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RESUMEN EJECUTIVO

En el presente estudio se desarrollara una propuesta de mejora mediante la aplicacién de
reingenieria de procesos para la reduccion de costos en una planta de salsas picantes. Se
revisard la problematica y se evaluaran posibles soluciones para posteriormente
desarrollar la solucién elegida de modo que queden demostrados los beneficios que la

mejora puede aportar a la empresa.

En el primer capitulo se expondran brevemente los antecedentes de la empresa
Alicorp S.A.A. y se dara un énfasis en el negocio de Salsas el cual es importante para el

estudio a desarrollar.

Para el segundo capitulo se brindara un marco conceptual respecto a la
terminologia que se usara a lo largo del estudio, asi mismo se revisara el marco referencial

de estudios previos que hayan planteado mejoras similares.

El capitulo namero tres, detalla la operacién de la empresa Alicorp S.AA,,
también se realizara un breve anélisis de la industria y se detallaran los indicadores

actuales.

Ya en el cuarto capitulo, se plantea la probleméatica mediante el anélisis de los

indicadores y se define el problema principal que sera abordado por el estudio.

En el quinto capitulo se realizara un diagnostico y andlisis de causas, teniendo en
cuenta las restricciones y los promotores de las mismas, de modo que sea méas facil

identificar alternativas de solucion

Continuando con el sexto capitulo se propondran y evaluaran alternativas de
solucion, las cuales seran enfrentadas entre si para finalmente elegir cual seré la propuesta

de mejora.

Durante el séptimo capitulo se entrard en el detalle de la propuesta de mejora
elegida. Se empezara por un levantamiento detallado de la situacion actual con la ayuda
de planos, diagramas y tablas. Finalmente se brindaran las herramientas que permitan la

implementacion de la mejora



En el octavo capitulo se validara y evaluard econémicamente la propuesta de
mejora, lo que permitira evidenciar los beneficios econdémicos que seran aportados y dara

sustento al estudio realizado

Finalmente, en el noveno capitulo se expondran conclusiones y se daran algunas

recomendaciones que seran Utiles para la implementacion de la mejora propuesta.



INTRODUCCION

Alicorp es una compaiiia lider en la produccién y comercializacién de productos de
consumo masivo en el Perl y Ransa es un operador logistico que brinda diferentes
soluciones dentro de la actividad logistica que ayudan a simplificar las operaciones y

optimizar recursos de sus clientes.

La empresa Alicorp se encuentra en constante blasqueda de eficiencias, siendo
este Ultimo uno de los tres pilares estratégicos de la empresa, razon por la cual se decide
buscar reduccion de costos dentro de las operaciones.

La problematica actual son los elevados costos en el abastecimiento de materia
prima producto del procesamiento de ajies en las diferentes cinco presentaciones, esto es
debido al uso intensivo de mano de obra en las operaciones del proceso productivo de
Ransa.

El presente trabajo de investigacion tiene por objetivo realizar la reduccion de
costos para la planta de produccidon de salsas picantes de Alicorp, mediante la aplicacién
de herramientas de reingenieria en el proceso de acondicionado de materia prima que

actualmente es tercerizado.

Para poder ejecutar el proyecto, se demandaria de una inversion de 2 millones de
soles la cual generaria un retorno de 2.6 millones y la inversion se recuperaria en un afio

y medio.

El proyecto tiene como alcance realizar un cambio en el proceso productivo de
acondicionado de materia prima en Ransa, que va desde la recepcion de ajies en fruto

hasta la entrega de materiales procesados a Alicorp.

Los principales aportes del trabajo de investigacion son, cambiar el proceso actual
de procesamiento de materia prima, proponer nuevas tarifas y realizar un contrato entre

las empresas con una vigencia de cinco afios.



CAPITULO I: ASPECTOS GENERALES

1.1. Antecedentes de la empresa

Alicorp es una compaiiia lider en la produccién y comercializacién de productos de
consumo masivo en Perd. Del mismo modo es una empresa que tiene un exitoso historial
de crecimiento, tanto con sus propios recursos como con la adquisicién de nuevas

empresas.

Tal como se puede observar en la figura 1.1, las oficinas principales estan en Peru,

tiene méas de 7 mil empleados, cuenta con 25 plantas productivas y tiene presencia en 13
paises.

Figura 1.1.

Presencia de Alicorp en Latinoamérica
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1.2. Negocio de salsas en Alicorp

En el negocio de consumo masivo, la categoria de salsas represento un crecimiento 12.9%
con respecto 2016 vs 2017, del mismo modo, esta categoria representa un 12.9% de

participacion respecto a las ventas.

En el negocio de food service la categoria crecio 6.1% afio a afio principalmente
debido a los esfuerzos para educar y cambiar los habitos de preparacion de condimentos

en los restaurantes.

El presente trabajo de investigacion se centralizard en mejorar los costos del
procesamiento de la materia prima para la produccién de salsas picantes, negocio que
pertenece a la categoria de salsas y que en el 2017 tuvo una venta neta de 45 millones de
soles. Segun lo que se puede ver en la figura 1.2, este negocio participa con el 26% de
productos, pero representa un 49% de valor de venta y un 51% de utilidad bruta respecto
a la categoria salsas (sin contar mayonesas), esto queda evidenciado en las figuras 1.3 y
14.

Figura 1.2.

Participacion de salsas picantes respecto a cantidad de productos

Otras
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Fuente: Alicorp S.A.A, (2017)



Figura 1.3.

Participacion de salsas picantes respecto a valor de venta

Fuente: Alicorp S.A.A, (2017)

Figura 1.4.

Participacion de salsas picantes respecto a utilidad bruta

Fuente: Alicorp S.A.A, (2017)



CAPITULO II: MARCO TEORICO Y REFERENCIAL

2.1. Marco teorico

A continuacion, se detallan los conceptos que seran mencionados a lo largo de la
investigacion:

Aji: Fruto de género capsicum incluida dentro de la familia boténica
Solanaceae. A nivel taxondmico es considerado un grupo complejo con una
alta variabilidad genética, por ello hay distintas variedades y especies de
colores, aromas y sabores. Pueden ser de color blanco, amarillo, verde,
naranjo, lavanda, rojo, morado, chocolate y de tipo dulce hasta muy picante.
(Jage, Jiménez, & Amaya, 2013).

Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control: Proceso sistematico
preventivo para garantizar la inocuidad de los alimentos, haciendo hincapié
en los controles esenciales en cada fase de la cadena alimentaria con el fin de
garantizar la produccion de alimentos seguros para el consumidor.

(Castellanos, Villamil, & Romero, 2004).

Buenas préacticas de manufactura (BPM): Conjunto de normas que asegura
la obtencion de productos sanitarios en forma controlada, uniforme y de
calidad, que se aplican en todos los procesos de elaboracion y manipulacion
de alimentos. (Ramos, s/f).

Escaldado: Operacion unitaria en el procesamiento de vegetales que consiste
basicamente en la inmersion del vegetal en agua a temperatura de ebullicion,
durante un tiempo breve, con el fin de inactivar enzimas indeseables. Este
tratamiento incrementa la estabilidad de los vegetales durante largos periodos
de almacenamiento, cuando se congelan o se someten a otros procesos.
(Aguilar, De la Luz Reyes, De la Garza, & Contreras, 1999).

Reingenieria de procesos: Revision fundamental y el redisefio radical de
procesos para alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y
contemporaneas de rendimiento, tales como costes, calidad, servicio y

rapidez. (Aiteco Consultores, s/f)



e MPS: Plan maestro de produccién o programa maestro, segun el cual se
determina la cantidad de producto que se va a terminar en un horizonte de
produccién a corto plazo. Es un plan de la produccion futura dentro del
horizonte de planeacion. (Alviso, 2005)

e MRP: Planificacion de las necesidades de materiales, transforma un plan
maestro de produccion en un programa detallado de necesidades de
materiales y componentes requeridos para la fabricacion de los productos
finales utilizando listas de materiales. EI MRP se basa en dos conceptos: la
explosién bruta a neto y la programacion hacia atras de las necesidades.

e MREP Il: Planificacion de los recursos de fabricacion es la continuacion l6gica
del MRP. Ademas de las necesidades fisicas de componentes y materiales, se
planifica con él el conjunto de los recursos productivos. (Mula, Poler, &
Garcia, 2005)

e Salsa de aji: Producto destinado a ser utilizado como alifio y condimento
elaborado a partir de la parte comestible de materias primas como aji fresco
(Capsicum spp.) o aji elaborado. Por ejemplo, aji molido en polvo, aji tostado,
aji molido, aji conservado en vinagre 0 en salmuera, limpias y en buenas
condiciones. Se mezclan y elaboran para obtener la calidad y caracteristicas
deseadas. Se tratan térmicamente de manera apropiada antes o después de
haber sido cerrados herméticamente en un envase para evitar su deterioro.

e Lean management: Modelo de gestién que se extiende al uso de todos los
ambitos de la empresa, ya que gestionan procesos y estan relacionados a los
problemas y caracteristicas de las operaciones.,

e Lean manufacturing: Modelo gestion basado en los procesos de produccion.
(Cuatrecasas, 2010)

2.2. Marco referencial

A continuacion, se hace referencia a algunas investigaciones y documentos realizados

por otros autores los cuales sirven para el desarrollo de la investigacion.

