UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

DISCITE
9. BENEFACERE )/

Propuesta de mejora del proceso
productivo de pimiento congelado en tiras de la empresa Gandules SAC
para incrementar la productividad

TRABAJO DE INVESTIGACION PARA OPTAR EL GRADO ACADEMICO DE
BACHILLER EN INGENIERIA INDUSTRIAL

AUTOR

Enemecio Guevara Gallardo
ASESOR
Santos Confesor Gabriel Blas

https://orcid.org/0000-0003-0306-108X

Chiclayo, 2023



Proyecto de Guevara

INFORME DE ORIGINALIDAD

17, 174

O

2%

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERNET  PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE

FUENTES PRIMARIAS

tesis.usat.edu.pe 8
Fuente de Internet %

hdl.handle.net 2
Fuente de Internet %

repositorio.ucv.edu.pe 1
Fuente de Internet %

worldwidescience.org /
Fuente de Internet %
repositorio.uss.edu.pe 1

> o

Fuente de Internet 0

n repositorio.upse.edu.ec <’
Fuente de Internet %

WWW.monografias.com <’
Fuente de Internet %
docplayer.es 1

E Fuente de Internet < %

n repositorio.unicach.mx <'
Fuente de Internet %




indice

RESUMIBIN ...ttt b e s e e b e e e e e e s b e e nn e e b e e e nn e e nneeannis 4
N 0L = Uod PSSP 5
[T oo [3Tool o] o AU STS U UPRUR SR PRPRPRIN 6
Voo T =T ot USRS 8
LYoo ] o] - VA SRRSO 12
TS U] =0 [0SR PS 14
DISCUSTON ...ttt ettt bbbt e s et e b e ke bbbt e Rt e s e s et et e sbe e b s beebeeneeneeneas 19
L07] 1ol [ 1] (0] 1= X OSSR SPRRP 20

RO BTN CIAS ... 21



Resumen

Esta investigacion esta referida a la empresa GANDULES INC SAC productora de pimiento
congelado en tiras ubicada en Jayanca, Lambayeque (Peru), la cual presenta una baja
productividad debido a la falta de estandarizacion y automatizacion de algunos de sus procesos.
Asi mismo hay una limitada capacidad instalada. Es asi que, se diagnostico la situacion actual
de la empresa, identificando que las actividades de una de sus estaciones se realizan de forma
manual, como es el abastecimiento de materia prima a la operacion de despeciolado. Igualmente
hay un cuello de botella en la etapa de congelado por limite de capacidad. Se realiza una
simulacion al proceso actual con el fin de corroborar el diagnostico previo y partir de ello se
evalGan las opciones de solucién: en el primer problema automatizar el proceso con la
incorporacion de una banda transportadora y como segundo adquirir una segunda camara de
frio, evitando de esta manera el cuello de botella y aumentar el niUmero de operarios en la etapa
de seleccién. Con estas acciones, se logré aumentar la produccion en 5,099 Kg /dia y la
productividad de mano de obra en 66.31%, siendo econémicamente viable y recuperando la

inversién en 5 meses.

Palabra clave: Simulacion, productividad, Pimiento



Abstract

his research refers to the company GANDULES INC SAC, a producer of frozen pepper strips
located in Jayanca, Lambayeque (Peru), which has low productivity due to the lack of
standardization and automation of some of its processes. Likewise, there is a limited installed
capacity. Thus, the current situation of the company was diagnosed, identifying that the
activities of one of its stations are carried out manually, such as the supply of raw material to
the chipping operation. Likewise, there is a bottleneck in the frozen stage due to capacity limits.
A simulation of the current process is carried out in order to corroborate the previous diagnosis
and from this the solution options are evaluated: in the first problem, automate the process with
the incorporation of a conveyor belt and as a second, acquire a second cold chamber, thus
avoiding the bottleneck of increasing the number of operators in the selection stage. With these
actions, it was possible to increase production by 5,099 Kg / day and labor productivity by

66.31%, being economically viable and recovering the investment in 5 months.

