentido, tras el uso de las herramientas de diagndstico
anteriormente mencionadas se puede manifestar que la distribucion de planta

influye en la variabilidad de la productividad.

- Para la reordenacion de las areas de la planta, se utiliz6 la metodologia
Systematic Layout Planning (SLP), lo cual permiti6 determinar el grado de
proximidad necesario entre cada area. Siendo necesario un reacomodo del
almacén de M.P, definir el area de lavado, envasado, almacén de producto
terminado, etc. Tras evaluar los recorridos (DAP) con la nueva distribucion se
refleja una reduccion de recorridos del 70.5 % (operario 1), y del 75.3 % del
operario 2. con lo cual se puede comprobar que una nueva distribucién
incrementaréa la productividad de la planta. Para (PEREZ, 2008), quien en su
investigacion compara varias metodologias de redistribucion de planta, concluye
que el SLP es la metodologia mas aceptada y usada en la resolucion de
problemas de distribucion. Por su parte BENAVIDES, B, QUIROGA, J (2013),
GALINDO, A (2008) afirman que el disefio de una planta influye en el proceso
productivo y en su investigacion aplican el método SLP para la elaboracion de
la redistribucion logrando un incremento en su productividad. La nueva
distribucion resultante de la aplicacion de la metodologia SLP, permitira que la

planta este organizada de forma que el proceso sea fluido, reduciendo o
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eliminando recorridos lo cual repercute positivamente no solo a nivel monetario,
sino que también el colaborador tendra un mejor ambiente de trabajo

garantizando su seguridad.

Al elaborar la propuesta de redistribucion de planta para incrementar la
productividad del proceso productivo de algarrobina, se desarroll6 un plano
general de la propuesta beneficiosa para la planta. Donde las areas se ubicaron
de manera que originen una produccion fluida evitando tiempos muertos, asi
como el retroceso y las actividades repetitivas, asimismo el calculo de espacio
en términos de unidades fisicas de almacenamiento que es capaz de albergar
dentro del almacén. Este resultado se obtuvo a partir de la aplicacion de la
metodologia SLP y la observacion de la instalacion se elaboré la Propuesta de
croquis, la cual coincide con la investigacion de (CARDENAS, 2017), de
(OSPINA, 2016), de (AGUILAR Y SAENZ, 2016); quienes tras una evaluacion
de diferentes metodologias de ingenieria, concluyendo que la metodologia (SLP)
es la mas aceptada y la méas utilizada para problemas de distribucién de planta
a partir de criterios cualitativos, adicionando que es adaptable a cualquier
organizacién, se adiciona que los estudios previos mencionados comparten la
conclusién que al desarrollar una Redistribucidon entre las areas se reduciran los
recorridos innecesarios, los tiempos muertos, aumentando la capacidad de
produccién, proveyendo a los trabajadores seguridad y ergonomia. Por lo cual,
al analizar nuestros resultados y los de los investigadores mencionados, se
afirma que al contar con una distribucién idénea de las areas y que éstas brinden
la seguridad que necesita el operario y la fluidez del proceso, mejor sera la
productividad de la empresa, ya que operara con niveles optimos, con
trabajadores satisfechos y sin desperdicio de tiempos.

Tras la evaluacion de los costos directos e indirectos de la propuesta se puede
afirmar que esta es viable ya que alcanza un Beneficio/Costo de 4.12 resultando
que, se obtendria una ganancia de 3.12 por cada sol invertido. Para lo cual se

realizaron evaluaciones de indicadores econémicos donde se obtuvo un VAN
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Ahorro de S/. 12,771,175.04 nuevos soles lo cual es favorable para el desarrollo
del proyecto, ya que la inversion calculada S/ 277,582.23; algunos autores como
Cardenas, G (2017) y Huillca, G (2015) obtuvieron en la evaluacion de sus
propuestas de distribucién ratios financieros positivos B/C de 1.59 y 1,42
respectivamente, lo cual hacen viables su proyecto. La implementacion de
nuestra propuesta de distribucion tendria muchos beneficios econémicos para la
empresa, y marcaria el inicio de su crecimiento dentro del rubro en el que se

desempeinia.
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VI. CONCLUSIONES

Se concluy6 que Santa Maria de Locuto cuenta con una deficiente distribucion de
planta. Resulté también, el primer operario contempla un total de 7 horas con 35
minutos y un espacio recorrido de 730.9 metros aproximadamente, y el operario 2
con 7 horas con 22 minutos y 597 metros de espacio recorrido. Ademas concluimos
gue nuestra empresa en estudio trabaja con una Capacidad Efectiva de 3,276.76kg
de algarrobina mensual; una Utilizacion de Planta del 31.55% y una Eficiencia del
37.12%.

Con la metodologia Systematic Planning Layout se concluy6 que la redistribucion
de planta reducira el recorrido (metros) del Operario 1 en un 70.50% y en el operario
2 se obtiene una reduccion del 75.37% y el espacio empleado para la redistribucion
reduce en un 8.86%.

Al construir el plano de redistribucién de planta y se concluyd que las areas se
redistribuyeron acorde a las necesidades de proximidad generando la reduccién de
tiempos y las de distancias por recorridos innecesarios. Se concluyo6 el aumento de
la capacidad de produccion a 8,320 kg de algarrobina mensual trabajando con una
Utilizacién de Planta de 80.13% y una Eficiencia de 94.21%; ademas, se obtiene

un equilibrio de actividades realizadas por los dos operarios de produccion.

Nuestro trabajo de investigacion concluye con un Beneficio/Costo de 4,12; es decir,
gue la propuesta de redistribucién de planta en la empresa Santa Maria de Locuto

obtendra una ganancia de 3.12 por cada sol invertido.
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Vil.  RECOMENDACONES

Es preciso elaborar planes de capacitacion y crear instructivos para las areas,
tocando temas de manejo de maquinas y su mantenimiento, asi como en seguridad
industrial, ya que los operarios no cuentan con conocimientos de la importancia de
la seguridad que se necesita para operar dentro de las instalaciones. Ademas, la
construccion de un plan de trabajo semanal para que de ese modo los trabajadores

sean mas eficientes y logren dar una respuesta rapida frente a una eventualidad.

Para la implementacién de la propuesta se recomienda el uso de la metodologia
5s, para el ordenamiento de los materiales, implementacion de politicas y disciplina.
Realizar una limpieza del area de produccion minimo dos veces al dia para asi
llevar un control de materia prima sobrante y a su vez mejorar la movilizacion en

los pasillos.

Se recomienda realizar evaluaciones para medir la motivaciéon de los empleados en
planta y generar una retroalimentacion de los resultados obtenidos para un

mejoramiento continuo de la empresa.

Se recomienda que en la inversion del proyecto se implementen cocinas a gas, ya
que se obtendria un beneficio en cuanto a la calidad de la algarrobina y daria la

seguridad de un producto 100% apto para el consumo humano.
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ANEXOS

Anexo N°1: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

DEFINICION
CONCEPTUAL

Variable “El ordenamiento

Independiente fisico de los
factores de la
produccion, a los

Propuesta de | cuales se les

redistribuciéon | asigna una

de planta. ubicacion de tal
forma que las
operaciones al
desarrollarse sean
satisfactorias,
segurasy
econdmicas” Diaz,
Jarufe y Noriega
(2014, p. 109).

Elaboracion propia, 2021.

DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION

Se registrara y analizara la distribucién actual y para poder
determinar las mejoras en la capacidad del proceso Metodologia
productivo de algarrobina. SLP

Espacio utilizado actual — Espacio propuesto
%VEA = - — x 100
Espacio utilizado actual

Capacidad actual — Capacidad propuesto

%C = x 100
% Capacidad actual

INDICADOR ESCALA

-Porcentaje de variacion
de espacio de
areas(%VEA).
-Porcentaje de Capacidad
(9%C).
Razoén

Se registrara y analizara las variaciones de recorrido del LAY — OUT

operario.

WVR Recorrido actual — Recorrido propuesto 100
= X
0 Recorrido actual

Se calculara y analizara el valor beneficio y costo, teniendo
en cuenta los valores actuales de flujos de efectivo con la
inversion inicial neta o desembolso neto. Costo-
b Valor actual de flujos de efectivo Beneficio

C Inversion inicial Neta o desembolso neto

- Espacio recorrido
(Diagrama de Hilos).
-Porcentaje de variacion

de recorrido del operario.

indice de beneficio-costo
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Anexo N°2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

DEFINICION
CONCEPTUAL i .
DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
Es una medida de
] la eficiencia en el

Variable . o S .

—_ uso de los Se calculara y analizara la eficiencia, teniendo en

Dependiente cuenta los valores actuales del tiempo real y tiempo EFICIENCIA P taie d
factores en el disponible en el proceso productivo de orcentaje de
proceso algarrobina.%E ficiencia = ——mPeredl _,q0 eficiencia

Tiempo disponible
productivo.
. Marti

Productividad Garza y Martinez RAZON
2019, p.2).

del proceso ( P-2)

productivo de Se calculara y analizara la eficacia, teniendo en

: cuenta la produccién real y la produccién planificada
algarrobina.
¢ en el proceso productivo de algarrobina.%E ficacia = EFICACIA
Produccion real 100
Produccion planificada x Porcentaje de
eficacia

Elaboracién propia, 2021.

66



Anexo 3: Porcentaje de Turnitin

turnitinyJ)

Recibo digital

Este recibo confirma quesu trabajo ha sido recibido por Turnitin. A continuacion podra ver

la informacién del recibo con respecto a su entrega.
La primera pagina de tus entregas se muestra abajo.

Autor dela entrega: . MARIA FERNANDA PALACIOS CALLE
Titulo del ejercicio:  Turnitin
Titulo de la entrega:  T1.pdf
Nombre del archivo:  T1.pdf
Tamafio del archivo:  1.02M
Total paginas: 49
Total de palabras: 14,343
Total de caracteres: 70,570
Fechade entrega: 25-jun.-2021 10:00p. m. (UTC-0500)
Identificador de laentre.. 1612280353

ﬁ UNIVERSIOAD CESAR VALLESD

FACULTAD DE INCENESA NOUSTHAL
CITUTA TC MCINLIRA WOUSTRAL
Propmr o0 MBr e 3 RIS P Bt 4

M e Lot L RL T, 271

T PAAA CHTTHEN I TRADIROEIONL B NPT
o

wroars.
A Y

PRI COLE AN P IR i i A

aamaza
ALY A M) D TR |

e -y
STOR A | FORET

s
> Turnitin 0

Titulo del trabajo Cargado

T1.pdf 25 Jun 2021 22:00 -05

g

67



Doc. No. FORM-PTX-001-2020

Rev. 0 Fecha
ANEXO . 19/06/2021

Pagina 1 de 41
Piura - Peru

INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA

PROPUESTA DE REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL
PROCESO PRODUCTIVO DE ALGARROBINA EN SANTA MARIA DE LOCUTO S.R.L.
TAMBOGRANDE, 2021

Para: Gerente General

CC: Jefe de produccion

De: Tesistas de Ingenieria Industrial — Universidad César Vallejo
19/06/2021

Fecha:

Tesistas de Ingenieria Gerente Jefe de produccion

Industrial General

Elaborado por Revisado por Aprobado por




Doc. No. FORM-PTX-001-2020
Fecha
) Rev.0 19/06/2021
INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA -~
Pagina 2 de 41
Piura - Peru
Indice de contenido
1. Objetivo 5
1.1 Objetivo General 5
1.2 Objetivos especificos 5
2. Desarrollo de la Propuesta 5