Es importante resaltar que para el desarrollo de la investigacion se ha tomado
como referencia el “Contrato de Servicios de procesamiento, almacenaje y transporte de

mercaderia” que convienen Alicorp y la empresa RANSA. Es en base a este documento



que se pueden identificar los requerimientos de materia prima acondicionada que requiere
la empresa Alicorp para su proceso. Ademas, permite identificar los requerimientos
minimos de servicio con los que debe cumplir la empresa RANSA en el proceso de

acondicionado.

Se observé también en la investigacion realizada por alumnos de la escuela de
posgrado de la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas denominada “Desarrollo de
un proyecto de Agro-exportacion de Aji amarillo en polvo a los Estados Unidos de
Norteamérica”, presentada en el afio 2010. En este documento se puede tomar referencia
sobre la cadena de valor de los ajies en el Peru, desde el conocimiento del sector agro
hasta el desarrollo de una cadena de distribucién para la exportaciéon del mismo producto,
lo que brinda un marco referencial sobre la materia prima sobre la que se desarrollara la

investigacion.

Finalmente, se toman en consideracion 2 investigaciones realizadas en la
Universidad Agraria La Molina. La primera, titulada “Propuesta de un manual de buenas
préacticas de manufactura y plan HACCP para la linea de salsa de aji en la empresa el
Pollo Sabroso S.A.C.”, realizada en el afio 2008, en donde se desarrollan procedimientos,
manuales de buenas practicas de manufactura y HACCP para las lineas de produccion de
salsas de Aji. La segunda, titulada “HACCP y procedimientos para la linea de produccion
de aji panca deshidratado en polvo en la empresa Fructus Terrum S.A.”, realizada en el
afio 2010, en donde se da un panorama de los principales problemas que tiene el
procesamiento de aji en las plantas de procesamiento de producto terminado, se puede
ver como identifican los problemas principales y elaboran procedimientos y manuales de

funciones, plan de calidad e implementan HACCP.



CAPITULO I1l: DESCRIPCION DE LA EMPRESA

3.1. Descripcidén de la empresa:
3.1Figura 3.1.

Principales negocios de Alicorp
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Fuente: Alicorp S.A.A, (2017)

La empresa Alicorp cuenta con tres principales negocios como se observa en la figura:

e Consumo Masivo: Negocio que busca generar bienestar con lo que hace el
consumidor, por ello tiene presencia en mas de 23 paises, cuenta con 130
marcas y participa en mas de 20 categorias en los paises donde esta presente.
Los productos son detergentes, aceites domésticos, pastas, galletas,
mayonesas, jabones de lavar, cereales, margarinas, harinas domésticas, y
entre otros. La estrategia esta enfocada en una segmentacion efectiva del
mercado Yy de los clientes, alcanzando todos los niveles socioeconémicos. La
segmentacion de mercado y consumidores permite una estrategia de precios
efectiva y un proceso de traspaso de costos incrementales mas eficientes.
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e Alicorp Soluciones (B2B): Es un negocio de productos industriales que esta

presente en Per( que genera productos y grandes marcas para el B2B, es asi

que sirve de complemento estratégico para el negocio de consumo masivo,

sobre todo en la costa del pacifico, pues incluye otras plataformas para llegar

a los consumidores. Los principales productos son harinas domésticas,

mantecas y margarinas industriales.

e Acuicultura: Negocio de nutricion animal, alimentos balanceados para peces

y camarones cuyas principales marcas son Nicovita y Salmofood.

3.2. Macroprocesos

Figura 3.2.

Macroprocesos de Alicorp
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Fuente: Alicorp S.A.A, (2017)
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Alicorp tiene definidos sus macroprocesos, y todo comienza desde el proceso de la
planificacién de las ventas (S&OP) hasta la entrega de los productos a los clientes.

3.3. Descripcion del negocio de salsas:

El negocio de salsas inicia en el 2000 con el lanzamiento al mercado de la mayonesa

Alacena. En el afio 2004 comienza la expansion de la marca con la produccion de salsa

de aji, salsa de rocoto y kétchup. En el 2011 lanzan la crema huancaina y en el afio 2012

lanzan crema de aji Tari.
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La produccion de salsas (sin mayonesas) durante el 2017 fueron de 3,700
toneladas y el costo del procesamiento de la materia prima representa un 14% del total
costo de fabricacion. Segun informacion comercial de Alicorp, el crecimiento proyectado
de la categoria de salsas picantes en sus diferentes negocios sera del 10%, dato que sera
utilizado para realizar la proyeccion de crecimiento en el abastecimiento de materia

prima.

Al no poder procesar el pelado de ajies en fruto, Alicorp decide tercerizar esta
operacion con el operador logistico RANSA con el cual tienen contratos de un afio

renovables.

Cuando Alicorp inicié la produccion de salsas picantes, el abastecimiento de
materia prima procesada era pasta de ajies en cilindros de 250 kg. Sin embargo, después
de muchas pruebas se determin6 que esta forma de abastecimiento generaba inestabilidad
a la produccién y pérdida de sabor al producto final. Por esta razén se propuso el
abastecimiento congelado, el cual permitia tener el producto durante toda etapa del afio y
generaba una confiabilidad alta en el abastecimiento ya que la materia prima sin procesar

solo tiene un tiempo de vida til de 7 dias.

3.4. Proceso de acondicionado de aji.

Todos los afios se licita el procesamiento, almacenamiento y transporte de ajies; y como
resultado de este proceso existe un contrato con un maquilador con vigencia de un afio

renovable.

Una vez se encuentre al maquilador, el proceso consiste en licitar la materia prima
cada tres meses (aji y rocoto). Estos son entregados al maquilador para que pueda realizar
el procesamiento y almacenamiento del aji y rocoto de manera que cuando la planta de

produccidn de salsas lo necesite se realiza el transporte.

En la figura 3.3 se puede observar con mayor detalle bajo un modelo de vista
horizontal el procesamiento de aji y rocoto. El proceso detallado es explicado en el

capitulo 7.
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Figura 3.3

Modelo de vista horizontal del procesamiento de aji y rocoto
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Fuente: Alicorp S.A.A, (2017)

3.5. Analisis externo - interno

Para un mejor entendimiento del negocio en donde se desarrolla el proyecto se utilizaron

las 5 fuerzas de Porter enfocados desde el punto de vista de empresas que deciden realizar

la busqueda de un maquilador para que puedan procesar sus materias primas.

e Poder de negociacion de los compradores: Las empresas grandes deciden
realizar la tercerizacion de sus procesos que no son el core de sus

operaciones, este mercado aln se encuentra en desarrollo, por esta razén se

considera que el poder de negociacion de los compradores es medio.

e Poder de negociacion de los proveedores: Respecto a los proveedores de ajies
como fruto, son en su mayoria grandes mayoristas que compiten entre si por

precio. Sin embargo, el producto presenta cierto nivel de estacionalidad razén

por lo que el precio no es estable a lo largo del afio.




Tabla 3.1.

Los proveedores agroindustriales usualmente ofrecen el servicio de
procesamiento, y pocos son en el mercado los que ofrecen el servicio de
procesamiento, congelamiento y almacenamiento junto, y Alicorp S.A.A.
necesita contar con los 3 servicios integrados. En consecuencia, se considera
que el poder de negociacion de los proveedores es medio.

Amenaza de nuevos competidores: Alicorp ha logrado economias de escala
en sus adquisiciones y canales de distribucion lo que genera una importante
barrera de entrada. Asimismo, los niveles de automatizacion le permiten
poder competir en precio lo que junto con una marca posicionada como
Alacena genera otra gran barrera de entrada para nuevos competidores. En
consecuencia, la amenaza de nuevos competidores es baja.

Amenaza de productos sustitutos: EI consumo de salsas picantes se da por
costumbre, por lo que el producto sustituto suele ser otra salsa picante. Segun
informacién obtenida por Ipsos en el informe liderazgo en productos
comestibles del afio 2015, las preferencias en cremas de aji del consumidor
peruano son para la marca Alacena, seguida por Tari, ambos productos suman

el 75% de las preferencias tal como se puede evidenciar en la tabla 3.1.