Keyword: Simulation, productivity, Pepper



Introduccion

El sector agroindustrial y agro exportador son unas de las actividades con mayor auge a nivel
mundial, y no podria ser de otra manera ya que la seguridad alimentaria es lo que mas preocupa
a todas las naciones ya que en gran medida el desarrollo de estos esta respaldado por los
volimenes de alimento que producen tanto para su consumo interno y también para su
exportacion. El interés mundial por los alimentos congelados crece desde hace varios afios en
los paises desarrollados [1]

La agroindustria mexicana ha dirigido su produccion hacia el mercado externo; el consumo
interno de esos productos es minimo, aunque habido un pequefio crecimiento en los Gltimos
afios. [2] En un mundo globalizado, las compafiias agroindustriales han procurado innovar sus
procesos con el fin de mejorar la productividad, logrando ser mas competitivos; De manera que
puedan obtener mejores ganancias econdémicas y la mejoria de todos sus colaboradores. [3]

En el Pert Existen algunas empresas agroindustriales importantes como Dan Per, Vird, entre
otras que exportan el pimiento congelado. hay elementos que inciden directamente en la
productividad y en comparacion con los lideres regionales y mundiales, debido a que la
innovacion, la capacitacion, y la infraestructura fisica ain mantiene una deuda. Y es
precisamente gracias a la inversién privada que se ha logrado progresos en la innovacion de los
procesos productivos. [4] En Lambayeque se tiene a GANDULES INC. SAC., empresa
innovadora dedicada a la comercializacidn de sus propios productos en una amplia variedad de
presentaciones: pimientos, jalapefios y mango entre otros; Sin embargo, y puesto que, la mejora
de los procesos productivos significa la mejora de las técnicas de los procesos. El desarrollo de
estos elementos en Lambayeque ha quedado en la zaga comparada con paises de la region como
Chile, por ejemplo [5]. En este trabajo de investigacion se tomé como referenciaa GANDULES
INC. SAC. dedicada a la produccion de pimiento congelado en tiras. Para lo cual, se realiz6 el
diagnostico de la empresa, donde se identifico baja productividad de mano de obra debido a
que el abastecimiento de pimiento en la etapa de despeciolado es manual, utilizandose para esta
actividad 4 operarios, observandose mayor tiempo de retraso de 8 seg/lote (50Kg/lote). Asi
mismo, en la etapa de congelado, se realizan paros programados de 15 minutos cada 4 horas
debido a que la cdmara de frio llega a su limite de capacidad, originandose un cuello de botella.
En suma, estos retrasos limitarian los voliumenes de produccion proyectados para este afio en
1,399,218 Kilos, por consiguiente, originando pérdidas por demandas no atendidas.

Ante esta problematica, se planteo la siguiente pregunta de investigacion: ;Como la propuesta
de mejora del proceso productivo de pimiento congelado en tiras de la empresa GANDULES

INC S.A.C. incrementara la productividad? Teniendo como objetivo general proponer la



mejorar del proceso productivo de pimiento congelado en tiras para incrementar su
productividad, y como objetivos especificos diagnosticar la situacién actual del proceso
productivo del pimiento congelado en tiras, y analizar la productividad. Elaborar la propuesta
de mejora de pimiento congelado en tiras utilizando la simulacion con el software Promodel y

hacer una evaluacion econémica- financiera de la propuesta.

La cuestion puntualizada se concentra en el retraso por el traslado manual de la materia prima
desde el lavado hasta el despeciolado, asi como el proceso ineficiente generado por el
insuficiente volumen de la camara de frio, aumentando los costos de produccion y
consecuentemente en el costo final del producto. Esta situacién justifica este trabajo de

investigacion.