2.1. Etapa 1: Elaborar el diagnostico actual de la distribucion y capacidad productiva de

algarrobina. 5

2.1.1. Actividad N°1: Elaboraciéon Diagrama Causa — Efecto 5

2.1.2. Actividad N°2: Elaboracién Diagrama de Pareto 6

2.1.3. Actividad N°3: Elaboracién Diagrama de Operaciones 8
2.1.4. Actividad N°4: Elaboracion Diagrama de Actividades 10
2.1.5. Actividad N°5: Productividad y capacidad productiva 14

2.2. Etapa 2: Establecer la reordenacion de las areas de la planta para la produccién de

algarrobina mediante el método SLP. 15

2.2.1. Actividad N°6: Matriz de Correlacion 15
2.2.2. Actividad N°7: Diagrama de Hilos 16
2.2.3. Actividad N°8: Diagrama de actividades Propuesto 16

2.3. Tercer objetivo especifico, elaborar la propuesta de redistribucion de planta para

incrementar la productividad del proceso productivo de algarrobina. 21
2.3.1. Actividad N°9: Elaboracién de planos 21
2.3.2. Actividad N°10: Capacidad de Produccion propuesto 24

2.3.3. Actividad N°11: Distribucién de Actividades propuesta 24
2.4. Etapa 4: Estimar la relacion costo-beneficio de la propuesta de redistribucion de planta

de la empresa santa maria de locuto. 26

3. Presentar el cronograma de la propuesta 31




Doc. No. FORM-PTX-001-2020

Fecha

Rev.0 19/06/2021

INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA - .
Pagina 3 de 41

Piura - Peru

indice de Tablas

Tabla 1: Productividad de los periodos 2019 -2020..........ccoeiieeeiiiiiiiiiiieeeeeeeeeriiee e e e e e eeaeens 14
Tabla 2: Capacidad ACIUAL .............uiiii e e e e e e e e eeanee 14
Tabla 3. Comparacién de actividades actuales y de propuesta..............ceeevvevvvviiiieeeeeeennnns 20
Tabla 4 Capacidad de Produccion de Propuesta ..........ccccceeiieeeiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeviiee e e eeaeens 24
Tabla 5 Costos de Man0 de ODra ........covviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 26
Tabla 6 Materiales directos para la PropUESTA............ccuvuiiiiieeeeiieiiee e e e 26
Tabla 7 COStOS DIreCtoS TOLAIES ....covviiiiiiiiiiiiiiiieee e 27
Tabla 8 MaterialeS INAIFECIOS ......uuuuiii e e e e e e e e e eeeaea s s e e eeaaeeannes 27
Tabla 9 GastOS INAIFECIOS .......cveeeiiiiii e e et r e e e e e e eaaata s e e e e eeeeeannes 28
Tabla 10 Costos INAIreCtOS TOLAIES ......ccovieeieiiii e e e e e e e e eeeaeee 28
1= o] = W I R O o ] (0 L= I = 1 = PSSP 28
Tabla 12 CoSt0S AAMINISIIALIVOS .....uuiiieeeiieeiiiiiee e e e e e e e e s e e e e e e eeeaea e e e aeeeaeennnes 29
Tabla 13 Determinacion del CoStO Total .........ccvvvvviiiiiiiiiiiiicieeeeeeee e 29
Tabla 14 ProyecCion de INGrESOS .......ccuuuuueiiiieeeaiaiiiieeie e e e e e e s sttt e e e e e e s st e e e e e e e e e enneeees 29
Tabla 15 Costos de Produccion de la PropueSTa..........ccuueeiiiiiiiiiiiiiieeeeeiiiiiiieeee e 30
Tabla 16 Evaluacion BenefiCio/COStO..........ccviiviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee et 30
Tabla 17 Cronograma de propuesta de Redistribucién de planta..............cccccceeeeeeeiiennninn, 32



file:///D:/DATA%20D/FERNANDA/Descargas/nuevo%20formato%20propuesta%20(1).docx%23_Toc76245476

Doc. No. FORM-PTX-001-2020

uto S.R.L, ) Rev.0 19/Foe6c/hz%21

e o INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA pagina 4 de 41
Piura - Peru
indice de ilustraciones

llustracion 1:diagrama de ISNIKAWAL.........ccccueviiieiiciceeceeceeee e et 6
llustracion 2: Diagrama d€ PaArEtO........c.cccvevevieiiieiiecie ettt st re e ees 6
llustracion 3: Diagrama de OPEraCIONES .........cceecverieeeeriiieeieste e ste st e ste e eesre e esae e esaesre s e esaeses 9
llustracion 4:Diagrama de Actividades Actual OPErario L.........ccccoveeeviieeevienieeieeseseesieseeeennens 11
llustracion 5: Diagrama de Actividades Actual OPerario 2..........cccveeveereenensenineneeeneeeeas 13
llustracion 6: Matriz de COITEIACION...........cccivieeeeeeeeceeee et eneas 15
llustracion 7: Diagrama de Hilos segun grado de proxXimidad ............ccoeeveerenenennenesenieennes 16
llustracion 8. DAP propuesta OPErario 1 ........cccoeoeveireirienirenieeniee st 17
llustracion 9. DAP Propuesta OPEIario 2 .........ccoeerieirieirieninienieiesieieseeiessee e se st seeseseesesaeseneas 19
[ustracion 10. Plan0 @CUAL ........cc.coveieiriiicesese ettt sttt a e eneeneas 22
[ustracion 11. PIan0 PrOPUESTA.........cccoeireirieirieirieisie ettt sttt ne b 23
llustracion 12 Distribucion de actividades Propuesta .........cccceecieveeeecieceesieceeeese e e 23



file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371250
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371250
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371251
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371251
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371253
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371253
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371260
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371260
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371261
file:///C:/Users/NANCY%20CORREA%20RIOS/Desktop/nuevo%20formato%20propuesta.docx%23_Toc75371261

Doc. No. FORM-PTX-001-2020

Fecha

Rev.0 19/06/2021

INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA P
Pagina 5 de 41

Piura - Peru

1. Objetivo

1.10bjetivo General

Proponer la redistribucion de planta para aumentar la productividad del
proceso productivo de algarrobina en Santa Maria de Locuto S.R.L.

1.20bjetivos especificos

- Elaborar el diagnéstico actual de la distribucion y capacidad
productiva de algarrobina.

- Establecer la reordenaciéon de las areas de la planta para la
produccion de la planta de algarrobina mediante el método SLP.

- Elaborar la propuesta de redistribucion de planta para incrementar
la productividad del proceso productivo de algarrobina.

- Estimar la relacion costo-beneficio de la propuesta de

redistribucion de planta de la empresa Santa Maria de Locuto.

2. Desarrollo de la Propuesta

2.1.Etapa 1: Elaborar el diagnéstico actual de la distribucion y

capacidad productiva de algarrobina.

Santa Maria de Locuto es una empresa artesanal, y su area de produccion dispone
de una distribucion disefiada sin algun tipo de andlisis o estudio previo,
perjudicando asi a la productividad de la empresa y la actuacion de los

colaboradores.

2.1.1. Actividad N°1: Elaboracién Diagrama Causa - Efecto

A traveés de una entrevista realizada al gerente y 3 trabajadores, se identificaron
las diferentes problematicas que presenta esta empresa, las cuales se plasmaron
en un diagrama de Ishikawa. Las problematicas principalmente tienen que ver con
la inadecuada distribucion de planta, generando movimientos innecesarios a los

colaboradores y en consecuencia demoras en los procedimientos, congestion y




Doc. No. FORM-PTX-001-2020

Rev. 0 Fecha
. ' 19/06/2021
INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA P
Pagina 6 de 41

Piura - Peru
deficiente utilizacion del espacio, y patrones de circulacion con retroceso. Todo lo

anteriormente mencionado repercute en la productividad de la empresa.

ADMINISTRATIVO MAQUINAS HOMBRE

Falta de
mantenimiento

No cuentan
con io
personal

Baja eficiencia
de la prensa

Carencia de motivacion

Falta de capacitacion

Poco tiempo
de descanso

Inadecuado
planeamien to
de funciones

Ubicacién sin
previo estudio

Falta de
identificacion y
compromisa
con la empresa

Funcionamiento
manual

BAJA
PRODUCTIVIAD

Ubicacion de materiales Inadecuada distribucion No usan EPP /

Desorden al

sin especificar de las maquinas

Falta de sefializacié manipular Tiempos de
espera por falta

5 - . materiales
Area de lavado improvisado o materialos
Tinas de lavado
inadecuadas Congestién en las Métodos de Falta de sefializacién Métodos de

dreas de envasado, almacenaje - trabajo de
sellado y etiquetado deficientes Acclones estandarizados
Flujo de repetitivas
materiales lento

Almacenes no cubren la A
cantidad de materia Poca ventilacion y
i altas temperaturas No realizan un plan
requerida prima. de produccién

METODOS
llustracion 15:diagrama de Ishikawa
Elaboracién propia, 2021.

Posterior se realiz6 un raudo analisis sobre el problema en la entidad seleccionada
con el fin de minorar éptimamente los causantes mas relevantes de Santa Maria
de Locuto. Contemplando esta informacion en un diagrama de Pareto, obteniendo
16 causas. Se procedio a realizar una matriz donde se establecia un puntaje
dependiendo del grado de importancia, para ello los involucrados (operarios)

realizaron la valoracion de la misma.

2.1.2. Actividad N°2: Elaboracién Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto- Empresa Santa Maria de Locuto SRL

20 1009

209
25

B0

20

1s

TOTALDE VALORACION

10

FRECUENCIAABSOLUTA ACUMULADA

B1 =3 Pa Ps LE] Ps e7 Pa eo P10 P11 P12 P13
PROBLEMAS

llustracion 16: Diagrama de Pareto
Elaboracion propia.
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El diagrama demuestra que 5 de las 16 causas identificadas generan una
deficiente productividad, representando el 80%. Dentro de éstas tenemos:
distribucion de areas de trabajo inadecuadas, congestion y deficiente utilizacion
del espacio, almacenes muy pequefios para cubrir la capacidad de materia prima,

areas de lavado improvisado, carencia de almacén para producto terminado.

En el anexo 6 se observa un checklist donde se recopilé informacién de las
instalaciones de la empresa, las condiciones de trabajo, proceso, el sistema de
gestion, flujo de materiales, sistema de almacenamiento, variabilidad de

distribucion.

Tras la aplicacion del checklist se identifico que las instalaciones contaban con
baja iluminacion, asi como una inapropiada ventilacion. Se percibio frente a las
condiciones de trabajo que las areas no estan distribuidas de manera que brinden
ergonomia al operario, especificamente en las areas de lavado de materia prima,
asi como en el area de envasado; ademas, se observé que la distribucion de la
planta no brinda seguridad al operario y no se logré apreciar sefializaciones dentro

de la instalacion.

En cuanto al Producto-Proceso no contemplamos un diagrama de proceso para que
los operarios tengan claro como llevar a cabo el proceso; se identifico que el
desplazamiento realizado por el operario presenta demoras, retrocesos con
obstaculos, es decir, no es continuo. Ademas, la ubicacion de las maquinas

entorpece el desplazamiento del trabajador.