Liderazgo en productos comestibles

Alacena (Uchucuta) S8 51 | 51%  52% | 50% | 40%
Tari 25% 31% | 27%  17T% | 31% | 38%
Hecha en casa - Casera 15% B% 10%  23% | ok 5%
ietro 2% 4% 7H 1% | 0% 0%
Wiong 1% 3% 2% | o% | oW | ok
Otros 2% 1% 0% 1% 2%
Erane 4% 2% 3% % | 15%
Nio predisa 1% o 0% 1% | 1% 0%

Bgze: 312 =5 (=] 4 &8 48

Total: 100% wertical

Fuente: IPSOS (2015)

Tabla 3.2.

Liderazgo en cremas
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AlaceEnz 655 B5% | 82% | 0% E5% | 51%
Hecha en cass - Casers 22% 108 | 11%  32% | 14% | 12%
Tari 3% 2% 2% S 2% 3%
Provenzal 1% o o 1% o 0%
Hellman's ok o o 1% o 0%
Wiong 0% 0% XM 0% | oW | 0%
Ortros 1% o 1% 1% 1% 0%
Erane E% 3% 24 % | 18% | 34%
Bmzer 321 35 38 a5 74 58

Taotal: 100% vertical
Fuente: IPSOS (2015)

Asi mismo si se analiza solo las cremas huancainas, las marcas de Alicorp vuelven
a aparecer como lideres ya que Alacena tiene el 65% de preferencias y también aparece

Tari como un posible sustituto tal como se puede evidenciar en la tabla 3.2.

Con esta informacion se puede determinar que la amenaza de productos sustitutos
es baja

e Rivalidad entre los competidores: De acuerdo a la memoria anual 2016
presentada por Alicorp a la Bolsa de Valores de Lima, se cuenta con una
participacion de mercado de 98.8% en el negocio de salsas picantes. Por lo

tanto, la rivalidad entre los competidores es baja.

Para un mayor analisis se muestra en la figura 3.4. una matriz FODA en la cual,
usando una estrategia FO (Fortaleza — Oportunidad), se puede proponer que Alicorp
utilice su poder econémico, altos estandares de calidad y tecnologia para el desarrollo de
un proveedor estratégico.
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Figura 3.4.

Andlisis FODA

Amenazas

*Negocio informal del agro.

*Paocos proveedores de procesamiento de
materiales congelados.

+Variabilidad y volatibilidad de precios
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-_C:apac_igiad econdmica de
inversion.

«Lider del mercado.

Buena cultura del personal.

« Altos estandares de calidad.

Tecnologia de punta.

Debilidades
+Poca capacidad de almacenamiento de
congelado.

+ Costos de almacenamiento elevados
debido a que se realizan con terceros.

Oportunidades

Oportunidad de desarrollo de
proveedores agroindustrial.
(proveedore - cliente)

»Conocer mejor el mercado
agroindustrial.

Elaboracion: Propia

3.6. Indicadores

A continuacién, se muestran dos indicadores principales que no estan llegando al objetivo

de la compafiia y sus posibles causas:

e  Costo de procesamiento: Como se puede observar en la figura 3.5 los costos

de procesamiento estan siempre por encima de los costos ideales esperados

para el proyecto, esto se da principalmente debido a la tarifa escalonada actual

gue se maneja.
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Figura 3.5.

Costos de procesamiento
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Elaboracién: Propia

e  Produccién mensual vs capacidad de planta: En la figura 3.6 se puede apreciar
que la produccién mensual tiene una alta variabilidad y en muchos casos esta
supera a la capacidad instalada real. Esto genera un problema ya que se espera

cumplir la demanda asignando recursos y pagando horas extras.
Figura 3.6

Produccion mensual vs capacidad de planta
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Elaboracidn: Propia
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CAPITULO IV: PLANTEAMIENTO Y DEFINICION DEL
PROBLEMA

4.1. Planteamiento

Luego de analizar los indicadores de costos y capacidad presentados en el capitulo
anterior, se plantea que el principal problema es el elevado costo de procesamiento de
materia prima.: El costo promedio actual por tonelada de materia prima procesada que
Alicorp paga al maquilador RANSA es de S/ 2,543.00 / tonelada, el cual esta por encima

de lo que la empresa espera pagar, siendo el costo ideal de S/ 2,400.00 / tonelada®.

Del mismo modo, se observa en la figura 3.6, que si al dia de hoy el maquilador
Ransa no realiza una mejora en sus operaciones y aumenta su capacidad a un solo turno,
no podra cubrir la demanda futura que Alicorp desea con un costo eficiente debido a que
al ser un proceso con uso intensivo de mano de obra al implementar un segundo turno se
estaria pagando hasta 35% mas, lo cual generaria que Alicorp busque proveedores

alternativos.

4.2.Definicién del problema

De lo expuesto en el punto 4.1, se define que el problema principal son los altos costos
de procesamiento. Por tal motivo, el problema a resolver es como Alicorp puede llegar al

costo objetivo de procesamiento y cubrir su demanda a futuro siendo eficiente en costos.

! Este ratio se calcula con la multiplicacion ponderada de tarifa actual (descontando la utilidad de RANSA)
por produccion esperada.
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CAPITULO V: DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE CAUSAS

5.1. Diagndstico

Teniendo claros los principales problemas, se realizd un diagndstico para identificar

cuales son las principales causas, restricciones y promotores

e Costos de procesamiento por encima del objetivo: Actualmente los costos de
procesamiento estan definidos por un contrato que se mantiene entre Alicorp

y Ransa, el cual se detalla a continuacion.
Tabla 5.1.

Costos anuales

Aji entero Aji en tiras Rocoto Roc_oto en RO;?;Z en
escaldado entero tiras escaldado
Costo de mano de obra directo S/ 820.34  S/1,695.34  S/720.34  S/1,145.34 S/1,145.34
Costo de caldero S/ 154.59 S/ 248.38
Costo de energia S/114.69 S/148.79 S/140.43 S/215.88 S/ 238.31
Material de empaque S/295.00 S/ 295.00 S/295.00 S/ 295.00 S/ 295.00
Oficinas S/20.00 S/20.00 S/20.00 S/20.00 S/20.00
Hielo S/55.00 S/55.00
Costo Operativo S/1,250.03 S/2,368.72 S/1,175.77 S/1,676.22 S/2,002.03
Costo fijo S/320.00 S/320.00 S/320.00 S/320.00 S/320.00
Costo fijo + costo operativo S/1,570.03 S/2,688.72 S/1,495.77 S/1,996.22 S/2,322.03
GA+GV (7%) S/109.90 S/188.21 S/104.70 S/139.74 S/162.54
Costos totales S/1,679.94 S/2,876.93 S/1,600.48 S/2,13596 S/2,484.58
Margen operativo 6.0% 6.0% 6.0% 6.0% 6.0%
Utilidad operativa (5) S/100.80 S/17262 S/ 96.03 S/128.16 S/ 149.07
Tarifa por tonelada S/1,780.73 S/3,04955 S/1,696.51 S/2,264.12 S/2,633.65

Fuente:Contrato Alicorp - Ransa

Como se puede observar, en promedio el 73% de la tarifa estd conformado por el
costo operativo, razén por la cual se deben revisar los conceptos considerados dentro del

costo operativo para poder determinar las causas del alto costo de procesamiento.

Al hacer la evaluacion, se identifica que el costo de mano de obra directa equivale
al 65% del costo operativo en promedio, considerando que la mano de obra esta

conformada por operarios de produccién cuyo sueldo no es elevado se puede afirmar que
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el costo esta siendo elevado debido al uso intensivo de mano de obra en el proceso de
acondicionado. Asi mismo, el costo de material y empaque equivale al 19% del costo

operativo en promedio.

Por esta razon se puede afirmar que las principales causas de que el costo de
procesamiento este por encima del objetivo son los altos costos de material y empaque y

el uso intensivo de mano de obra en el proceso.
e Falta de capacidad para cubrir demanda proyectada a un costo eficiente

En la actualidad el Gnico maquilador aprobado por la Direccién de Compras de
Alicorp S.A.A es Ransa, por lo que si ellos no cuentan con capacidad para atender la
demanda Alicorp sin la necesidad de un segundo turno se tendria que incurrir en pagar

una tarifa mas alta y por ende un costo mayor.

Esto debido a que el proyecto desde un inicio fue desarrollado con Ransa ya que
ellos son de los pocos proveedores que cumplen con el servicio integrado que Alicorp
requiere, ademas hasta el momento Ransa no ha reportado problemas de capacidad, sin
embargo, esto Gltimo se debe a que Alicorp no ha compartido con ellos la demanda

proyectada ya que el contrato es negociado solamente de manera anual.