Marco Teorico

2.1 Promodel

El Promodel, es un programa de simulacién que se utiliza para simular, diagnosticar y verificar
todo tipo de procesos. Permite representar el conjunto de actividades del proceso de fabricacion.
logistica hacer modelos de simulacion y optimizarlos. Esta herramienta simula todo tipo de
procedimiento de fabricacion y operacion de herramientas etc. [6]

2.2. Proceso productivo

Son los modos por medio del cual modificamos recursos a la entrada para crear productos con
valor. Los recursos de entrada pueden ser de diferente indole. En procesos de fabricacion,

ingresan diversos materiales, energia, trabajo, maquinas etc. [7]

2.3. Productividad

La productividad es una medida que permite calcular la cantidad de bienes y servicios que se
produjeron por cada recurso utilizado. La productividad es la disposicion de realizar mas
actividades en un tiempo determinado. [8]

Tipos de productividad:

2.3.1. Por unidades producidas

En este caso se relaciona las unidades producidas con el recurso utilizado:

P= Unidades producidas/Recurso utilizado

2.3.2. Por nimero de obreros que intervienen

Para medir este tipo de productividad se relaciona las unidades producidas con el recurso
cantidad de obreros:

P= Unidades producidas/Numero de obreros

2.3.3. Por cantidad de tiempo empleado

En este tipo de productividad se relaciona el nimero de unidades producidas con el tiempo
empleado.

2.3.4. Por cantidad de materia prima utilizada (peso, volumen)

Para calcular este tipo de productividad se relaciona el nimero de unidades producidas con la
cantidad de materia prima que podria ser: peso, longitud, area o volumen. P= unidades

producidas/Cantidad de materia prima utilizada. [9]



2.4. Antecedentes

Rivera [12] En su investigacion mejorar el proceso productivo de palta en una empresa
agroindustrial de Lambayeque (Pert), Utilizo el software Promodel para simular el proceso
actual y dos opciones de mejora: automatizar el proceso afiadiendo una maquina selectora y
paletizado, y como segunda opcidn, agregar operarios en la etapa de seleccion, El resultado fue
que con el sistema automatizado se logré aumentar la produccion en 45 848 cajas/dia y la
productividad de mano de obra en 53%, logrando recuperar la inversion en 3 meses-
Concluyendo que el Software Promodel es una buena herramienta para la mejora de procesos
productivos

Nieto [13] su investigacion tuvo como objetivo elaborar un programa de mejora de la empresa
Ceramicos Lambayeque. utilizo el ciclo PHVA, mediante instrumentos como guia de entrevista
y revision documentaria: encontrando que de acuerdo a los archivos de produccién y costes la
productividad indicaba 1.619. Asi mismo para identificar las causas recurrio a la espina de
Ishikawa, los resultados fueron que las causas que incidian en la productividad eran los paros
en algunos puntos de la produccion. Concluyendo que era necesario una estrategia de
prevencion de fallos y de incentivos, con lo cual se lograria incrementar la productividad en un
2.9% con el que se obtendria un beneficio de S/14921.8 en un periodo de cuatro meses, con lo
que le arrojé un B/C de 1.69, con una inversion de S/8800.

Ayay [14] Su investigacion tuvo como objetivo implementar una estrategia de mejora para
aumentar la productividad de las actividades de carpinteria de la empresa Atahualpa Jerusalén,
Cajamarca. Utilizé la metodologia PHVA, y herramientas como diagrama de flujo y mapa de
procesos, analizando los registros de direccion de produccién. Entre los resultados encontré que
se deberia hacer un redisefio en las instalaciones para disminuir los retrasos del proceso, y una
estandarizacion de los procesos, Concluyd que se deberia implementar un plan de
mantenimiento preventivo, asi como un plan de seguridad con el fin de evitar accidentes que
pudieran incidir en la productividad.

Benites [15]en su investigacién tuvo como objetivo disefiar un prototipo de simulacion para
aumentar la productividad en la obtencion de arandano en la empresa La Martoza S. A. C. -
Cajamarca. Utilizé el diagrama Ishikawa, diagrama de Flujo y el software ProModel. Entre los
resultados que se obtuvo se hall6 una demora en la actividad de riego. Concluyendo que se
podia aumentar la productividad M.O a 28 unidades/h—H, equivalente aproximadamente a 220

productos diarios, y la eficiencia al 110%.
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De la Piedra [16] en su investigacion tuvo como objetivo mejora de la productividad en la
empresa productora de contenedores flexibles, Lambayeque. Utiliz6 la simulacion mediante el
software Promodel para evaluar la situacion antes del plan de mejoramiento; dentro de los
resultados se obtuvo que se deberia hacer una redistribucion de la planta. Concluyéndose que
mediante el plan realizado la produccion aument6 73 unidades y se obtuvo una utilidad de S/.
401 911.88.