En Sistema de Gestion; no estipulan paros, demoras e incidencias de las maquinas
u operarios; ademas, no cuentan con un plan de mantenimiento preventivo para

con las maquinas.

Observamos también en cuanto al flujo de materiales, los materiales no se
encuentran a disposicion del operario ocasionando tiempo perdido en la busqueda

y retrocesos lo que repercute en un flujo no continuo.

Identificamos en el sistema de almacenamiento que el almacén de materia prima

no cubre la capacidad para produccion; ademas que no cumple con parametros
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para una buena conservacion del producto y no cuentan con un almacén para

producto terminado. En cuanto a la Variabilidad de la Distribucion,

se observan

deficiencias dentro del proceso productivo. Al realizar el cuestionario se pudo

concretar que existian muchas deficiencias en la distribucién actual d

e la empresa,

ya que las areas no estaban bien definidas, no existia buena sefializacion, ni

ventilacion, etc.

2.1.3. Actividad N°3: Elaboracién Diagrama de Oper

aciones

Para producir algarrobina en Santa Maria de Locuto se realizan una serie de a

pasos que son importantes para obtener una buena miel de

agarroba. A

continuacion se presenta el DOP y DAP de la empresa en estudio. El primero es

la secuencia de operaciones, tras la construccién del mismo, encontramos: 9

operaciones, 3 inspecciones, 2 demoras y 6 transportes. En el siguiente grafico se

comtenplan las actividades que realiza cada operario actualmente.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

PROCESO Produccién de algarrobina
METODO Actual
AREA Produccién

MATERIA PRIMA

T Traslado de liquido hacia
peroles
Llenado de M.P en sacos y Filtrado de liquido
Pesado de materia prima
Cocimiento de liquido para
concentracion de azucares
Traslado hacia adrea de
seleccién »
2 horas de coccion
Verificado empirico
de concentrado
Seleccion de  materia
prima Llenado de P.T
descarte
Traslado a zona de
Traslado hacia area de enfriamiento
lavado
Enfriamiento
Lavado de materia prima
almacenamiento
Traslad'o de M.P a hacia Simbolo Resumen Cantidad
las cocinas
o) Operaciones 9
0 Inspecciones 3
L. Demora 2
¢ 1 era coccién de M.P D
aprox. 30 minutos E> Transporte 6

llustracion 17: Diagrama de Operaciones
Fuente: elaboracion propia
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2.1.4. Actividad N°4: Elaboracién Diagrama de Actividades de
Proceso de Algarrobina

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: produccion de algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 de septiembre 2020 Operacion 53
Operador: Albino Alama Santos Transporte 33
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 3
Método: - propuesto Inspeccién 7
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1

Tiempo 7 horas con 35 min

Distancia 7309 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia observaciones

operacién  transporte  demora inspeccién aln:ce’n Min S Metros
Llegar a la empresa - T 0
Firmar asistencia 0 15
Hacia area de insumo lefia \\'T 1 30 50 Cambio de lefia a gas/ la ubicacién
s oapaassoras 0~ : o e e
Hacia area de proceso \ T 8 30 132 (lefia), hace 2 viajes (3 recorridos)
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 oL— D 15 0
Hacia area de materiales (lavanderia) / 5 72 18 m x 4 recorridos
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0 2 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 0 l 1 0
Esperar que se llenen los peroles .§ D 8 0
Hacia area de almacén de M. P T 30 44
Almacén de M. P llenar en sacos o] / 10 0
Hacia area de tamizado > T 3 4 En esta area se puede hacer un piso
el cual facilitaria la limpieza
Pesar M.P antes de tamizado 0 3 0
Tamizar e} | 30 0
\

Inspeccion de M.P calidad y pesado | 6 0 3sacosde46kgc/u

Hacia area de lavado T/ 8 120 40m x 3r, se recomienda usar equipo

de transporte
Vaciar M.P en tinas para lavar (0] / 5 0
Lavado tina 1 (0] 20 0 Se usan 3 tinas, se puede adecuar
. . una mesa de lavado con desfogue lo
Vaciar agua de tinas O\ 5 0 cual permite realizar el proceso de
Llevar tinas hacia lavatorios T 2 18 lavado en 1 solo paso.
Lavado de material 0 / 5 0

Hacia area de produccion T\ 2 18

10
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Hacia prensa prensadora T 0 10 1.7
Vaciar en prensadora 0 0 28 0
Hacia cocina 2 T 0 12 1.7
M.P colar para prensar olla 2 cocina 2 0 1 34 0
Hacia prensadora NT 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensa 0< 0 23 0
Hacia cocina 2 T 0 11 1.7
M.P colar para prensar olla 3 cocina 2 0 1 30 0
Hacia prensadora T 0 10 1.7
Vaciar M.P en prensadora [0} 0 22 0
Hacia cocina 2 T 0 11 17
Colocar tina y colar liquido de perol 2 o A 3 0
Lavar perol 2 0 5 0
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio [0} 0 25 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora- perol 2 0 3 0
Coccién- concentrado 0 L 0 0
HACIA COCINA 3 ST 0 12 25
Inspeccion de coccion | 3 0
M.P colar para prensar olla 1 cocina 3 0 1 30 0
Hacia prensadora T 0 15 25
Vaciar en prensadora [0} 0 25 0
Hacia cocina 3 T 0 15 2.5
M.P colar para prensar olla 2 cocina 3 0 L 1 29 0
Hacia prensadora ‘> T 0 14 2.5
Vaciar M.P en prensa 0 (' 0 25 0
Hacia cocina 3 ST 0 13 2.5
M.P colar para prensar olla 3 cocina 3 0 1 30 0
Hacia prensadora T 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 0 24 0
Colocar tina y colar liquido de perol 3 0 1 0
Lavar perol 3 0 3 0
Vaciar liquido colado a perol 3 limpio 0 5 0
Lavar filtro 0 2 0
Colar liquido de prensadora - perol 3 0 3 0
Coccién Concentrado 0 ™ 0 0
Vaciar concentrado de perol 3 en el 1 = | 5 0
Transporte hacia perol 1 T << 5 a4
Inspeccion de perol 1y 2 T 4 0
Hacia area de baldes T 5 18
Lavar baldes para almacenar P. T o 10 0
Llevar baldes a produccién NT 2 18
Demora tiempo de concentrado D 120
Inspeccién concentrado perol 1, 2 | 4
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 0 — 5
Llenar concentrado cocina 2 - baldes 0 5 0
Llevar baldes a zona de enfriamiento 3 90 9 m x 10 recorridos
Llenar agua peroles / retirar residuos 0 10 0
Hacia lavanderia TN T 2 20
Lavar materiales utilizados 0 {' 10 0
Hacia produccion T 1 20
Llevar baldes de P.T a envasado A 3 30 10mx3
427 848 | 730.9m

llustracién 18:Diagrama de Actividades Actual operario 1
Fuente: elaboracion propia
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: Produccion de Algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 septiembre 2020 Operacién 29
Operador: Temoche Mendoza Leonel Transporte 32
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 1
Método: presente propuesto Inspeccién 0
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo (min) 7:22 h aprox
Distancia 597 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia Observaciones
operacién transporte demora | inspeccién | almacén Minutos
) |
Llegar a la empresa T 0
Firmar asistencia ] < 15
Hacia area de insumo lefia T 5 50
Buscar carretilla para llevar lefia 0 ] 5 15
\,

Llevar lefia Hacia area de proceso > T 10 132
hacia area de lavanderia // 0 30 18
Lavar peroles o] 7 0
traer tinas para lavado de M. P | T 2 20
Caminar con tinas hacia area de IT 2 5
lavado ,/
Llenar agua en las 3 tinas o 3 0
Hacia area de tamizado T~ T 2 40
Tamizar y pesar M. P ] 30 0
Llenar M.P en sacos y pesar o 5 0
Hacia area de lavado T 2 44
Lavar M.P tina 2 y colocar en olla (o] 20 0
llevar M.P hacia peroles — cocina T 6 2
Mover M.P en coccién [6) Z] 3 0
Hacia area de lefia > T 5 88 Ida y vuelta
Poner lefia a las cocinas OI/ 5 0
mover con la paleta la M.P -coccion o 6 o
Hacia prensadora \/ T 1 2
Acondicionar prensadora o A 2 0
Hacia almacén traer recipiente \‘\ T 5 15
Hacia cocina 1 — M.P para prensar 1 30 15
Hacia prensadora 0 10 2
Vaciar 1 era olla de M.P - prensar 0 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar \| 1 33 2
Hacia prensadora /I 0 12 2
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar o] 0 25
Hacia perol 1 — M.P - prensar T 1 32 2
Hacia prensadora ,I T 0 13 2
Vaciar 3 olla de M.P para prensar 0 0 24
Prensar a4
Retirar materia de descarte ] 2
Hacia cocina 2 M.P para prensar > T 1 34 1.7
Vaciar 1 olla de M.P para prensar o] ( 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar ‘\ T 1 34 1.7
Hacia prensadora J T 13 1.7
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar O.<' 30
Hacia peroles — M.P - prensar N T 1 35 1.7
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Hacia prensadora P T 10 17
Vaciar 3 olla de M.P para prensar o 7 0 28
PRENSAR 0 4
Retirar de materia de descarte 0 N 2
Hacia cocina 3 M.P para prensar ‘\ T 1 31 2.5
Vaciar 1 olla de M.P para prensar o A 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar T 1 35 25
Hacia prensadora /IIT 0 13 2.5
Vaciar 2 da olla de M.P - prensar 0 <’ 0 28
Hacia peroles — M.P para prensar ‘\ T 1 34 2.5
Hacia prensadora I 0 15 25
Vaciar 3 olla de M.P para prensar 0 0 30
PRENSAR 0 4
Retirar de materia de descarte 0 N 10 Limpieza de prensa
Llevar descarte a zona de desechos ‘w T 5 40
Hacia area de lavanderia I 2 30 25
Lavar baldes 0 [ 30
Llevar baldes a produccion 0 | 5
Demora en concentrado - producto - —L D 120
1
Retirar lefia de cocina 0~ 15
Llevar baldes producto - almacén 5 30
T — A

Hacia produccion TI - 2 5
Hacia material de limpieza T 2 13 20

Limpieza de &rea de produccion = = 60

422 673 597 m

llustracion 19: Diagrama de Actividades Actual operario 2
Fuente: elaboracion propia

En el grafico N°4 y 5 se observa el conjunto de actividades que realizan los
operarios para la produccion de algarrobina, el primer operario contempla un total
de 7 horas con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 metros
aproximadamente, y el operario 2 con 7 horas con 22 minutos y 597 metros de
espacio recorrido. Se puede observar que existen actividades repetitivas que se
pueden eliminar, ademas, se evidencia que el almacén de materia prima se
encuentra alejado de la zona de proceso para lo cual en su desplazamiento los
perarios emplean 10 minutos c/u con un recorrido de 182 m. Cabe destacar que
en los dos graficos la actividad que mas tiempo emplea es el concentrado de
azucares con 120 minutos sin embargo no se puede reducir este tiempo ya que

afectaria la calidad del producto.
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2.1.5. Actividad N°5: Productividad y capacidad productiva

Se recopilé también, informacion del aspecto financiero, asi como registros de

produccion la cual fue proporcionada por los administrativos de Santa Maria de

Locuto, para determinar la productividad con que se ha desempefiado la empresa.