Por lo analizado se puede considerar como causas del problema la falta de
desarrollo de proveedores alternativos y falta de relacion con el proveedor a largo plazo

gue generen sinergias win to win.
e Visita a planta de procesamiento

Luego de una visita a la planta de procesamiento en Ransa se pudo observar que
el proceso de acondicionado en efecto es intensivo en mano de obra ya que en la
actualidad se cuenta hasta con 85 personas en el proceso. Ademas, los equipos y maquinas
no han sido renovados hace afios debido a que Ransa no cuenta con la seguridad de que
Alicorp seguira trabajando con ellos ya que el contrato es anual. Con la informacién

obtenida se pudo realizar un andlisis de Ishikawa:
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Figura 5.1.

Diagrama de Ishikawa del procesamiento de ajies
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Haciendo uso de la herramienta se puede considerar como causas del problema la
falta de desarrollo de ingenieria de procesos, la falta de estrategia de inversion de parte
de Ransa por falta de contrato a largo plazo y la falta de desarrollo de metodologia de

planificacion.

5.2. Andlisis de causas
En la tabla 5.2 se listan las principales causas identificadas en el diagnostico realizado
Tabla 5.2.

Principales causas del problema

C |Causa

C1 | Falta de desarrollo de proveedores alternativos

C2 | Falta de desarrollo de ingenieria de procesos

C3 | Falta de estrategia de inversion por parte de maquilador
C4 | Deficiente metodologia de planificacidn en este proceso

C5 | Deficiente gestion de abastecimiento de materiales
Elaboracién: Propia

e Falta de desarrollo de proveedores alternativos

En la actualidad existe un gran nimero de empresas agroindustriales que podrian
brindar el servicio de acondicionamiento de los ajies. Sin embargo, como ya se ha
mencionado, Alicorp requiere de proveedores que puedan brindar el servicio integral de

acondicionamiento, congelado, almacenamiento y transporte del producto.

Debido a la falta de indicadores y objetivos en el proceso actual, la empresa
Alicorp no se enfocd en la blsqueda de reemplazos ya que no existe una manera

cuantitativa, mas alla de la tarifa, para hacer las comparaciones.

En su momento, fue Ransa frio el proveedor que ofrecia el servicio integral y
debido a que no se han buscado eficiencias en el abastecimiento sigue siendo el Unico
proveedor aprobado. Ademas de Ransa se pudo identificar a la empresa Esmeralda Corp.
S.A.C. y es labor del area de compras iniciar evaluaciones para poder comparar

condiciones.

e Falta de desarrollo de ingenieria de procesos

La falta de desarrollo de Ingenieria de procesos quedo evidenciada luego de una

primera visita a la planta, donde haciendo uso de los fundamentos de lean management
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se pudieron identificar actividades sin valor afiadido las cuales deben ser evitadas o
eliminadas en que caso se hallen en el proceso, estas actividades son denominadas

desperdicios.

Existen 7 tipos de desperdicios (Cuatrecasas, 2010) y en el proceso se han podido

identificar los siguientes:
o Desperdicio por proceso inadecuado:

En el proceso de enfriado se puede observar en la figura 5.2 como un operario
debe agacharse de forma no ergonémica para poder colocar la jaba dentro del contenedor
de agua, esto evidencia que el método de trabaja y el equipamiento son inadecuados e

ineficaces.
Figura 5.2.

Desperdicio debido a existencias acumuladas sin recibir proceso alguno

Fuente: Planta de procesamiento Ransa

Se evidencia en la figura 5.3 la existencia de stock acumulado en jabas al costado
del operario del proceso de despendunculado, lo que indica que el proceso no ha sido
adecuado a las capacidades de cada proceso y no se esta realizando en linea.
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Figura 5.3.

Desperdicio debido a transportes y manipulacion innecesaria

Fuente: Planta de procesamiento Ransa

Durante el proceso de inspeccion se observa una acumulacién de jabas alrededor
de los operarios, esto debido a que ellos cargan manualmente cada jaba a la mesa de
inspeccion y posteriormente deben volver a poner el producto en cada jaba de forma
manual. Asimismo, la disposicion de la planta no es 6ptima ya que todos los procesos
estan uno encima de otro y las jabas que son usadas para el transporte se acumulan por
todas partes lo cual no es 6ptimo. Esto se evidencia en las figuras 5.4 y 5.5

Figura 5.4.
Proceso de seleccion

Ry |

Fuente: Planta de procesamiento Ransa
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Figura 5.5.

Desperdicio por movimientos innecesarios de las personas

Fuente: Planta de procesamiento Ransa
Luego del proceso de lavado, se observa mucho movimiento de personas con
jabas para que sean dejadas en los lugares donde los operarios que realizan el

despendunculado puedan empezar con sus labores, esto se evidencia en la figura 5.6.

Figura 5.6.
Proceso de despendunculado

7

Fuente: Planta de procesamiento Ransa
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Asimismo, en el area de Escaldado y Enfriamiento se observa como los operarios
se desplazan dependiendo del contenedor que este vacio para que puedan realizar su

trabajo, esto se ve en la figura 5.7.
Figura5.7.

Desperdicio debido a los tiempos de espera

Fuente: Planta de procesamiento Ransa

En las figuras 5.8, 5.9 y 5.10. se puede observar la acumulacion de jabas antes de
cada proceso, incluso en algunos casos se observa que no hay operarios cerca. Todo esto
ocasiona que los tiempos de espera y de carga para cada proceso se incrementen.

Figura 5.8.

Acumulacion de jabas

Fuente: Planta de procesamiento Ransa
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Figura 5.9.

Tina de enfriamiento

Fuente: Planta de procesamiento Ransa

Figura 5.10.

Jabas acumuladas

Fuente: Planta de procesamiento Ransa

Todos los desperdicios identificados generan que el proceso tenga un uso
intensivo de mano de obra, y tal como se pudo evidenciar en el diagndstico. Estos costos
equivalen al 65% del costo operativo. Asimismo, hay productos en los cuales se utilizan
hasta 85 personas debido a la falta de maquinas automatizadas y al gran nimero de

movimientos de producto en proceso de forma manual.

o Falta de estrategia de inversion por parte del maquilador
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Esta causa se debe principalmente a que los contratos entre Alicorp y RANSA
son gestionados con renovaciones anuales debido a la falta de objetivos en el proceso de

ambas partes.
o Deficiente metodologia de planificacion en este proceso

La deficiente planificacion ocasiona altos niveles de inventarios los cuales
generan un elevado costo de almacenamiento, los cuales se encuentran fuera del alcance

de este estudio.
o Deficiente gestion de abastecimiento de materiales
Se pudo acceder al detalle de este costo por tonelada, el cual es el siguiente:
Tabla 5.3.

Costo de materiales

item .?;r:g;ddg Costo Unitario Total

Agua S/10.00
Sanitizador 10.00 S/ 7.50 S/ 75.00
Cajas 70.00 S/ 1.50 S/105.00
Bolsas 210.00 S/0.50 S/105.00
Total S/ 295.00

Elaboracion: Propia

Como se puede ver el costo estad conformado principalmente por el costo de Cajas
y Bolsas, los cuales resultan elevados debido a que son comprados por Ransa

exclusivamente para este proceso de acondicionado.

5.3. Identificacion de principales causas

Para poder identificar las causas principales se realizo la matriz VESTER (Figura 5.3)
que consta de realizar una tabla de enfrentamiento entre causas y realizar una grafica de

puntuacion.

La tabla de enfrentamiento que se muestra en la tabla 5.4 fue llenada por

ingenieros y jefes de Cadena de Suministro de Alicorp
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Tabla 5.4.

Tabla de enfrentamiento

C|Cl|C2|C3|C4|C5|T 0 No impacto entre causas
Ci{0|2|2|0|1|5 1 Bajo impacto
cz2|l1|0(2|2|2|7 2 Impacto medio
c3|2|3|0|1|1/|7 3 Alto impacto
C4j0|2(1(0]2]5

C5/0(2(1(2]0]5

T|3 9 6 5 6
Elaboracidn: Propia
Figura 5.11.
Matriz Vester

10 Pasivos Criticos

9

8

7

6 C5 ’CS ‘

5 C4

4

3 [c1]

2

1 Indiferentes Activos

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Elaboracion: propia

Como resultado de esta evaluacion se obtiene que la falta de ingenieria de
procesos Y la falta de estrategia de inversion de parte del maquilador son las principales
causas de los problemas identificados. También se debe tener en cuenta la gestion de

abastecimiento de materiales ya que influye en la problematica.
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CAPITULO VI: PROPUESTA DE MEJORA

6.1. Alternativas de solucion

Se evaluaron tres alternativas de solucion, las cuales se encuentran muy bien detalladas
en la tabla 6.1 Alternativas de solucién, y se explican la descripcion, alcance y areas

involucradas.
Tabla 6.1.