Vera [17] en su trabajo de investigacion tuvo como objetivo disefiar una estrategia de mejora
en la fabricacion de termas solares, de la empresa “Supersol”, Arequipa. Utilizé la metodologia
de la cadena de valor, desarrollo de los 8 desperdicios y el diagrama de Ishikawa. En los
resultados encontrd que no existe planificacion de las compras, que la distancia recorrida es de
283.54metros, el costo asciende a S/483 y el tiempo de 11.6 horas por terma producida.
Concluy6 que las implementaciones permitirdn que las compras programadas pasen de0% a
70%, la distancia recorrida disminuya a 93,60 metros y la productividad se eleve a 32 unidades
mensuales, la inversion en materia prima disminuyo a S/370.93 y el tiempo de produccién a
5.83 horas por terma producida.

Pulido y otros [18] en su trabajo de investigacion tuvieron como objetivo mejorar el proceso de
produccion por medio de la gestion de riesgos y herramientas estadisticas. Utilizaron
instrumentos estadisticos de calidad y la norma ISO 31000. Entre los resultados obtenidos se
encontré que identificar, analizar, evaluar y monitorear los eventos no esperados garantizan una
mejora en la calidad de las unidades producidas y en el proceso de produccion. Concluyeron
que, en esta investigacion se demuestra que el desarrollo metodolégico que proponen es
convenientemente adaptable a cualquier tipo de proceso de manufactura que se desea controlar
con la finalidad de mejorarlo.

Florencio y otros [19] en su trabajo de investigacion tuvieron como objetivo mejorar la
obtencion de etanol con base en hidrolizados enzimaticos de bagazo pretratado. Usaron proteina
de soja como aditivo bloqueador de lignina. Entre los resultados obtenidos fueron: el bagazo
pretratado con LHN pasado 24 horas con una carga de solidos (15% p/v) y enzimas (5 FPU/qg),
condujo a un aumento del 76% de la glucosa liberada. Concluyeron que reemplazar la proteina
de soja en el proceso de hidrolisis en lugar de las enzimas disponibles comercialmente es mas
rentable, ya que se obtiene mejores rendimientos de sacarificacion, lograndose incrementos en
la produccion de etanol hasta 86% y 65% para los hidrolizados LHW y SE.

Wang y otros[20] en su estudio cientifico tuvieron la finalidad de mejorar la contaminacién del

desarrollo de produccion de paneles tactiles y filtros de color. Utilizaron Lean Six Sigma. El
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resultado que obtuvieron fue que luego de 3 meses de mejora e inspeccion continua la relacion
de contaminacion disminuyo de 0.35% a 0.13%. Concluyeron que esto podria generar
ganancias adicionales de 3 millones de ddlares en un afio.

Shirai y Amano [21] en su trabajo de investigacion tuvieron como objetivo la disminuir la
inestabilidad de los componentes electronicos y mejorar la calidad. Utilizaron una funcion
potencial relacionandola con las especificaciones limites de calidad y asumieron que el ancho
cambie estocasticamente. Obtuvieron como resultado que se podia reducir la probabilidad de
defectos de 3% a 0.5%. Concluyeron que aplicando energia libre de Ginzburg y Landau (GL)
con el fin de modelar la zona de los limites de calidad y evaluando la funcion potencial se podia
disminuir la inestabilidad de los componentes electrénicos, mejorando su calidad.

Hurtado [22] en su trabajo de investigacion tuvo como objetivo desarrollar un procedimiento
de mejora por medio simulacion de la planta de fundicién de CEDAL S.A. Utilizo para la
simulacion el software Promodel. Entre los resultados obtenidos se logré incrementar los
volimenes de produccion en 8.8% Yy la productividad se increment en 10 toneladas a la
semana. Concluy6 que los modelos de simulacion es un potente instrumento que sirve para

mejorar los procesos industriales.
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Metodologia.