Para ello se determiné los niveles de productividad de la planta; solo se nos brindd

de los periodos 2019 y 2020 debido a que gestiones anteriores no realizaron

registro alguno.

Tabla 21: Productividad de los periodos 2019 -2020

PRODUCTIVIDAD 2019 PRODUCTIVIDAD 2020
1.00 0.70
0.60
0-80 0.50
0.60 0.40
0.40 8-%8
0.20 0.10
—
°c9gEgosogyes oggssgggeaEes
mm KR < S om@mm@mml HEeEpr<ZgLnmmmn
Zx I LsS222=2 == zx <2 S2R29=5D=s=
m M s C mH mm m oM s O m B @,
o < =0 = = = < 2o ==
= = o > 9 = E O >0
= o3 =~ o3
%) Z = Z

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N°1 se aprecia una productividad muy fluctuante, con su nivel mas alto
de 77% y el mas bajo de 49%.
Otra evaluacién de Santa Maria de Locuto fue su capacidad productiva, ellos
diariamente producen 126 litros de miel de algarroba. Por ello se aplicaron las
férmulas respectivas y se plasmaron en la tabla siguiente:

Tabla 22: Capacidad Actual

Operarios EHLE) Dias/Mes | Hora/Dia Cgpa?dad Capac!dad Eficiencia CEEL Utilizacion | Eficiencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 9.984 26 8 10,383.36 | 882586 | 0.85 3216 | 3155% | 37.12%

Fuente: elaboracion propia

Se evidencia que la planta actualmente tiene un 31.55% de utilizacion de su
capacidad productiva y produce con un 37.12% de eficiencia.
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2.2.Etapa 2: Establecer lareordenacién de las areas de la planta para

la produccion de algarrobina mediante el método SLP.

Al tener evidencia que Santa Maria de Locuto no cuenta con una distribucion idonea
repercutiendo en una productividad fluctuante con porcentajes no satisfactorios, se
procedid a establecer la reordenacion de las areas comprometidas utilizando la
metodologia SLP.

2.2.1. Actividad N°6: Matriz de Correlacion

Primero se definen las areas de la planta, y se elabora la matriz de correlacion, la
cual se construye a traves de dos evaluaciones; la primera es por codigo de razones
y el segundo es por el orden de proximidad. Se realizaron dos evaluaciones, se
optd por tomar la segunda evaluacién ya que es la mas 6ptima, como se puede

observar en la ilustracion N°6

AN S

RECEPCIC

~ |codigo de razones
ndmero razén |
Por control |
Por higiene

Por proceso

Por conweniencia

Por seguridad

ESTACIONA
MIENTO

SERVICIOS
HIG IENICOS

[

llustracion 20: Matriz de Correlacion
Fuente: elaboracion propia
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2.2.2. Actividad N°7: Diagrama de Hilos
= - ALMACEN DE ENVASADO ALMACEN DE
25 P.T Y ETIO. INSUMOS
g o
= /
l PRODUCCION DESINFECCION
2 SELECCION ¥ || DE
E LAVADO DE MATERIALES
<

ESTACIONAMIENTO RECEPCION ALMACEN DE M.P

AREAS VERDES //

COMEDOR
I S5. HH I

llustracion 21: Diagrama de Hilos segtin grado de proximidad
Fuente: elaboracion propia

El diagrama de hilos de la ilustracion 7 muestra las relaciones de las areas segun
el orden de proximidad (absolutamente necesaria) las cuales se han ordenado de
tal forma que el proceso sea eficiente

2.2.3. Actividad N°8: Diagrama de actividades Propuesto
Con la nueva distribucidn resultante del analisis de la metodologia SLP se procedio

a realizar la nueva diagramacién de actividades, figura N°8, en la cual se observa:

- El procedimiento para producir algarrobina segun el DAP actual, contempla un
total de 7 horas con 35 minutos y un espacio recorrido de 730.9 m con el DAP de
la propuesta, se evidencia que el tiempo que empleara el operario sera de 5 horas,
disminuyendo en un 68% reflejado en 155 minutos menos obteniendo una
reduccién de 515.3 metros con una optimizacién del 70.51%; se recalca que las
operaciones son importantes, sin embargo, hemos identificado que algunas de
éstas se llevan a cabo con repetidas actividades y patrones de retroceso; cabe
destacar que en el primer grafico la actividad que mas tiempo emplea es el
concentrado de azucares con 120 minuto sin embargo no se puede reducir este
tiempo ya que afectaria la calidad del producto, sin ambargo este tiempo se

adecuaré con la hora de almuerzo de los operarios.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Ubicacién: SANTA MARIA DE LOCUTO- TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: produccién de algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 de septiembre 2020 Operacién 31
Operador: Albino Alama Santos Transporte 23
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 3
Método: propuesto Inspeccién 4
Tipo: trabajador material Almacenamiento 1
Tiempo 5h
Distancia 215.60m

Descripciéon Simbolos Tiempo Distancia |observaciones

operacion transporte |demora inspeccion  |almacen Min |S Metros

=)
Llegar a la empresa | T [0}
Firmar asistencia [o ! 15
Hacia area de insumo lefa T 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas [e] 5 [o]
Hacia area de proceso T 4 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 [e] D 15 o]
Hacia area de materiales T 2 30 36 4+4+6+6+8+ 8 m recorridos
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 o 0 0
Llenar agua en los peroles 1,2,3 o | 1 o
Esperar que se llenen los peroles D 8 [o]
Hacia area de almacén de M. P T 20 10
Almacén de M. P llenar en sacos (o] 10 o]
Hacia area de tamizado T o 15 2
Tamizar o —| 5 (o]
Inspeccion de M.P calidad y pesado — | 6 [0} 3 sacosde46kgc/u
Hacia area de lavado T o 10 6 Se usa equipo de transporte
Lavado de M. P o 10 (o]
Llenar M.P en bandeja o |\ 4 (o]
Hacia area de produccion T (o) 10 6
Inspeccion del era coccién j— | 3 (o] Diagnostico empirico
Colar M.P perol 1 bandeja 1 o r— 1 30 [o]
Colar M.P perol 1 bandeja 2 ol 1 30
Hacia prensadora T o 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2 en [e] < o 20
|prensadora
Hacia area de materiales - olla \ T o 10 4
Hacia area de produccion ) T 10 4
Colar liquido de perol 1- olla o .~ 3 [0}
Lavar perol 1 (o] 5 [0}
Vaciar liquido colado a perol limpio o o] 25 o
HACIA perol 2 / inspeccién de cocciéon T I (o) 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 [e] 1 1 30 [0}
Colar M.P perol 2 bandeja 2 [e] L 1 30 [0}
Hacia prensadora T o] 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora o [o] 22 o
Hacia perol 2 T [o] 11 1.7
Colocar liquido de perol 2 — olla (o] ( 3 [0}
Lavar perol 2 (o] l 5 [0}
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio (o] |\ o) 25 [0}
HACIA PEROL 3 T o} 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 o I/ 1 30 (o]
Colar M.P de perol 3 bandeja 2 [e] L 1 30 25
Hacia prensadora } T o 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora o -~ o 22 [o]
Hacia perol 3 ~T [o] 12
Colar liquido de perol 3 - en olla e} 1 0
Lavar perol 3 o] 3 0
Vaciar liquido colado a perol 3 —a 2 o] 5 0
Vaciar concentrado de perol 3enel 1 o] 3 0
Transporte hacia perol 1 N7 5 4
Hacia area materiales traer baldes T 0 10 6
Llevar baldes a produccién T 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de T 1 4
lavado ~
Lavar materiales y ubicarlos 0 4 15
Demora tiempo de concentrado ~ D 120 0
Inspeccién concentrado perol 1, 2 | 4 0
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 0 - 5 0
Llenar agua peroles / retirar residuos o] L 10 0
Llevar baldes hacia area de envasado NT LA 2 54 6 m x 9 recorridos
Hacia produccion T — 0 10 6
285 594 | 215.60 m

llustracion 8: DAP propuesta operario 1

Elaboracion propia, 2021.
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- La actividad de seleccion de lefia se realiza en 20 minutos y recorre para llegar
hasta el lugar 50 metros, se afiade que esta actividad se realiza en tres
repeticiones, tras la evaluacion con la metodologia SLP en la propuesta esta
actividad se llevara a cabo en 5 minutos recorriendo 27 metros, reflejado en 75%
y 54% respectivamente, esta mejora se logra porque la ubicacién de la lefia
estara cerca al area de produccion.

- Se identificd que para poder dirigirse hacia el almacén de materia prima, el
operador recorre 44 metros en 15.30 minutos.

- Tamizar la algarroba seleccionada les lleva 30 minutos, ya que el espacio que
estan utilizando es de muy poca capacidad, por ello se propone en la
redistribucién una ampliacién del espacio obteniendo una mejora de 83.33%
reduciendo su tiempo de trabajo a 5 minutos.

- Se aflade que todas las atividades que comprenden la operacién de lavado
arrojan 47 minutos con 36 metros recorridos, en la distribucion propuesta el
operario se dezplazara hasta el almacén de materia prima en 20 segundos con
10 metros recorridos, mejorando en 130% y 77% respectivamente, esta mejora
se evidencia por la reubicacion del almacén ya que actualmente se encuentra a
25 metros del proceso productivo.del tiempo actual empleado. Ademas, la
distancia recorrida sera de 215.6 metros.

A continuacion, se presenta el DAP propuesto para el operario 2, en el cual se

obtiene una reduccion a 5 horas con un recorrido de 147 metros. Ver figura N°9.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Ubicacion: SANTA MARIA DE LOCUTO-TAMBOGRANDE RESUMEN
Actividad: Produccion de Algarrobina Evento Presente Presupuesto Ahorros
Fecha: 28 septiembre 2020 Operacion 28
Operador: Temoche Mendoza Leonel Transporte 8
Encierre en un circulo el método y tipo apropiados Retrasos 1
Método: presente propuesto Inspeccién 0
Tipo: trabajador material Almacenamiento 0
Tiempo (min) 5:02 h aprox
Distancia 147 m
Descripcion Simbolos Tiempo Distancia Observaciones
operacion transporte demora inspeccién almacén Minutos
) |
Llegar a la empresa T 0
S/
Firmar asistencia (o] 15
Hacia area de insumo lefia T 1 30 27
Seleccionar lefia oA 5
Llevar lefia produccion con carretilla > T 1 30 27
Enjuagar peroles o <[ 7 0
Hacia area de tamizado >T 0 15 10
Pesar M. P antes de tamizar [o] 2
Tamizar seleccionar M. P 35 0
Llenar M.P en sacos y pesar 5 0
Hacia area de lavado T 2 10
Lavar materia prima (o] 10 o]
Vaciar M.P en peroles (o] 1 6
Llevar bandeja para prensadora T 1 2
Acondicionar prensadora o A 3 0
Vaciar bandejas de M.P perol 1 o] 0 20
PRENSAR perol 1 (o] 4
Retirar materia de descarte 0o 2
Lavar filtro o] 2
Colar liquido de prensadora-perol 1 o] 3
Vaciar bandejas de M.P perol 2 [o] 0 22
PRENSAR perol 2 (o] 4
Lavar filtro [o] 2
Colar liquido de prensadora [¢] 3
Retirar de materia de descarte (o] 2
Vaciar bandejas de M.P perol 3 o] 0 22
PRENSAR (o] 4
Lavar filtro 0 — 2
Inspeccion de perol 1y 2 = 4
Retirar de materia de descarte o] < 10 Limpieza de prensa
Llevar descarte a zona de desechos T 5 40
Demora en concentrado - producto 0 = D 120
Llenar concentrado cocina 2 - baldes o 5
Retirar lefia de cocina o 15
Hacia produccion o] L 2 5
Hacia material de limpieza NG T 2 13 20
P
Limpieza de &rea de produccion (o] 20
299 152 147 m

llustracion 09: DAP propuesta operario 2
Elaboracion propia, 2021.
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Al realizar la aplicacion de nuestra propuesta, prevemos que habra una notoria
reduccion principalmente de operaciones repetitivas, de transportes de tramo
largos lo cual se ve reflejado en la reduccion del tiempo de duracion del proceso
que inicialmente era de 7:35 h y en la propuesta es de 5:00 h con una diferencia de
2:35 h. Como se puede apreciar en la tabla N°3