Alternativas de solucion

Propuesta INSOURCING DEL DESARROLLO DESARROLLO DE UN
P PROCESO PROVEEDOR ACTUAL  NUEVO PROVEEDOR
Realizar en Alicorp todos Desarrollo de ingenieriade  Desarrollo de ingenieria de
N los procesos anuales que
Descripcion - procesos en el proveedor procesos y
se realizan en el actual RANSA almacenamiento en frio
maquilador RANSA '
Alcance Alicorp Alicorp + RANSA Alicorp + Nuevo
proveedor
P Proyectos, Ingenieria,
Areas . . . .
planeamiento, produccion, Compras e Ingenieria Compras e Ingenieria

involucradas
compras.

Elaboraci6n: Propia

6.2.Propuestas de mejora

Para poder determinar los criterios de evaluacién se eligieron cinco criterios, impacto
financiero, comercial, en operaciones, recursos humanos (RRHH) y la estrategia de la
empresa, estos criterios fueron elegidos entrevistando a cinco personas expertas dentro

de la compafiia Alicorp y se indic6 que distribuyan 10 puntos en los 5 impactos.

Tal como se indica en la tabla 6.2 y luego de realizar la entrevista a expertos se
llegd a realizar la ponderacién de los criterios, siendo los mas importantes el impacto
financiero y de operaciones. Lo que esta alineado a los pilares de crecimiento de la
empresa, ya que se estd pasando por una etapa de eficiencia operacional y de busqueda
de méximos rendimientos financieros. Los pilares de estratégicos que tiene la empresa

son crecimiento, eficiente y gente.

Del mismo modo, se detallan el por qué se eligioé cada una de las variables:

e Impacto en Finanzas: Alicorp es una empresa que durante los ultimos afios

presentd un crecimiento organico e inorganico, y en los dos Gltimos afios esta
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surgiendo muchas nuevas iniciativas de eficiencias que esta siendo
promovida por la empresa, ya que estas mejoras generan captura de valor para
mejoras las operaciones y ser mas competitivos en el mercado, es por ello por
lo que esta variable es critica y de peso importante para la toma de decision
final.

Impacto Comercial: Si bien es la variable que tiene menor peso en la decision,
esto se debe al enfoque del proyecto del presente trabajo, sin embargo, es
muy importante considerar este punto ya que cualquier falla que pueda existir
en el aprovisionamiento de los materiales (materia prima) genera posibles
impactos comercial de venta perdida y falta de producto.

Impacto en Operaciones: Al realizar el cambio en la forma de
aprovisionamiento de materia prima a la planta, puede generar un impacto en
las operaciones de la manufactura del producto terminado, por ello todos los
entrevistados coincidieron que esta variable es critica y de alto impacto.
Impacto en RRHH: Este criterio valida el impacto que tiene las personas
dentro de las operaciones del proceso de transformacion de la materia prima,
se ve un intensivo uso de mano de obra, lo cual genera un impacto
significativo en el rol y recurso humano.

Impacto Estrategia: Alicorp tiene como vision ser lider en todos los mercados
en los cuales compite, esto se afirma con las Ultimas palabras del CEO donde
menciona que “La Unica forma de crecer es cambiar codmo haces las cosas 0
comprar nuevos negocios”, esta variable de estrategia es muy importante para
la toma de decision. (Roncal, 2019)

Tabla 6.2
Evaluacion de criterios
Criterios Entrevista 1 Entrevista 2 Entrevista 3 Entrevista 4 Entrevista 5 Total Peso

Impacto Finanzas 3 2 4 3 2 14 28%
Impacto comercial 1 0 0 1 1 3 6%
Impacto operaciones 2 4 2 2 4 14 28%
Impacto RRHH 1 2 1 2 1 7 14%
Impacto Estrategia 3 2 3 2 2 12 24%
Total 10 10 10 10 10 50 100%

Elaboracidn: Propia

31



Para poder realizar la evaluacion de los criterios versus las alternativas de solucion
se determind la tabla 6.3 donde los mismos expertos emitieron opinidn respecto al

impacto que cada propuesta podria generar.

Los expertos coincidieron en que el Insourcing del proceso tendria un impacto
negativo a nivel financiero ya que involucra una fuerte inversion, la cual no esta dentro
de los planes de la compafiia, por lo que fue calificado con un 2. Respecto al impacto
comercial y de operaciones consideraron que el impacto es muy positivo ya que el hecho
de tener una planta propia permite mayor flexibilidad y reaccion ante cualquier variacion
en la demanda por lo que ambos conceptos fueron calificados con 10. Por el lado de
recursos humanos, se calificd con 2 debido a que generaria nuevos costos de personal los
cuales no estan presupuestados. Finalmente, a nivel estratégico la evaluacion fue 0 ya que
todos coincidieron que no era el foco de la compafiia realizar este tipo de trabajos de alta

complejidad e intensivo uso de mano de obra.
Tabla 6.3

Seleccidn de la propuesta de mejora

Criterios Peso % Insourcing del Desarrollo proveedor Desarrollo de un

proceso actual nuevo proveedor
Impacto Finanzas 30% 2.0 8.0 5.0
Impacto comercial 10% 10.0 7.0 6.0
Impacto operaciones  30% 10.0 8.0 8.0
Impacto RRHH 10% 2.0 8.0 8.0
Impacto Estrategia 20% - 5.0 5.0
Total 100% 4.8 7.3 6.3

Elaboracién: Propia

Se puede observar que la mejora alternativa es el desarrollo del proveedor actual,

teniendo un resultado de 7.3 de 10 puntos.

Si bien existe una pequefia diferencia de puntajes entre el desarrollo del proveedor
actual y el desarrollo de un nuevo proveedor, el factor clave que desencadend en decidir
por la propuesta de desarrollo de proveedor actual fue el impacto financiero, ya que la
captura de valor con la propuesta elegida seria en un menor tiempo frente a la propuesta

en competencia.
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CAPITULO VII: DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE
MEJORA

7.1. Disefio de reingenieria
7.1.1. Informe de situacion actual
e Medicion de tiempos y capacidad real instalada

Una vez realizada la visita a la planta y entendiendo el proceso en su totalidad, se procedio
con una medicién de tiempos y el respectivo célculo de capacidad del proceso para cada

producto

Para el célculo de las capacidades se usé la demanda del afio en curso para tener

claro cual era el requerimiento minimo de capacidad tal como se detalla en la tabla 7.1.
Tabla 7.1.

Demanda actual de la planta de acondicionado

Producto Demanda afio UM Capacidad requerida (KG/HORA)
Aji entero 394.00 T 157.85
Aji en tiras escaldado 853.00 T 341.75
Rocoto Entero 99.00 T 39.66
Rocoto en tiras 240.00 T 96.15
Rocoto en tiras escaldado 241.00 T 96.55
Total Congelado 1,827.00 T 731.97
Total Escaldado 1,094.00 T 438.30

Elaboracién: Propia

Se puede observar que la demanda del afio 2018 es de 1827 toneladas y solo la
demanda del proceso de escaldado es de 1094 toneladas que representa el 60% de la
produccion. Con esto se pudo obtener la capacidad minima requerida en kilogramos por
hora considerando que la planta trabaja 8 horas al dia, 6 dias por semana y 52 semanas al

afo.

De igual manera, se puede observar la capacidad requerida para cada producto, la
cual debera ser cubierta por la mano de obra variable, esto ayuda a determinar la cantidad

de operarios necesarios.
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Con los tiempos medidos para cada proceso se procedio a elaborar las tablas 7.2, 7.3 ,7.4 y 7.5 en donde se detallan las capacidades de cada

proceso Yy la cantidad de recursos que utiliza la empresa para poder cumplir con la demanda estimada. En este caso se puede observar que la

capacidad para cada producto esta determinada por el proceso de despendunculado, corte y desvenado ya que al ser procesos manuales dependen

de la cantidad de personas que se asignen al proceso.

Tabla 7.2.

Capacidad y recursos para la produccion de aji amarillo entero

Capacidad
Operacién Unid. Tiempo medido Prod (min/kg) Prod (kg/hora) N° Personas N° méquinas U E produccion
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min/ 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcién y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 6 min/ 15 kg 0.40 150.00 6.00 - 0.85 765.00
Despenduculado, corte o 2 min/kg 2.00 30.00 7.00 i 0.85 178.50
y desvenado
Revision y seleccion Kg 6min/11.25kg 0.53 112.50 8.00 - 0.85 765.00
Pesado Kg 01.2min/10.5 kg 0.11 525.00 2.00 - 0.85 892.50
Sanitizado Kg 0.5min/10.5 kg 0.05 1,260.00 1.00 - 0.85 1,071.00
Escaldado Kg 10 min / 84 kg 0.12 504.00 1.00 1.00 0.90 453.60
Enfriado y escurrido Kg 10 min/ 84 kg 0.12 504.00 2.00 - 0.85 856.80
Plagueo Kg 13 min /20 kg 0.65 92.31 10.00 - 0.85 784.62
Congelado Kg 720 min /5000 kg 0.14 416.67 - 2.00 0.90 750.00
Desplagqueo Kg 13 min /40 kg 0.33 184.62 5.00 - 0.85 784.62
Pesado y embolsado Kg 01.2min/15 kg 0.08 750.00 2.00 - 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 1.00 - 0.85 1,530.00
Total Operarios 50
Total operarios fijos 43
Total operarios variables 7

Elaboracion: Propia

34



Cabe resaltar que segun la informacién mostrada la capacidad real de escaldado es de 453.5 kg/hora y la de congelado es de 750 kg/hora

por lo que se puede afirmar que actualmente la planta se encuentra con una utilizacion de capacidad de 97% y 98% respectivamente a un solo

turno.