Diagnostico de la situacion de la empresa

Para el cumplimiento del primer objetivo concerniente al diagnostico de la empresa procesadora
de pimiento, se utilizé el método inductivo y la técnica de observacion, con esto se construyd
el diagrama de Ishikawa. En las espinas del diagrama se nombré las causas del ineficiente
proceso productivo que a su vez incide en la productividad. En hojas de trabajo estandarizado,
se mostro las respectivas actividades asignadas por la empresa para el proceso de produccion
de pimiento congelado en tiras. En otra hoja en la actividad con mayor duracion, se considerd
un diagrama DAP. Ademads, se hizo un muestreo probabilistico para determinar el tiempo
empleado en cada actividad. Para cada actividad se realiz6 10 mediciones. Igualmente, se

calcul6 la informacion inicial de produccion, productividad y capacidad de disefio.

Disefio de propuesta mediante simulacion

En relacion al cumplimiento del segundo, se estableci6 un disefio productivo antes y después
de la propuesta. Por tal razén en un inicio se analizo la informacion obtenida en el primer
objetivo. Luego, se calculd el Takt Time para nivelar la demanda a través de la siguiente
formula:

Takt Time = Tiempo disponible

Demanda

Después, se busco establecer el balance de linea de ensamble y % de balance

% Balance = Tiempo total de cada operacion * 100%

Tiempo total
Finalmente, se compard los indicadores iniciales y los de la propuesta de mejora, donde se

utilizo los siguientes indicadores:

Tabla 1. Indicadores con sus formulas
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Indicador Formula
Capacidad Kg Producidos
Tiempo utilizado
Produccion Tiempo base

Cuello de botella

EfICIGnCIa Suma de tiempos estandard
Total de estacionesxtiempo ciclo

100

Elaboracion propia

Determinacion de los beneficios financieros de la propuesta.

Se calcul6 en el lapso de un afio en base a la implementacion de la propuesta de mejora,
adquisicion de maquinaria. los recursos empleados y los ingresos proyectados por la
produccion en Kg de pimiento congelado en tiras, con el fin de comparar la productividad inicial
con la propuesta.

Se hara en base a la implementacion de la propuesta de mejora, reduccién de personal,

disminucion de tiempos y adquisicion de maquinaria.



Resultados

Diagndstico de la empresa en el proceso productivo

* Diagrama de Ishikawa

MANO DE
OBRA

MATERIALES y MAQUINAS

Falta de capacitagjon Ausencia  de

maquinas

Exceso de operarios \Mala disposicion de algunas

en algunas estaciones \ maquinas

Mala disposicion de
Algunas estaciones oe®
trabajo |
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BAJA
PRODUCTIVIDAD
DE PIMIENTO EN

o TIRAS
Falta de estandarizacign/del
proceso.
o Existencia de cuellos de'botella
METODO DE
TRABAJO
Figura 1. Elaboracién propia
* Muestreo probabilistico de tiempos
i i Cortado en(Camara de Ao
Lavado |Desinfectado |[Despeciolado [Blanqueado S frio Inspeccion| Pesado |Empagque
i \ \ \ Ti Ti Ti Ti Ti
MN* de Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo lempe iempo lempe 1empo \empo

. .| observado observado | observado | observado | observad |observado

Observacion observado (5) | observado (s) |observado (s)

(s (s (s (=] o (s) (s)

1 39 8.7 282 51 47 579.2 20 9.1 5.3
2 3.5 9 2.08 52 48 578 20.4 9.5 5.6
3 4 87 254 5215 465 520 08 g2 51
4 3B B0 275 50 48 LEO.4 20.2 9 5
5 41 8.6 269 49 46 579 198 08 5
& 3.8 9 222 51 46.8 580.2 19.8 9.2 5.6
7 39 8.8 241 52 a7 577 201 8.9 45
B 4 85 26 55 48 580 20 9 448
9 37 g4 248 53.5 475 581 21 9.6 5
10 3.8 8.8 275 51 47 580 20.4 9.2 5.2
Promedio 3.B5 g74 2534 51.7 4718 57048 20.25 015 5.18|

Tabla 2. Muestreo probabilistico de tiempos para el proceso de pimiento congelado en tiras.