Tabla 23. Comparacion de actividades actuales y de propuesta

OPERARIO 1 OPERARIO 2

Evento Actual Propuesta Diferencia Actual Propuesta Diferencia
Operacion 53 31 22 29 28 1
Transporte 33 23 10 32 8 24
Retrasos 3 3 0 1 1 0
Inspeccién 7 4 3 0 0 0
Almacenamiento 1 1 0 1 0 0
Tiempo 7 horas 5h 2:35h 7:22h 5:02h 2:20h

con 35 menos aprox. aprox. menos

min

Distancia 730.9 215.6 515.3 597 147 450

Santa Maria de Locuto, tras ser sometida a una evalucién en cuanto al espacio
utilizado por su distribucién y realizar la eliminacion de actividades ademas de la
adecuacion de las areas, obtuvimos que en el nuevo disefio de distribucion tendra
308.23 m frente a 338.23 m evidenciando una reduccion del 8.86% del espacio
utilizado. Este porcentaje se determiné a través de la %Variacion de Espacio de
Area.

Se evalué también, el porcentaje de variacion de recorrido del operario, ya que se
identificé que los colaboradores realizaban recorridos con retrocesos y repetitivos.
Dando como resultado que el operario 1 recorre 730.9 metros y con la propuesta
recorre 215.6 metros, expresandose en una mejora de 70.50% con una reduccion
de 515.3 metros. El operario 2 recorre 597 metros y con la propuesta recorre 147

metros, expresandose en una mejora de 75.37% con una reduccion de 450 metros.
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2.3.Tercer objetivo especifico, elaborar la propuesta de redistribucion
de planta para incrementar la productividad del proceso

productivo de algarrobina.

2.3.1. Actividad N°9: Elaboracion de planos
Al término de la evaluacion que se realiz6 con las dos propuestas obtenidas a través

de la metodologia SLP; se eligié la mas beneficiosa para la empresa. Por ello se
trabajo en la elaboracion de la evaluacion escogida. Y el resultado es el siguiente:

21




Doc. No. FORM-PTX-001-2020

Fecha
19/06/2021

Pagina 22 de 41
Piura - Peru

Rev. 0

INFORME DE ELABORACION DE PROPUESTA

"

b4
r
g
bt
e He

llustracion 10: Plano actual
Elaboracion propia, 2021.
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llustracion1l: Plano Propuesta

Elaboracién propia, 2021.
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2.3.2. Actividad N°10: Capacidad de Produccion propuesto
Tras la realizacion de la redistribucion se trabajé para encontrar la nueva

capacidad de planta, se muestra en la tabla N°8.

Tabla 24 Capacidad de Producciéon de Propuesta

Operarios | %4 | piacives | Horaipia | C3PRCI0Rd | Capacidad | g oo | CapRCIOR | o e | Efciencia
und/hora Disefiada | Efectiva Real
5 | 9% | 2 8§ | 1038336| 882586| 085 | 8320 | 80.13% | 9421%

Elaboracion propia, 2021.
Santa Maria de Locuto, al utilizar la nueva distribucion de planta, obtendra una

utilizacion de planta de 80.13% y con una eficiencia de planta de 94.27%.

2.3.3. Actividad N°11: Distribucién de Actividades propuesta
Con la nueva distribucién, al hacer un analisis de las actividades desempefiadas

con los dos operarios, se observaban tiempos muertos por el operario 2, por lo

que se plante6 una nueva asignacién de tareas para los mismos.

Se ha organizado las actividades de los dos operarios de manera paralela con lo
cual garantizamos el flujo continuo del proceso y aprovechamiento del recurso
humano. Brindandoles una balanceada carga de trabajo, evitando la sobre carga

de actividades en un solo operario.
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Actividades operario 1 minutos |segund |metros actividades operario 2 minutos [segund |metros
Llegar a la empresa 0 Llegar ala empresa 0
Firmar asistencia 15 Firmar asistencia 15
Hacia area de insumo lefia 1 30 27 Hacia area de insumo lefia 1 30 27
Seleccionar lefia para cocinas 5 0 Seleccionar lefia 5
Hacia &rea de proceso 4 30 27 Llevar lefia produccién con carretilla 1 30 27
Colocar y encender lefia cocina 1,2,3 15 0 Enjuagar peroles 7 0
Hacia &rea de materiales 2 30 36 Hacia area de tamizado 0 15 10
Colocar peroles en las cocinas 1,2,3 0 0 Pesar M. P antes de tamizar 2
Llenar agua en los peroles 1,2,3 1 0
Esperar que se llenen los peroles 8 0
Hacia §rea de almacén de M. P 20 10 Tamizar seleccionar M. P 35 0
Almacén de M. P llenar en sacos 10 0
Hacia &rea de tamizado 0 15 2
Tamizar 5 0
Inspeccion de M.P calidad y pesado 6 0 Llenar M.P en sacos y pesar 5 0
Hacia area de lavado 0 10 6 Hacia area de lavado 2 10
Lavado de M. P 10 0 Lavar materia prima 10 0
Llenar M.P en bandeja 4 0 Vaciar M.P en peroles 1 6
Hacia area de produccion 0 10 6 Llevar bandeja para prensadora 1 2
Inspeccion del era coccion 3 0 Acondicionar prensadora 3 0
Colar M.P perol 1 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 1 bandeja 2 1 30
Hacia prensadora 0 10 2
Vaciar producto bandeja 1y 2 en 0 20 Vaciar bandejas de M.P perol 1 0 20
Hacia area de materiales - olla 0 10 4 PRENSAR perol 1 4
Hacia area de produccion 10 4 Retirar materia de descarte 2
Colar liquido de perol 1- olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 1 5 0 Colar liquido de prensadora-perol 1 3
Vaciar liquido colado a perol limpio 0 25 0
HACIA perol 2 / inspeccién de coccién 0 30 1.7
Colar M.P perol 2 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P perol 2 bandeja 2 1 30 0
Hacia prensadora 0 12 1.7
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 2 0 22
Hacia perol 2 0 11 1.7 PRENSAR perol 2 4
Colocar liquido de perol 2 —olla 3 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 2 5 0 Colar liquido de prensadora 3
Vaciar liquido colado a perol 2 limpio 0 25 0 Retirar de materia de descarte 2
HACIA PEROL 3 0 12 1.5
Colar M.P de perol 3 bandeja 1 1 30 0
Colar M.P de perol 3 bandeja 2 1 30 2.5
Hacia prensadora 0 13 2.5
Vaciar M.P en prensadora 0 22 0 Vaciar bandejas de M.P perol 3 0 22
Hacia perol 3 0 12 PRENSAR 4
Colar liquido de perol 3 - en olla 1 0 Lavar filtro 2
Lavar perol 3 3 0 Inspeccién de perol 1y2 4
Vaciar liquido colado a perol3—a 2 5 0
Vaciar concentrado de perol 3 en el 1 3 0
Transporte hacia perol 1 5 4 Retirar de prensadora materia / descarte 10
Hacia area materiales traer baldes 0 10 6 Llevar descarte a zona de desechos 5 40
Llevar baldes a produccion 0 15 6
Llevar materiales utilizados- zona de 1 4 Hacia material de limpieza 2 13 20
Lavar materiales y ubicarlos 15 Limpieza de area de produccion 20
Demora tiempo de concentrado 120 0 Demora en concentrado - producto 120
Inspeccion concentrado perol 1, 2 4 0 Llenar concentrado cocina 2 - baldes 5
Llenar concentrado cocina 1 - baldes 5 0 Retirar lefia de cocina 15
Llenar agua peroles / retirar residuos 10 0 Hacia produccion 2 5
Llevar baldes hacia drea de envasado 2 54
Hacia produccién 0 10 6
285 5941 215.6 299 152 147

llustracidon 12: Distribucion de actividades propuesta
Elaboracion propia, 2021.
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2.4.Etapa 4: Estimar la relacidén costo-beneficio de la propuesta de

redistribucion de planta de la empresa santa maria de locuto.

Para nuestra propuesta de redistribucion de planta, realizamos un andlisis
financiero de la inversion que demandaria. Para lo cual realizaremos la

evaluacion de Costos y Gastos; y la relacion Beneficio/ Costo.

1. COSTOS Y GASTOS

1.7 Costos directos de la propuesta
d) Costos de mano de obra
Este costo esta representado por el incremento de un ingeniero industrial
gue se encargara de la gestion de las operaciones, el pago de un

ingeniero civil para la ejecucion de la construccion de la nueva

distribucion.
. Tabla 25 Costos de Mano de Obra
IT Puesto Cantidad Rem. Anual (S/.)
1 Ingeniero civil (planos de 01 S/3.500.00
planta)
TOTAL S/3,500.00

Elaboracion propia, 2021.
e) Materiales directos para la propuesta

En la siguiente tabla se detallan los costos, tomando en cuenta la
estructura y arquitectura se ha generado ese costo en base al
presupuesto proporcionado por una empresa constructora y los equipos y

accesorios se ha realizado una cotizacion de estos en el mercado.

Tabla 26 Materiales directos para la propuesta

Descripcion Costo (S/.)
. Estructuras, arquitectura de planta S/ 245,032.23
Edificios/
construcciones i i i Actri
_I\/Iaterlal_ para. |r_1$taIaC|ones eléctricas e g/ 1,145.00
instalaciones eléctricas
Maauinaria Maquina etiquetadora S/ 6,800.00
a Carrito de transporte S/ 500.00
Equinos Pistola etiquetadora S/ 1,500.00
quip Refractometro S/ 2,500.00
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Balanza S/ 500.00
Termdmetro digital S/ 600.00
Mesa para lavado de materia prima S/ 500.00
| is;‘;;lir;tgggs para almacén de producto s/ 4.200.00
Accesorios Parihuelas plasticas S/ 300.00
EPP S/ 405.00
Peroles S/ 4,000.00
Instalacion Eléctricas S/ 500.00
Instalacion de estanterias S/ 400.00
TOTAL| S/ 268,882.23

Elaboracion propia, 2021.
f) Costos directos totales

Tabla 27 Costos Directos Totales

o Mano de obra Materiales directos .
Afio directa (S/.) (S1) Costo directo total (S/.)
1 S/ 3,500.00 S/ 268,882.23 S/ 272,382.23
2 S/ 3,500.00 S/ 268,882.23 S/  272,382.23
3 S/ 3,500.00 S/ 268,882.23 S/ 272,382.23

Elaboracion propia, 2021.
1.8 Costos indirectos de la propuesta

Nuestra propuesta, incurre en los siguientes costos: costo de mano de obra,
gastos y materiales indirectos.

d) Materiales indirectos

Estos costos lo componen el uniforme de trabajo y accesorios de higiene e

inocuidad para cada colaborador, se muestran en el cuadro N°8.