Tabla 7.3.

Capacidad y recursos para la produccion de aji amarillo en tiras y escaldado

Capacidad
Operacién Unid. TIEMPO MEDIDO Prod (min/kg)  Prod (kg/hora) N° Personas N° maquinas U E produccion
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcidn y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 6 min/ 15 kg 0.40 150.00 6.00 - 0.85 765.00
Despenduculado, Kg 6 min/kg 6.00 10.00 42.00 - 0.85 357.00
corte y desvenado

Revisién y seleccion Kg 6 min/11.25 kg 0.53 112.50 8.00 - 0.85 765.00
Pesado Kg 01.2 min /10.5 kg 0.11 525.00 2.00 - 0.85 892.50
Sanitizado Kg 0.5min/10.5 kg 0.05 1,260.00 1.00 - 0.85 1,071.00
Escaldado Kg 10 min / 84 kg 0.12 504.00 1.00 1.00 0.90 453.60
Enfriado y escurrido Kg 10 min/ 84 kg 0.12 504.00 2.00 - 0.85 856.80
Plagueo Kg 13 min/ 20 kg 0.65 92.31 10.00 - 0.85 784.62
Congelado Kg 720 min /5000 kg 0.14 416.67 - 2.00 0.90 750.00
Desplaqueo Kg 13 min/ 40 kg 0.33 184.62 5.00 - 0.85 784.62
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/15kg 0.08 750.00 2.00 - 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min /30 kg 0.03 1,800.00 1.00 - 0.85 1,530.00

Total Operarios 85

Total operarios fijos 43

Total operarios variables 42

Elaboraci6n: Propia
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Tabla 7.4.

Capacidad y recursos para la produccion de aji rocoto entero

Prod N° Capacidad
Operacion Unid. TIEMPO MEDIDO . Prod (kg/hora) N° méaquinas E produccion
(min/kg) Personas
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 0.85 10,200.00
Recepcidn y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 0.85 2,125.00
Lavado Kg 6 min/ 15 kg 0.40 150.00 6.00 0.85 765.00
Despenduculado, corte y Kg 3 min/kg 3.00 20.00 3.00 0.85 51.00
desvenado
Revision y seleccion Kg 6 min/11.25 kg 0.53 112.50 8.00 0.85 765.00
Pesado Kg 01.2 min /10.5 kg 0.11 525.00 2.00 0.85 892.50
Sanitizado Kg 0.5min/10.5 kg 0.05 1,260.00 1.00 0.85 1,071.00
Escaldado Kg 10 min / 84 kg 0.12 504.00 1.00 453.60
Enfriado y escurrido Kg 10 min /84 kg 0.12 504.00 2.00 0.85 856.80
Plaqueo Kg 13 min/ 20 kg 0.65 92.31 10.00 0.85 784.62
Congelado Kg 720 min /5000 kg 0.14 416.67 - 750.00
Desplaqueo Kg 13 min /40 kg 0.33 184.62 5.00 0.85 784.62
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min /30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 46
Total operarios fijos 43
Total operarios variables 3

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.5.

Capacidad y recursos para la produccion de aji rocoto en tiras (con y sin escaldado)

Prod N° Capacidad
Operacion Unid. TIEMPO MEDIDO . Prod (kg/hora) N° maquinas U E produccion
(min/kg) Personas
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcidn y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 6 min/ 15 kg 0.40 150.00 6.00 - 0.85 765.00
Despenduculado, corte y Kg 10 min/kg 10.00 6.00 20.00 i 0.85 102.00
desvenado

Revision y seleccion Kg 6 min/11.25 kg 0.53 112.50 8.00 - 0.85 765.00
Pesado Kg 01.2 min /10.5 kg 0.11 525.00 2.00 - 0.85 892.50
Sanitizado Kg 0.5 min/10.5 kg 0.05 1,260.00 1.00 - 0.85 1,071.00
Escaldado Kg 10 min / 84 kg 0.12 504.00 1.00 1.00 0.90 453.60
Enfriado y escurrido Kg 10 min/ 84 kg 0.12 504.00 2.00 - 0.85 856.80
Plagueo Kg 13 min /20 kg 0.65 92.31 10.00 - 0.85 784.62
Congelado Kg 720 min /5000 kg 0.14 416.67 - 2.00 0.90 750.00
Desplaqueo Kg 13 min /40 kg 0.33 184.62 5.00 - 0.85 784.62
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 - 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 1.00 - 0.85 1,530.00

Total Operarios 63

Total operarios fijos 43

Total operarios variables 20

Elaboracion: Propia
e Diagramas del proceso actual

Para entender el proceso a detalle se elaboraron diagramas de operaciones del proceso y diagrama de bloques, los cuales se muestran en
lafigura 7.1y 7.2. Se usé el Aji amarillo en tiras escaldado como ejemplo ya que es el producto con mayor costo y demanda.
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Figura 7.1.

Diagrama de operaciones del proceso de ajies escaldado y congelado
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Total: 16 :l-
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Cajas de aji congelado por 3
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Elaboraci6n: Propia

El proceso comienza con la inspeccién de la materia prima, donde se rechaza un
1% del total de recepcion, sigue el proceso de recepcionado y pesado donde no existe
merma. Posterior a ello se realiza el despendunculado, proceso que basicamente consiste
en cortar el pendinculo del aji y este es separado, sumando un 3% de merma en esta
operacion. Luego, se procede con el cortado y posterior desvenado del aji, proceso que
genera un 18% de merma. Luego de ello, se realiza la seleccion del material y en esta
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operacion se genera un 0.5% de merma. Después el aji cortado, desvenado,
despendunculado y seleccionado pasa por un proceso de pesado para después entrar en
un proceso de sanitizado, es en esta operacion que el aji se sumerge sobre agua con una
mezcla sanitizada. Posterior a ello se realiza el escaldado, proceso que genera un 12% de
merma que consiste en realizar una pre coccién del aji. Posteriormente, se realiza el
plaqueo, operacion que consiste en verter todos los ajies en planchas metélicas para
después se realice el congelado- Finalmente luego el aji congelado se retira de las
planchas metalicas para proceder con el embolsado y empaquetado.

Figura 7.2.

Diagrama de bloques del procesamiento de aji y rocoto
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v
3%-29.7 kg ne 12 %-94.1 KG
Despenduncula | o pendunculo ua Cajas .
do — Escaldado — Merma » Encajado
l 960.3 kg l 689.7 kg l
689.7 kg
Enfriadoy Agua L . .
Al ti Idad
Cortado escurrido — ji en tiras escaldadoen cajas
960.3 kg 689.7 kg
v
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; g Placas
Desvenado — Merma — Plaqueo
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v
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Seleccion —>» Ajies no conformes Congelado

®

Elaboracidn: Propia
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En las siguientes tablas se detallan las especificaciones de proceso de acondicionado de ajies.

Tabla 7.6.