Fuente: Elaboracién propia




15

* Indicadores iniciales
En primer lugar, se determin0 la capacidad real de la planta considerando un tiempo de
trabajo de 24 horas por dia en turnos de 8 horas y un total de 50 Kg de pimiento por lote.
A las 24 horas hay que restarle los 6 paros diarios de 15 minutos:

24horas-6*0.25 = 22.5 horas
Asi mismo hay que restar los 30 minutos por turno de refrigerio resultando un tiempo
efectivo de:  22.5-3*0.5 = 21 = 1260 minutos efectivos diario. El tiempo ciclo estd dado
por la estacion mas lenta, segln tabla 2 corresponde a la cdAmara de frio con un tiempo de
579.48 segundos, equivalente a 9.66 min/lote. Con lo cual se tiene:

1260 min/dia
9.66 min/lote

Capacidad Real= = 130.3 lotes /dia

= 130.43 lotes/dia* 50 Kg/lote
=6,521.5 Kg/dia

Donde 9.66 min/lote es el cuello de botella

La campafia del pimiento es durante los meses de agosto a diciembre. Sin considerar feriados

ni domingos se tiene en total 129 dias laborables.
Entonces en una campafa se tendria una produccion de: 129 dias*6,521.5 % = 841,273 K¢

Los requerimientos para este afio son de 1,399,218 Kg lo cual significa que hay una demanda
no atendida para esta campafia de:

1,399,218-841,273 = 557,945 Kg
Siendo la produccidn actual de: 6,521.5/(22.5*60) = 4.83 Kg/min. =

Caélculo del Takt Time = (129*1260) / 1,399,218 Kg/ = 6.97 min. /Kg

Esto quiere decir que para cumplir con los requerimientos de demanda el ritmo de
produccion debe ser de 6.97 min. /Kg

Para cumplir con los requerimientos de pimiento congelado en el presente afio se debe
alcanzar una produccién de 8.608 Kg/min = 8.608*60*22.5 = 11,620 Kg/dia

Entonces se debe analizar este aspecto para optar por la mejor solucion de mejora.



Disefio de propuesta mediante simulacion
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Previamente, en la simulacion de proceso actual se determin6 una produccion de 130.43

lotes/dia de 50 Kg/lote, empleando 49 operarios. (Figura 3). Es por esto, que para elaborar

la propuesta de mejora se automatizara la actividad de abastecimiento de pimiento fresco,

para lo cual los operarios seran remplazados por una banda transportadora como se muestra

en la tabla Asi mismo el cuello de botella generado en la operacion de congelado sera

solucionado adicionando otra maquina de frio similar a la que existe actualmente.

Banda a
Desinfectado

Lawvado

Llegad Banda a

pme:; lavado

blanguead
Despeciolado '_
L= TITTge
: @

Blangueado

Banda a
cortado

Sistema actual del proceso productivo

Fuente: Elaboracion propia

En el software ProModel se ingresé los datos concernientes a los tiempos en cada estacion

y al numero total de operarios en la planta. Considerando 4 operarios en la operacion de

abastecimiento de materia prima

Despeciolade banda a
blanqueado

legad Banda a o Desinfectado g .4, , Blanqueado Bamda 2 Cortade

Banda a
[ lavade desinfecta despeciclado cortade

T -2 e R T e N o T

Banda a
camara de frio

Empaque Banda a Pesado Banda a2 Inspecci én Banda a

empague pesado nspeccién
m‘ i n‘:rtnmn.f
iy

de frio

. Disefio de sistema mejorado del proceso productivo

Fuente: Elaboracién propia

> HR:22 MIN:30
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De esta forma, los resultados obtenidos del proceso mediante el programa ProModel, se
obtuvo un total de 45 operarios. Es asi, que se puede decir que, a traves de la mejora, se
cumplio con el criterio de productividad de mano de obra. Por otro lado, se adiciono otra
camara de frio con las mismas caracteristicas que el actual, con la finalidad de alcanzar el

ritmo de produccion que permita cumplir con la demanda proyectada de 1,399,218.