Tabla 28 Materiales Indirectos

IT | Cantidad | Descripciéon PU (S/.) Total (S/.)

1 5 Uniforme de trabajo | S/ 30.00 S/ 150.00

2 3 Guardapolvos S/ 25.00 S/ 75.00

3 6 Tocas de tela S/ 10.00 S/ 60.00
TOTAL | S/ 285.00

Elaboracion propia, 2021.
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e) Gastos indirectos

Estos gastos estan encabezados por la depreciacion de los activos

adquiridos durante el proyecto, se muestran en el cuadro N°9.

Tabla 29 Gastos Indirectos

IT Rubros Monto anual

1 Depreciaciones S/ 1,500.00

2 Servicios basicos S/ 1,200.00

3 Mantenimiento S/ 300.00

4 Gastos varios 5% S/ 150.00
TOTAL S/ 3,150.00

Elaboracion propia, 2021.

f) Costos indirectos totales

Los costos indirectos totales para la propuesta de redistribucién se muestran

en el cuadro N°10.

Tabla 30 Costos Indirectos Totales

Afio M.1. (S/.) M.O.l. (S/.) Gastos ind. (S/.) Costos ind.s Total (S/.)
1 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
2 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00
3 S/ 285.00 0 S/ 3,150.00 S/ 3,435.00

Elaboracion propia, 2021.
1.9 Costos totales

Los costos indirectos totales para la propuesta de redistribucion de planta, se

han contemplado en el cuadro N°11

Tabla 31 Costos Totales

Afio Costo D(ié?.():to Total g;.s)to Indirecto Total Costo Total (S/.)
1 S/ 273,382.23 | S/ 3,435.00 S/ 275,882.23
S/ 273,382.23 | S/ 3,435.00 S/ 275,882.23
3 S/ 273,382.23 | S/ 3,435.00 S/ 275,882.23

Elaboracion propia, 2021.
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La propuesta de redistribucion tendra un costo indirecto total de S/. 275,882.23

nuevos soles.
1.10 Costos administrativos

Los Costos administrativos para la propuesta de redistribucion de planta, se han

contemplado en el cuadro N°12

Tabla 32 Costos Administrativos

IT Rubros Monto Anual (S/.)
1 |Capacitacién al personal S/1,000.00
2 | Materiales administrativos S/ 500.00
Induccioén al puesto de
3 |trabajo S/ 200.00
TOTAL S/ 1,700.00

Elaboracion propia, 2021.
1.11 Determinacion del costo total

Los costos totales para la propuesta de redistribucion de planta, se han

contemplado en el cuadro N°13

Tabla 33 Determinacion del Costo Total

Costo Dir. Total Gast. Ind. Total Gast. Admin. Costo Total
Afio (S) (S1) (S1) (S1)
1 S/ 272,382.23 S/ 3,435.00 S/ 1,700.00 | S/ 277,582.23
2 S/ 272,382.23 S/ 3,435.00 S/ 1,700.00 | S/ 277,582.23
3 S/ 272,382.23 S/ 3,435.00 S/ 1,700.00 | S/ 277,582.23
Elaboracion propia, 2021.
1.12 Proyeccién de ingresos

Tabla 34 Proyeccién de Ingresos

i Produccién Anual (Kg) ;)/rz:lcjlgtrjl(z:ggg n(Sd/?) Uizl (510

1 S/ 99,840.00 S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00
2 S/ 99,840.00 S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00
3 S/ 99,840.00 S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00

Elaboracion propia, 2021.
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Se tiene ingresos proyectados a S/. 2,995,200.00 nuevos soles los cuales sale de la
nueva capacidad de produccién teniendo una utilizacibn de planta del 80.13%
produciendo 320 kilogramos de algarrobina. Se toma como referencia la capacidad de

produccion actual, donde la utilizaciéon de planta es de 31.55%
2. EVALUACION ECONOMICA

Tabla 35 Costos de Produccioén de la Propuesta

COSTO DE PRODUCCION

Descripcion Cantidad Precio unitario Total
MATERIA PRIMA Algarroba (kg) 350 0.7 s/ 245.00
Costo de Materia Prima S/ 245.00
Lera 500 0.6 s/ 300.00
Frascos y tapas 640 2.5 S/ 1,600.00
INSUMOS Etiquetas 645 0.8 s/ 516.00
Plastico selladores 645 0.15 s/ 96.75
Costos de Insumos s/ 2,512.75
Produccidn 2 40 s/ 80.00
MANO DE OBRA EnVvasadoy
Etiquetado a1 40 s/ 40.00
Costo de Mano de Obra s/ 120.00
TOTAL DE COSTO DE PRODUCCION (materia prima+mano de obra + insumos) s/ 2,877.75
Descripcion Precio Total (mes) Precio/ Dia
Agua s/ 120.00 s/ 4.62
Energia eléctrica s/ 300.00 s/ 11.54
GASTOS Trar’\sporte s/ -
GENERALES Telefo-no o : s/ 60.00 s/ 2.31
Servicios administrativos s/ 60.00
Gastos financieros s/ -
Desgaste de herramientas s/ 2.00
Vendedor S/ 40.00
GASTOS DE VENTA Publicidad s/ 4.00
Otros s/ 5.00
TOTAL DE COSTO DE SERVICIOS ADMINISTRATIVOS 129.5

Elaboracion propia, 2021.
En la tabla N°15, se muestran los costos de produccion directos e indirectos para
la produccion de 320 kg de algarrobina, en la tabla se ha trabajado con una

proyeccion diaria de produccion, estimada tras la aplicacion de la propuesta.

2.1Evaluacién Beneficio/Costo

Tabla 36 Evaluacion Beneficio/Costo

ANO O ANO 1 ANO 2 ANO 3
S/ 2,995,200.00 | S/ 2,995,200.00 S/ 2,995,200.00
COSTOS DIRECTOS PRODUCCION S/ 897,858.00 S/ 897,858.00 | S/ 897,858.00
COSTOS INDIRECTOS S/ 40,404.00 | S/ 40,404.00 S/ 40,404.00
COSTO TOTALES S/ 938,262.00 S/ 938,262.00 | S/ 938,262.00
COSTO DE LA PROPUESTA 277,582.23
CAJA S/ 2,056,938.00 S/ 4,113,876.00
UTILIDAD NETA S/ 2,056,938.00 | S/ 4,113,876.00 S/ 6,170,814.00
VAN AHORRO s/ 12,771,715.04
VAN COSTO S/  3,100,897.88
B/C S/ 4.12

Elaboracion propia, 2021.
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En el cuadro se puede analizar los indicadores econdémicos, presentando un VAN
Ahorro de S/. 12,771,175.04 nuevos soles lo cual es favorable para el desarrollo
del proyecto, dado que la inversion es de S/ 277,582.23 y se alcanza un
Beneficio/Costo de 4.12 resultando que, se obtendria una ganancia de 3.12 por

cada sol invertido.

3. Presentar el cronograma de la propuesta
En la Tabla N°17 se presenta el cronograma de ejecucion para
la implementacionde la propuesta del MRP, el cual comprende
las siguientes actividades:
1. Toma de medidas de planta actual.

. Recoleccién de informacién, toma de tiempos.

. Aplicacion de método SLP.

. Generacién de propuestas de redistribucion.

. Evaluacién y seleccién de propuesta de redistribucion.

. Generacién de planos de propuesta.

. Elaboracion de informe final.

. Presentacion de informe final.

© 00 N O 0o~ WD

. Presentacion de mejoras a gerencia.
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Tabla 37 Cronograma de propuesta de Redistribucion de planta

Tiempo [Meses)
Marzeo 2021 Abril 2021 Mayo 2021 Junio 2021 Julie 2021
25| 35| 45

Actividades

15| 25 (35| 45| 15| 25| 35|45 | 15| 25 (35|45 (15| 25| 35| 45| 15

Toma de medidas de planta actual [ —

—

Toma de medidas de planta actual |

Recoleccion de informacidn, toma de tiempos

Aplicacion de método SLP

iGeneracion de propuestas de redistribucidn

Evaluacion y seleccion de propuesta de redistribucion

Generacidon de planos de la nueva planta

Elaboracion de informe final de propuesta

Presentacion de informe final

Presentacion de mejoras a Gerencia H
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Anexo N°4: Constancia de validacidn de instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: Productividad del proceso productive de

algarrobina.
N.? DIMENSIONES ! INDICADORES Pertinencia: Relevancia: Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Porceniaje de Eficiencia
WE ficiencia =/[[T1'empn real)
1 (Tiempo disponible)] x100 X X X
DIMENSION Z: Eficacia Si No Si Ko Si No
Porcentaje de Eficacia
WEficacia = [(Produccion real )
1 J(Produccion planificada )] x100 X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de cormegir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: LACHIRA ESTRADA, DIEGO SALVADOR DMI: 45063280

Especialidad del validador: INGENIERO PESQUERO

24 de noviembre del 2020
1Pertinencia: El ilem comesponde al concepin tedrica
formudada. # P
zRelevancia: El ilem s apropiado pera representar al Fa— _
componenie o dimension especiica del consirucio =

+Claridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado dal - --‘ﬂ-'.'"-"-'-.' ESTRATA
A LACHIRA E3
item, es conciso, exach y direct W—W“ =
- MEIIW“W'E;;‘_‘
/ o N 195505
MNota: Suficienda, se dice suficiancia cuanda los items Reg. CIP

plantzados san suficientes para medir la dimensidn
Firma del Experto Informante.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTEMIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: Propuesta de Mejora de Distribucién de Planta

N.? DIMENSIONES |/ INDICADORES Fertinencia: Relevanciaz Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Diagnastico actual Si No Si No Si | No
Porcentaje de capacidad

Wl = {[(Capacidad actual - Capacidad propuesto)]

1 f(Capacidad actual)} x 100 X X X
DIMENSION 2 LAY - OUT Si No Si No Si No
Porcentaje de vanacion de recorrido del operario.