Especificaciones de proceso de acondicionado de aji entero congelado

ETAPA DESCRIPCION CARACTERISTICAS UNIDADES LIMITES
Madurez:
Naranja % Min 85.0
Amarillo % Méax 10.0
Recepciéon Materia Se recepciona la materia prima, de acuerdo a las caracteristicas de calidad gg;éi;gi % Max 2.0
Prima establecidas en la especificacion de Aji amarillo. Podrido / Roto % Méx 1.0
Hongeado % Méax 1.0
Inocuidad
Materia extrafia % Méax 0.1
Madurez:
Naranja % Min 87%
Amarillo % Max 10%
Se selecciona manualmente la materia prima. Se separan los frutos verdes, Verde - ausencia
Selecciéon rotos, podridos, con hongos en bandejas separadas. Los frutos verdes Defectos
pueden almacenarse a la espera de la madurez fisiolégica. Podrido / Roto - ausencia
Hongeado - ausencia
Inocuidad
Materia Extrafia - ausencia
Inocuidad: - ausencia
Se realiza un lavado por inmersion en agua potable, en recipientes de 1m°® de Materia extrafia - ausencia
Lavado capacidad (min 2.0 ppm CLR), con la finalidad de eliminar la suciedad Tierra superficial
superficial: tierra, impurezas, etc.
Abundante agua a presion y/o turbulencia
Escurrido Se elimina el exceso de agua sobre la superficie de los frutos, por escurrido y Erutos escurridos _
secado natural.
. . . . Frutos sin restos de pedunculo y sin
Despedunculado Se retira el pedudnculo teniendo cuidado de no perforar el fruto. L.
perforacion. -
Concentraciéon (Ultima bandeja) ppm Min 40
Se reduce en forma importante la carga microbiolégica de los frutos por
Desinfectado inmersion eljl solucic:)n_desinfectante de _h’ipoclor?to de sodio. Se debe realizar Tiempo de Inmersion seg Min 15
un recambio periddico de la solucidbn desinfectante para asegurar su
efectividad.
Frecuencia de recambio bandejas Méax 20

(Continla)
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(Continuacion)

ETAPA DESCRIPCION CARACTERISTICAS UNIDADES LIMITES
Bdja/rack Méx 20.0
e e b PO s b con e
Plagueo g ’ P P P h plastica de PE para evitar quemaduras por  Kg/ bdja Max 10.0
quema del producto). Las planchas entran en un coche al tanel de el frio
congelacion. )
Kg/ rack Méx 160.0
Temperatura °C -30
Congelado Los coch_es ingresan al tinel de congelamiento con aire forzado, para el Tiempo hr 06-ago
congelamiento total del producto en IQF.
Producto sin escarcha. - -
Una vez congelado el producto, se retira la escarcha, se pesa,
N . . . -
Empacado ** embolsa (pfewamente la bolsa debera contar con el stlcker_del cédigo _de Bolsa de PE peso neto (c/sticker) Kg 5
barra segin producto a envasar), sella y encaja en cajas
D/CTN.33X48X25CM X 4.1MM MASTER KRAFT.
Contenido Cjas Und/cja Méx 5.0
Temperatura °C -22
. El producto es llevado a las camaras de almacenamiento hasta su posterior __. .
Almacenamiento Tiempo meses Méax 6
despacho.
Temp. Camara °C 0-5
El producto se retira de la camara de almacenamiento y se coloca en
camaras de mayor temperatura para un temperado lento hasta la temperatura
. Y P P p_ P Temp. Producto Despacho °C -8a-11
Despacho especificada de despacho. Se abren las cajas y se colocan las bolsas en
bandejas plasticas de color rojo, exclusivas para el despacho a Alicorp.
Tiempo Temperado hr Min 12
Capacidad Kg/bandeja Max 15

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.7.

Especificaciones de proceso de acondicionado de rocoto entero congelado

ETAPA DESCRIPCION CARACTERISTICAS UNIDADES LIMITES
Madurez:
Rojo % Min 70.0
Amarillo y Naranja % Méax 5.0
o -
Recepcion Materia Se recepciona la materia prima, de acuerdo a las caracteristicas de calidad \E;Z;Zitos Yo Max 30.0
Prima establecidas en la especificacion de Rocoto . .
' ! P ! Podrido / Roto % Max 1.0
Hongeado % Maéax 1.0
Inocuidad
Materia extrafia % Méax 0.1
Madurez:
Rojo % Min 80%
. . o . o
Se selecciona manualmente la materia prima. Se separan los frutos rotos, AmanlloyNaranja_\ i M’ax 5.0%
. - . . Verde + Verde/rojo % Méax 20.0%
. podridos, con hongos en bandejas diferenciadas. Los frutos wverdes y
Seleccion intones (rojo+verde) pueden almacenarse a la espera de Defectos
P RO J P P Podrido / Roto - ausencia
fisiologica. .
Hongeado - ausencia
Inocuidad
Materia Extrafia - ausencia
Inocuidad: - ausencia
Se realiza un lavado por inmersion en agua potable, en recipientes de 1m° de Materia extrafia - ausencia
Lavado capacidad (min 2.0 ppm CLR), con la finalidad de eliminar la suciedad Tierra superficial
superficial: tierra, impurezas, etc.
Abundante agua a presion y/o turbulencia
Escurrido Se elimina el exceso de agua sobre la superficie de los frutos, por escurrido y Erutos escurridos
secado natural. -
Despedunculado Se retira el pedunculo teniendo cuidado de no perforar el fruto. Frutos S'_n, restos de pedunculo y sin
perforacion. -
Concentracion (Ultima bandeja) ppm Min 40
Se reduce en forma importante la carga microbiolégica de los frutos por
. inmersiéon en solucién desinfectante de hipoclorito de sodio. Se debe realizar __. L .
Desinfectado ; - L, . Tiempo de Inmersion seg Min 15
un recambio periddico de la solucidbn desinfectante para asegurar su
efectividad.
Frecuencia de recambio bandejas Max 20
Los fljutOS despec_iunculados ya,es_curnd,os_, se colocan sobr_et banc_lejas Producto totalmente cubierto con lamina ) )
galvanizadas recubiertas con una lamina plastica para su proteccion (evita la . . . Bdja/rack Méax 20.0
Plaqueo . | ., _ plastica de PE para evitar quemaduras por
quema del producto). Las bandejas entran en un rack al tinel de congelacion. el frio
Kg/ bdja Max 10.0 .,
Kg/ rack Méx 160.0 (Contmua)
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(Continuacion)

ETAPA DESCRIPCION CARACTERISTICAS UNIDADES LIMITES
Temperatura °C -30
Congelado Los rack§ ingresan al tlnel de congelamiento con aire forzado, para el Tiempo hr 06-ago
congelamiento total del producto en IQF.
Producto sin escarcha. -
Una vez congelado el producto, se retira la escarcha, se pesa,
embolsa*(previamente la bolsa deberé contar con sticker de codigo de barra .
Empacado , ) . Bolsa de PE peso neto (c/sticker K 5
P segUn producto a envasar), sella y encaja en cajas D/CTN.33X48X25CM X P ( ) g
4.1MM MASTER KRAFT.
Contenido Cjas Und/cja Méax 5
Temperatura °C -22
) El producto es llevado a las cAmaras de almacenamiento hasta su posterior __. .
Almacenamiento Tiempo meses Max 6
despacho.
Temp. Camara °C 0-5
El producto se retira de la camara de almacenamiento y se coloca en
cémaras de mayor temperatura para un temperado lento hasta la temperatura
. Y P P p_ P Temp. Producto Despacho °C -8a-11
Despacho especificada de despacho. Se abren las cajas y se colocan las bolsas en
bandejas plésticas de color rojo, exclusivas para el despacho a Alicorp. **
Tiempo Temperado hr Min 12
Capacidad Kg/bandeja Méx 15

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.8.

Especificaciones de proceso de acondicionado de rocoto en tiras congelado

ETAPA DESCRIPCION CARACTERISTICAS UNIDADES LIMITES
Madurez:
Rojo % Min 70.0
Amarillo y Naranja % Max 2.0
Recepcion Materia Se recepciona la materia prima, de acuerdo a las caracteristicas de calidad \I:;eri?:tos % M&x 30.0
Prima establecidas en la especificacién de Rocoto Podrido / Roto % Méx 1.0
Hongeado % Méax 1.0
Inocuidad
Materia extrafia % Méax 0.1
Madurez:
Rojo % Min 80%
Amarillo y Naranja % Méax 5.0%
Se selecciona manualmente la materia prima. Se separan los rotos, podridos, Verde + VVerde/Rojo % Max 20.0%
Seleccién con hongos en bandejas diferenciadas. Los frutos verdes y pintones Defectos
(rojo+verde) pueden almacenarse a la espera de la madurez fisiolégica. Podrido / Roto - ausencia
Hongeado - ausencia
Inocuidad
Materia Extrafia - ausencia
Inocuidad: - ausencia
Se realiza un lavado por inmersién en agua potable, en recipientes de 1m® de Materia extrafia - ausencia
Lavado capacidad (min 2.0 ppm CLR), con la finalidad de eliminar la suciedad Tierra superficial
superficial: tierra, impurezas, etc.
Abundante agua a presion y/o turbulencia
Escurrido Se elimina el exceso de agua sobre la superficie de los frutos, por escurrido y Erutos escurridos
secado natural. -
Despedunculado Se retira el pedunculo teniendo cuidado de no perforar el fruto. Frutos Sl.n, restos de pedanculo y sin
perforacion. -
Fruto en tiras sin resto de venas y pepas.
El fruto se corta longitudinalmente en cuatro partes separadas y se retira las
venas y pepas del interior. Se debera cortar cualquier parte del producto que Defectos
Desvenado se encuentre golpeada, rota o dafiada fisicamente.
Golpeado / Roto
- ausencia
Concentracién (Ultima bandeja) ppm Min 40
Se reduce en forma importante la carga microbiolégica de los tiras por
Desinfectado inmersion er_1 soluc!(?n_desinfectante de hipoclorito de sodio. Se debe realizar Tiempo de Inmersién seg Min 15
un recambio peridédico de la solucion desinfectante para asegurar su
efectividad.
Frecuencia de recambio bandejas Max 20
(Continua)
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(Continuacion)