Tabla 3. Comparacion de la distribucién actual de operarios con la distribucién mejorada

Comparacion de distribucidn de operarios
N° Operarios

Operacion Estado Estado
actual mejorado

Transporte 2 2

Volcado 1 1

Seleccidn 2 2

Desinfeccién 3 3
;ona de bajo Abastecimiento 4 transBpa:r(::dora
riesgo_ MM PP

Despeciolado 19 19

Transporte a

bIaaneado 2 2

Blanqueado 1

Recuperacién de MM PP

» 1 1
Seleccién
C lad 1 1
Zona de cuidados onge'alw °
. Seleccién 4 4
especiales
Envasado a caja de 50Kg 1 1
Pesado 1 1
Detector de metales 2 2
Zona de bajo riesgo  Transporte a almacén 2 2
Total 49 45
Tabla 4. Variacion de indicadores.
Indicador Valor actual Valor simulado Variacion
Numero de operarios 49 45 -8.16%
Produccidn 6,521 Kg/dia 11,620 Kg/dia 78.19%
6,521/21 = 11,620/22.5 =516.44
Productividad-mano de obra 310.52Kg/H-H Kg/H-H 66.31%

Takt time 6.97min/Kg




Evaluacion econdmica de la propuesta

Evaluacion Costo - Beneficio: Ahorro por Campaina

Basado en la proyeccion del afio en curso:

PROYECCION 2019
Proceso Kg. Congel. fel
Pmto. Blanch 1399218 72
Ahorro basado en el afio en curso:
AHORRO POR CAMPARNA
PROCESO
AHORRO ($/kg.cong) | AHORRO TOTAL
Pimientos 50.02 542,343.51

Evaluacion costo - beneficio: Inversion total

INVERSION EN ADQUISICION O MEJORA

Adquisicidn o mejora costo ($)
Enfriador continuo $14,591.00
Modificacion de elevadores (tinas Ay C) S 8,000.00
Instalacidn de faja superior y faja de descarte. % 4,000.00

total de la inversion () $26,591.00

Esto quiere decir que en 5 meses que dura una campafia se habria recuperado la inversion.
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Discusion

Con respecto a la propuesta desarrollada para el sistema productivo de pimiento congelado en
tiras, se calculd y se aumenté la productividad del sistema a aproximadamente a 66.31%. De
acuerdo con, Rivera [12] el resultado fue que con el sistema automatizado se logré aumentar la
produccion en 45 848 cajas/dia y la productividad de mano de obra en 53%. Asi mismo, en la
presente investigacion se reduce en un 8,16% la cantidad de operarios, es decir se reduce 4
operarios en el proceso productivo mientras que en [12], existe una cantidad inicial de operarios
menor por lo que se requiere de una menor disminucion de operarios a diferencia de la presente
investigacion. También, Vera [17] en la fabricacion de termas solares logré que la
productividad se eleve a 32 unidades mensuales y el tiempo de produccién a 5.83 horas por
terma producida. En esta investigacion se logré aumentar el ritmo de produccién a 6.97min/Kg
de pimiento congelado en tiras. Una problematica similar se observé en investigacion de
Florencio [19] quien logré incrementos en la produccion de etanol hasta 86%. Tambien Hurtado
[22] en una la planta de fundicién, logré incrementar los volimenes de produccion en 8.8% y

la produccion se incremento en 10 toneladas a la semana.
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Conclusiones

Al analizar la situacién actual de la empresa, se diagnosticd que la causa de la baja
productividad es por la falta de estandarizacion y falta automatizacion en algunos procesos, que
ocasiona tiempos largos y actividades improductivas, siendo el cuello de botella la etapa de
congelacion con 9.66 min/lote. Se simul6 la conformacion actual del proceso, y a partir de ello,
se evaluaron dos propuestas para mejorar la productividad: automatizacion en las etapas de
abastecimiento de materia prima hacia la actividad de despeciolado con lo cual a su vez
reduciria en 4 la cantidad de operarios en todo el proceso y por otro lado para evitar el cuello
de botella se adicionaria una maquina de frio similar a la actual. Se simularon durante 2,902.5
horas y se obtuvo un incremento de la produccién diaria de 5.101 Kg/dia. Estas mejoras a su
vez fueron respaldadas por una evaluacion econdémica, obteniendo que en el primer afio se

recuperaria el costo de las maquinarias y se obtiene $15,752.51 adicionalmente.
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