WV R = {[{Recorrido actual - Recorrido propuesto)]
((Recorrida actual}} = 100

X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidén de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: LACHIRA ESTRADA, DIEGO SALVADOR DMI: 45063280

Especialidad del validader: INGENIERO PESQUERO

24 de noviembre del 2020
1Pertinencia: El item comesponde al conceplo tedrico
formulado.
zRedevancia: El ilem es apropiado para representar al
companente o dimensidn especifica del construcio = = e
2Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciada dal —=TEe -
item, es conciso, exacto y directo -l:ﬂ.F." CALVADIR LACHIRA EBTRADA

Nota: Suficiencia, se dics suficiencia cuando los items

HOEMERD PESAUERD
planteados san suficienies para medir 3 dmensidn - Ig.u_cli' N 155585

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: Propuesta de Mejora de Distribucion de Planta

N° DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia Relevanciaz Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Diagnéstico actual Si No Si No Si No
Porcentaje de capacidad
%C = {[(Capacidad actual — Capacidad propuesto)|
1 /(Capacidad actuat)} x 100 X X X
DIMENSION 2: LAY - OUT Si No Si No Si No
orcentaje de variacion de recorrido del operario.
%VR = ([(Recorrido actual - Recorrido propuesto)]
/(Recorrido actual)} X 100
1 X X X
ok i (precisar si hay suficiencia)
Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [x] Aplicable d és de gir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: l"“} A jm D,‘83,3 Zq(o/q QOS(Mq DNI: 70.5 06Y? 3

Especialidad del validador:

1Pertinencia: El item corresponde al conceplo tedrico

formulado. 24 de noviembre del 2020
ia: El item es apropiado para a
Aol 16 o
1Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del At
item, es conciso, exaclo y directo emeenmn
Nota: Sufiencia, se dice suficiencia cuando los flems Ceosrton)
p dos son suficientes para medir la dimensid
sy

Firma del Experto Informante.
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W UNIVERSIDAD CESAR VALLE)O

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: Productividad del proceso productivo de

algarrobina,

Ne DIMENSIONES / INDICADORES Pertinenciar | Relevanciaz Claridad: Sugerencias

DIMENSION 1: Eficiencia Si No | i No Si | No

Porcentaje de Eficiencia

%Eficiencia =}(FT iempo real)

! (Tiempo disponible)| x100 X X X
DIMENSION 2: Eficaca Si No | Si No Si | No
Porcentaje de Eficacia
Y%Eficacia = [(Produccion real )
f J(Produccion planificada )] x100 | X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [)] Aplicable después de corregir[ | Noaplicable[ |

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: l”‘j jw)m D ;cso M %5‘7“"1 DNI: 70 ;oé HY 3
Especialidad del validador:

24 de noviembre del 2020
1Pertinencia; E tem comespande al cancepto tedrico

formulado.

Relevancia: EI ftem es apropiado para representar a
components o dimension especifca del constucto
1Claridad: Se entiende sin dfcutad alguna el enunciado del
ftem, es conciso, exactoy direclo

Nota: Sufcienci, s dice suficiencia cuando los tems Firma del Experto Informante.
planteados son suficientes para medi la dimension



CERTIFICADQ DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable dependiente: Productividad del proceso productivo de

algarrobina.
N.° DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia: Relevancia: Claridad: Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Porcentaje de Eficiencia
%Eficiencia = | (Tiempo real)
1 /(Tiempo disponible)] x100 X X X
F]
3
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
[Porcentaje de Eficacia
Y%Eficacia = |(Produccion real )
1 /(Produccion planificada )] x100 X X X
]
3
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ _] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Enrique Crisanto Palacios DNI:02600232

Especialidad del validador:
Ingeniero Industrial

1Pertinencia: E| item coresponde al concepto tedrico
formulado.

2Relevancia: | item es apropiado para representar &l
componente o dimension especifica del constructo
sClaridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado del
item, &5 conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimensidn

24 de noviembre del 2020

SR—

Victor Enrigque Crisanto Palacios

CIP: 49220

36



il UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: Propuesta de Mejora de Distribucion de Planta

W DIMEMNSIONES / INDICADCRE S Pertinencia: Relevancia: Claridads Sugerencias
DIMENSION 1: Diagnoetico actual 8 No §i No i No
Forcantaje de capacidad
%C = {[(Capacidad actual — Capasidad propussto)] .
1 J(Capacidad actual)} x 100 X X X
DIMENSION Z- LAY - OUT 8 No §i No i No
Porcantaje de vanacion de recomido del operanio.
3VR = {[(Recorrido actual — Recorrido propussta]]
[(Recarrido actual)} x 100
1 X ¥ X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5| HAY SUFIENCIA

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable DCi Aplicable después de corregir [ ]

Mo aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Enrique Crizanto Palacios DINI: 02600232

Especialidad del validador:
Ingeniero Industrial

1Partinancia: El item corresponde al concapto tedrico
formalado.

Relevancia: El item es apropiado pars representar 3l M(A

componente o dimensian especifica del canstructy

1Clzridad: Se enfiends s dificultad slouna &l enwnciado del

item, 22 concizo, exacts y drecty ) _ i _
Nota: Suficiencia, 5= dice suficencia cuardo los fems Victor Enrique Crisanto Palacios
plantzados son suficiertes para medit 3 dimension CIP: 49220

24 de noviembre del 2020
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ANEXO N°5:

Tabla 38 Tipos de Distribucion de Planta

TIPOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA

TIPO DEFINICION
Por posicion  Materia prima se
fija encuentra en un lugar fijo,

rotan: materiales,
insumos, maquinas,
personal.

Los equipos, funciones o
instalaciones se agrupan
por semejanza.

Por proceso

Gran variedad de
procesos en una sola
estacién de trabajo,
operaciones contiguas.

Por producto

VENTAJAS

Factible para cambios
de disefios y el orden
de las operaciones.

Ordeny limpieza,
mejor adaptabilidad,
trabajo frecuente

Produccién de varios
productos por los
mismos
colaboradores

Fuente: Freivalds y Niebel (2014)

ANEXO N ° 6: Diagrama de Pareto

DESVENTAJAS

Poca manipulacién del
elemento principal

Implica
desplazamientos mas
largos.

Desorden y ambientes
insuficientes para la
variedad de
ocupaciones, clima
laboral mas hostil.
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Tabla 1. Diagrama de Pareto

PROBLEMAS

VALORACION

Descripcion del problema

5 no tienen un almacen para producto terminado | 7 Tl 7] 21 | 13% | 80%
6 flujo de materiales lento 1 1 1 3 2% | 81%
7 métodos de almacenaje deficientes 1 1 1 3 2% | 83%
8 desorden en materiales a utilizar 1 1 1 3 2% | 85%
9 Tiempos de espera por falta de materiales. 1 1 1 3 2% | 87%
10 Carenciailrde ventilacién en el area de 1 1 1 3 | 29 | sgo
proeduccion.
11 |tinas para lavado de algarroba inadecuadas 1 1 1 3 2% | 91%
12 |Falta de equipos de proteccion personal 1 1 1 3 2% | 93%
13 Demoras en las V_entas por mal empaquetado 1 1 1 3 50 | 940
del producto terminado.
14 | no existe una programacion para produccion 1 3 2% | 96%
15 |aunsencia de un reglamento interno de trabajo 1 3 2% | 98%
16__|Falta de compromiso de los colabradores 1 3 2% 1100%
162

GRADO DE VAL ORAGION

MUY IMPORTANTE 9
IMPORTANCIA MEDIA T
IMPORTANTE 5

POCO IMPORTANTE

Elaboracion propia, 2021.
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ANEXO N°6: Checklist de distribucién de planta
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PREGUNTAS
EDIFICIO:

1.- ¢La instalaciéon cuenta con

columnas?

2.- ¢ Lainstalacién cuenta con
buena iluminacién?

3.- ¢ La instalacion tiene una
apropiada ventilacion?
4.- ¢ La instalacion esta edificada

por material noble?

CONDICIONES DE TRABAJO:

5.- ¢Las areas estan distribuidas
de manera que brindan
ergonomia al operario?

6.- ¢ La distribucion brinda
seguridad al operario?

7.- ¢Dentro de las instalaciones

se observan sefializaciones?

PRODUCTO — PROCESQO:

8.- ¢ El recurso humano es
suficiente para el proceso
productivo?

9.- ¢Existe un diagrama de
proceso  dentro de la
instalacion?

10.- ¢ El desplazamiento del
operario es continuo (sin
demoras/retrasos/obstaculos)?

11.- ¢ Interfiere la ubicacion de
las maquinas en el
desplazamiento continuo del
operario?

SISTEMA DE GESTION:

12.- ¢ Cuentan con una
planificacion de produccion?

RESPUESTAS

Si

NO

OBSERVACION

Solamente el perimetro
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13.- ¢ Realizan requerimientos de = X
materiales con anticipacion?

14.- ¢ Estipulan los paros,
demoras e incidencias con las
maquinas y operarios?

15.- ¢ Se cuenta con una gestion
de mantenimiento preventivo?

FLUJO DE MATERIALES:

16.- ¢ Cuentan con el material
necesario para llevar a cabo el
proceso productivo?

17.- ¢Los materiales se
encuentran a disposicion del
operario?

18.- ¢ Fluye correctamente el flujo
de materiales?

SISTEMA DE ALMACENAMIENTO:

19.- ¢ Existe un almacén para X
insumos?
20.- ¢ Existe un almacén para X

producto terminado?

21.- ¢ Los almacenes cubren la
capacidad de produccion?

22.- ¢ Las areas designadas para
el almacenamiento cumplen con
los pardmetros para una buena
conservacion del producto e
insumo?

VARIABILIDAD DE LA DISTRIBUCION:

23.- ¢ Observas deficiencias X
dentro del proceso productivo?

Elaboracion propia, 2021.
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Anexo 7: Productividad periodo 2019 - 2020

PRODUCTIVIDAD (PERIODO)
2019 2020

MES MES

ENERO 0.77 ENERO 0.53
FEBRERO 0.50 FEBRERO 0.58
MARZO 0.60 MARZO 0.52
ABRIL 0.56 ABRIL 0.46
MAYO 0.59 MAYO 0.50
JUNIO 0.60 JUNIO 0.49
JULIO 0.69 JULIO 0.54
AGOSTO 0.63 AGOSTO 0.63
SEPTIEMBRE 0.52 SEPTIEMBRE 0.52
OCTUBRE 0.62 OCTUBRE 0.62
NOVIEMBRE 0.69 NOVIEMBRE 0.59
DICIEMBRE 0.52 DICIEMBRE 0.52

Elaboracién propia, 2021.

Anexo 8: Evaluacion metodologia SLP

. Matriz de correlacién-Evaluacion 1 . Matriz de Correlacién-Evaluacién 2
-
ADMINIS-
LOFICINA i | T A
ADMINISTRATIVA 1 VENTIS 1 0 )
1 AREADE 2 [ 0
DESINFECCION DE ! 1 | 1 U
MATERIALES RECEPCION x = -
3 L N ]
3ALMACEN DE ALMACEN D A e T
MATERIA PRIMA - s - -
s g Mp gl R gl T e
4 RECEPCION SELECOONY ! 0™ ! U _5 01 U
o Lvaoanen? U . i i | [ 0 ] 0
‘ e Al . S e P
5 PRODUCCION o MGs T T T LT T
DESINFE-CCION _5 E _3 ] _ﬂ u _d u _‘l [} ! X
B ENVASADD 7, WAL I i e S . Sl D gl Ll Iy
17 E R T T I Pl G|
7 ALMACEN DE PRODUCCION . o o = » x
FROOLCTD A L e T g T g 3 T e LT D
TERMIDADD ENVASADD/ _3 E 4 U _d u 4 1S _1 X _Z
5 | ETIQUETADD A 3 r 4 U [} -)(X 1 o 1
BVENTAS ANACENDE . L g AT e T e L e !
B o A g b e L g 2
4 ! 2 1
9 AREAS VERDES  — [ P |
; 3 " [T R Wt ¢ Bt
ELLOT '\“>, ESTACIONA Iy B
10 COMEDOR M i y,, MENTO [T e
1 ‘ /:x 1 4 u 4
COMEDOR -
ESTACIONAMIENTO /'u 1 11“[)d
] SERVICIDS 4

12 SANITARICS 14, HiENccs

Elaboracién propia, 2021.
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Anexo 9: Presupuesto de Estructuray arquitectura de planta

Presupuesto
de Tesis

TESISTAS:

ITEM

01.01.01
01.01.02
01.01.03
01.01.04
01.01.05
01.01.06
01.01.07
01.01.08
01.01.09
01.01.10
01.01.11
01.01.12
01.01.13
01.01.14
01.01.15
01.01.16
01.01.17
01.01.18
01.01.19
01.01.20
01.01.21
01.01.22
01.01.23
01.01.24
01.01.25
01.01.26
01.01.27
01.01.28
01.01.29
01.01.30
01.01.31
01.01.32
01.01.33
01.01.34
01.01.35
01.01.36
01.01.37
01.01.38
01.01.39

01.01.40

PROPUESTA DE LA DISTRIBUCION DE UNA PLANTA PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

Correa Rios Nancy
Palacios Calle Maria Fernanda

DESCRIPCION

ESTRUCTURAS

MOVILIZACION Y DESMOVILIZACION DE EQUIPOS Y
MAQUINARIAS

FLETE TERRESTRE

LIMPIEZA DE TERRENO MANUAL

TRAZO Y REPLANTEO DURANTE LA EJECUCION DE LA
OBRA

DESMONTAJE DE PUERTAS

DESMONTAJE DE VENTANAS

DESMONTAJE TECHO DE ETERNIT/CALAMINA
DEMOLICION DE COLUMNAS

DEMOLICION DE CIMIENTOS

DEMOLICION DE SOBRECIMIENTOS DE CONCRETO

DEMOLICION DE MUROS

ACARREO INTERNO, MAT.PROCEDENTE DE DEMOLICION.

ELIMINACION DE MATERIAL PROVENIENTE DE
DEMOLICIONES

EXCAVACION MANUAL DE ZANJAS PARA CIMIENTACION

RELLENO COMPACTADO MANUAL C/ MATERIAL PROPIO
SELECCIONADO

CAPA DE AFIRMADO PREPARADO PARA FONDO DE
ZANJAS

ACARREO INTERNO DE MATERIAL PROCEDENTE DE
EXCAVACIONES (DP=30M)

CIMIENTO CORRIDO 1:10 + 30% P.G. f'c>100kg/cm2

CONCRETO f'c=175 kg/cm2 - SOBRECIMIENTOS ARMADO

ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - SOBRECIMIENTOS
ARMADO

ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kg/cm2

CONCRETO f'c=210 kg/cm2 - COLUMNAS
ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - COLUMNAS
ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kglcm2

CONCRETO f'c=210 kglcm2 - ZAPATAS

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO
CONCRETO f'c=210 kg/lcm2 - VIGAS

ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - VIGAS

ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kg/cm2

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO

CONCRETO fc=175 kg/em2 VEREDA, INCL. ACABADO Y
BRUNADO

ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - VEREDA

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO
CONCRETO f'c=210 kg/cm2 - LOSA ALIGERADA
ENCOFRADO Y DESENCOFRADO - LOSA ALIGERADA

ACERO DE REFUERZO fy=4,200 kg/cm2

LADRILLO HUECO DE ARCILLA h =15 cm PARA TECHO
ALIGERADO

CURADO CON ADITIVO QUIMICO EN CONCRETO
NIVELACION DE TERRENO Y COMPACTACION

CONCRETO f'¢=175 kg/cm2 PISO PULIDO

UND

Glb.
Glb.
m2
m2
m2
m2
m2
m3
m3
m3
m2
m3

m3

m3
m3
m3
m3
m3
m2
kg
m3
m2
kg
m3
m2
m3
m3
kg
m2
m2
m2
m2
m3
m2
kg
uUnd

m2

METRADO PRECIO UNITARIO PRECIO PARCIALPRECIO TOTAL

1.00

308.73
308.73
23.00
11.19
308.73
3.13
20.30
0.80
44.50
7.47
7.47
11.32
3.77
1.89
11.32
11.32
4.84
2.34
314.95
2.88
96.00
941.40
16.00
96.00
0.94
12.58
212.05
12.58
59.84
119.68
59.84
40.84
308.73
262.42
2,408.09
308.73

308.73

Fecha presupuesto 8/06/2021

114,126.81
1,500.00 1,500.00
5,000.00 5,000.00
1.35 416.79
3.00 926.19
8.11 186.49
5.40 60.41
5.33 1,645.53
402.18 1,259.63
38.49 781.35
89.51 71.29
21.61 961.65
16.88 126.12
27.88 208.26
38.58 436.80
30.83 116.35
130.36 245.99
16.20 183.38
272.31 3,082.55
397.58 1,922.40
53.26 124.79
4.76 1,499.16
473.71 1,364.28
59.61 5,722.56
4.76 4,481.06
436.81 6,988.96
3.65 350.40
473.71 446.95
67.99 855.31
4.76 1,009.36
3.65 45.92
42.90 2,567.14
68.64 8,214.84
3.65 218.42
473.31 19,332.34
58.34 18,011.31
4.76 1,249.12
3.06 7,368.77
3.65 1,126.86
7.21 2,225.94
52.26 3,226.85
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02.01.01

02.01.02

02.01.03

02.01.04

02.01.05

02.01.06

02.01.07

02.01.08

02.01.09

02.01.10

02.01.11

02.01.12

02.01.13

02.01.14

02.01.15

02.01.16

02.01.17

02.01.18

02.01.19

ARQUITECTURA

MURO DE LADRILLO KK TIPO IV SOGA M:1:1:4 e=1.5 CM

TARRAJEO EN MUROS INTERIORES Y EXTERIORES 1.5 E= 1.5
CM

TARRAJEO COLUMNAS INTERIOR Y EXTERIOR

TARRAJEO DE VIGAS

CONTRAPISO DE 40MM

PUERTA METALICA EN INGRESO PRINCIPAL

PINTURA C/OLEO MATE DE COLOR EN MUROS INTERIORES
Y EXTERIORES

PINTURA LATEX 2 MANOS EN COLUMNAS

PINTURA ESMALTE Y ANTICORROSIVA EN REJAS
METALICAS

CIELORRASOS CON MEZCLA C:A 1:5

CERAMICO ANTIDESLIZANTE COLOR BLANCO 30x30

CONTRAZOCALO CERAMICA H=10 CM

ZOCALO DE CERAMICO 30 X 30 cm

PUERTA DE MADERA CONTRAPLACADA DE UNA HOJA
ACABADO C/LACA 2 MANOS

VENTANA DE ALUMINIO CON VIDRIO TEMPLAD 6MM
(CORREDIZA)

CERRADURA DE DOS GOLPES EN PUERTAS

CERRADURA PARA INTERIORES DE PERILLA

BISAGRA ALUMINIZADA CAPUCHINA DE 3" X 3"

PINTURA ESMALTE EN PUERTAS Y VENTANAS DE MADERA

Elaboracién propia, 2021.

m2

m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
m2
und
und
und

m2

Anexo 10: Hoja de Registro de Eficiencia

107.38

214.75

11.52

12.58

308.73

11.60

214.75

11.52

11.60

308.73

308.73

3.74

3.74

23.00

11.19

3.00

6.00

27.00

23.00

79.77
25.07
39.45
55.51
30.46
417.04
17.82
19.16
15.49
32.24
63.02
18.06
77.81
246.95
239.35
90.75
55.05
23.56

15.35

8,565.30
5,383.78
454.46
698.32
9,403.92
4,837.66
3,826.85
220.72
179.68
0,953.46
19,456.16
67.54
291.01
5,678.62
2677.73
272.25
330.30
636.12
353.05
COSTO DIRECTO
GASTOS GENERALES (10%0)

UTILIDAD (8%)

SUB TOTAL (18%)

TOTAL

FORMATO DE HOJA DE REGISTRO DE EFICIENCIA

Recolectado por: CORREA RIOS NANCY

PALACIOS CALLE MARIA FERNANDA

Fecha: Octubre de 2020

DI Tiempo real Tiempo Tiempo

A de perdido total de
produccién (min) produccién
(min) (min)

1 379 60 439

2 370 62 432

3 380 65 445

a4 378 60 438

5 370 66 436

6 379 60 439

Tiempo

disponible

(min)

480

480

480

480

480

480

Eficiencia

78.96%

77.08%

79.17%

78.75%

77.08%

78.96%

Observaciéon

OBSERVACION:

Santa Maria de Locuto tiene una eficiencia de 78.33%

73,286.94}

187,413.75

18,741.37
1,499.31
207,654.43

37,377.80

245,032.23
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Elaboracion propia, 2021.

Anexo 10: Hoja de Registro de Eficacia
FORMATO DE HOJA DE REGISTRO DE EFICACIA
Recolectado por: CORREA RIOS NANCY

PALACIOS CALLE MARIA FERNANDA
Fecha: OCTUBRE 2020

DIA Algarroba Produccion Pérdida Produccion Eficacia Observacién
(kg) (kg) (kg) estimada

1 138 120 38 200 63%

2 135 124 35 200 60%

3 137 122 42 200 61%

4 140 126 38 200 63%

5 137 126 26 200 63%

6 138 127 31 200 63.5%

OBSERVACION:

La eficacia promedio de Santa Maria de Locuto es de 62.25%

Anexo 12: Imagenes de situacion actual de la empresa Santa Maria de
Locuto — Tambogrande
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
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AREA DE PRODUCTO POR ENVASAR, ENVASADO, SELLADO Y
ETIQUETADO
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AREA DE TRASFORMACION DE MATERIA PRIMA
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Anexo 13: Ranking de empresas mundiales en la industria alimentaria

Kellogg's

General Mills

Associated British Foods
Groupe Danone

Coca cola

PepsiCo

Grupo Uniliver

Nestlé

(=]

20 40 60 80 100 120

® MIL MILLONES DE DOLARES

Fuente: Oxfam International.

Anexol4: Empresas lideres de la Industria Alimentaria

ANNOMOTO PERU) mmm 887

MACHU PICCHU FOODS s 110.6
INDUSTRIA DELESPING  wese 1272
MONDELEZ PERL weeemm 1374

LAIVE oo 1555
PERALES HUANCARUNA oo 164

MOUTALLS eo— 1527
NESTLE PERL  e— 152
GLORLA 1105.8
ALICORP 12296

o 200 400 &0 800 1000 1200 1400
Fuente: Ojo publico.

Anexo N°15: Exportaciones de los productos de algarroba

EXPORTACIONES DE LOS PRODUCTOS DE
ALGARROBA

25000

2000

15000

e nn i)

SO0

o 1 o

2015 2016 2017

—— 0 O m—— 1 ]
Elaboracion propia.
Fuente: PROMPERU
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Anexo 16: Organigrama — Santa Maria de Locuto

" JUNTA GENERAL n

l

" GERENTE GENERAL ﬂ

|I SUB GERENTE i i CONTADOR

[ ADMINISTRADOR ' GERENTE DE GERENTE
PRODUCCION COMERCIAL

Fuente: Gerencia de la empresa.

Anexo 17: Catalogo de productos

Nuestros Produc - @
d . -

Fuente: Santa Maria de Locuto

Anexo 18: Diagrama de operacion de proceso — algarrobina.
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ll EXTRACCION DE AZUCARES II 15e (=

_ |m 80 *Bx

Fuente: Santa Maria de Locuto
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