ETAPA DESCRIPCION CARACTERISTICAS UNIDADES LIMITES
Las tiras de rocoto despedunculadas / desvenadas ya escurridas, se colocan
sobre bandejas galvanizadas recubiertas con una lamina plastica para su Producto totalmente cubierto con lamina . .
Iy . . f o . Bdja/rack Méax 20.0
Plaqueo proteccion (evita la quema del producto). Las bandejas entran en un rack al plastica de PE para evitar quemaduras por
tunel de congelacion. el frio.
Kg/ bdja Max 10.0
Kg/ rack Méx 160.0
Temperatura °C -30
Congelado Los rack§ ingresan al tunel de congelamiento con aire frio forzado, para el Tiempo hr 06-ago
congelamiento total del producto en IQF.
Producto sin escarcha. -
Una vez congelado el producto, se retira la escarcha, se pesa,
- . . . -
Empacado embolsa (pfewan*ente la bolsa debera contar con sticker cqn el codigo _de Bolsa de PE peso neto (c/sticker) Kg 5
barra segin producto a envasar), sella y encaja en cajas
D/CTN.33X48X25CM X 4.1MM MASTER KRAFT.
Contenido Cjas Und/cja Méax 5
Temperatura °C -22
. El producto es llevado a las camaras de almacenamiento hasta su posterior __. .
Almacenamiento Tiempo meses Max 6
despacho.
Temp. Camara °C 0-5
El producto se retira de la cdmara de almacenamiento y se coloca en
camaras de mayor temperatura para un temperado lento hasta la temperatura
. 4 P P p_ P Temp. Producto Despacho °C -8a-11
Despacho especificada de despacho. Se abren las cajas y se colocan las bolsas en
bandejas plasticas de color rojo, exclusivas para el despacho a Alicorp.
Tiempo Temperado hr Min 12
Capacidad Kg/bandeja Max 15

Elaboracion: Propia
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Para poder realizar el aji y rocoto escaldado se agrega el proceso del mismo nombre en la tabla 7.8 y la actividad consiste basicamente en

la inmersion en agua blanda caliente a temperatura ebullicion - 100°C - por un lapso de 5 min. Este proceso elimina la actividad enzimatica, reducir

el contenido de cationes al igual que la carga banal sobre el producto.

e Costos actuales de la operacion

A continuacion, se muestra la tarifa actual que mantiene la empresa Alicorp con el maquilador Ransa Frio:

Tabla 7.9.

Costos actuales

Rocoto en tiras

Aji entero Aji en tiras escaldado Rocoto entero Rocoto en tiras escaldado

Costo de mano de obra directo S/820.34 S/1,695.34 S/720.34 S/1,145.34 S/1,145.34
Costo de caldero S/ 154.59 S/ 248.38
Costo de energia S/ 114.69 S/ 148.79 S/ 140.43 S/ 215.88 S/ 238.31
Material de empaque S/ 295.00 S/ 295.00 S/ 295.00 S/ 295.00 S/ 295.00
Oficinas S/ 20.00 S/ 20.00 S/ 20.00 S/ 20.00 S/ 20.00
Hielo S/ 55.00 S/ 55.00

Costo Operativo S/1,250.03 S/ 2,368.72 S/1,175.77 S/1,676.22 S/2,002.03
Costo fijo S/ 320.00 S/ 320.00 S/ 320.00 S/ 320.00 S/ 320.00

Costo fijo + costo operativo S/1,570.03 S/ 2,688.72 S/ 1,495.77 S/1,996.22 S/2,322.03
GA+GV (7T%) S/ 109.90 S/188.21 S/ 104.70 S/ 139.74 S/ 162.54

Costos totales S/ 1,679.94 S/ 2,876.93 S/1,600.48 S/ 2,135.96 S/ 2,484.58

Margen operativo 6.0% 6.0% 6.0% 6.0% 6.0%

Utilidad operativa (5) S/ 100.80 S/ 172.62 S/ 96.03 S/ 128.16 S/ 149.07

Tarifa por tonelada S/1,780.73 S/ 3,049.55 S/1,696.51 S/2,264.12 S/ 2,633.65

Elaboracion: Propia
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Cabe mencionar que la tarifa es negociada en base a la cantidad proyectada de consumo del afio en curso, por lo que la tarifa tiene validez
para un volumen de procesamiento entre 125 T y 150 T mensuales. Para poder entender mejor la tarifa se entra en detalle de cada concepto.
e Costo de mano de obra directa: Como se pudo observar en las tablas de capacidades, todos los productos necesitan la misma cantidad

de personal fijo, sin embargo, el personal es variable de acuerdo a cada proceso, en el tabla 7.7 Personal requerido, se ve el detalle de
personal requerido para cada proceso:

Tabla 7.10.

Personal requerido

Aji entero All en tiras Rocoto entero Rocoto en tiras Rocoto en tiras
escaldado escaldado
Cantidad anual estimada para RANSA (Toneladas) 390 840 100 230 240
Personal Fijo 43 43 43 43 43
Personal Variable 7 42 3 20 20

Elaboracion: Propia

El personal fijo se encuentra en la planilla de Ransa Frio y tiene un salario de 1400 soles mensuales, esto significa un costo anual de mano

de obra fija de S/ 968,016.00 de acuerdo con lo calculado con el tabla 7.11 Salario de personal Fijo
Tabla 7.11.

Costo anual de mano de obra directa

Remuneracion

Puesto de trabajo Ne trab. anual Gratificacion CTS EsSalud (9%) Total Soles
Operarios 43 722,400.00 120,400.00 60,200.00 65,016.00 968,016.00
Total 968,016.00

Elaboracion: Propia
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Este costo es dividido sobre el rango minimo de la tarifa negociada, es decir 125 T/mes o 1500 toneladas anuales lo que da un costo por
tonelada de S/ 645.34. Por otro lado, al personal variable se le paga una tarifa de 25 soles por tonelada producida. Con esta informacion se puede

obtener en la tabla 7.12 con los costos de mano de obra por tonelada
Tabla 7.12.

Costo anual de mano de obra por tonelada

Aji en tiras Rocoto en tiras

Aji entero Rocoto entero Rocoto en tiras
escaldado escaldado

Cantidad anual estimada para RANSA (Toneladas) 390 840 100 230 240
Personal Fijo 43 43 43 43 43
Personal Variable 7 42 3 20 20
Costo personal fijo (S// T) 645.3 645.3 645.3 645.3 645.3
Costo personal variable (S//T) 175.0 1,050.0 75.0 500.0 500.0
Costo de mano de obra directa (S//T) 820.3 1,695.3 720.3 1,145.3 1,145.3

Elaboracion: Propia

e Costo caldero: Costo en el que se incurre para calentar el agua que sera usada para el proceso de escaldado, por lo que s6lo se cobra

para los productos que pasan por ese proceso.
e Costo energia: Costo de energia en el cual incurre la planta, incluye servicio de luz, energia usada por congeladora y camaras de frio.

e Material / Empaque: Costo por cajas, bolsas y liquido sanitizador usado en el proceso, se puede observar el detalle en la siguiente tabla
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Tabla 7.13.

Costo de material de empaque

item Unidad / Tonelada Costo Unitario Total

Agua S/10.00
Sanitizador 10.00 S/ 7.50 S/ 75.00
Cajas 70.00 S/1.50 S/ 105.00
Bolsas 210.00 S/ 0.50 S/ 105.00
Total S/ 295.00

Elaboracion: Propia

Costo oficinas: Costo que le cobra Ransa Frio por tener oficinas de control con personal de Alicorp en sus instalaciones, el costo
asciende a S/ 2,500.00 mensuales el cual es divido entre el rango minimo de la tarifa.

Hielo: El hielo es usado en el proceso de enfriado de manera que el aji escaldado pueda volver a temperatura ambiente para ser
manipulado en los siguientes procesos.

Costo fijo: Incluye el costo del espacio donde funciona la planta procesadora, costos de mantenimiento, servicios como agua, luz y
limpieza. De acuerdo a la tarifa acordada en el afio actual se puede evidenciar que el costo fijo que espera cubrir el maquilador es de
40 000 soles mensuales por lo que se debe llegar a cubrir ese valor dependiendo del volumen a procesar.

GA+GV: Gastos administrativos y Gastos de ventas, este punto se encuentra fuera del alcance del proyecto por lo que se respeta el 7%
indicado por Ransa que es usado para la administracion del personal operario, computadoras, internet, etc.

Utilidad operativa: En el contrato firmado para el afio 2018, la utilidad del proveedor RANSA se defini6 que seria el 6% de los costos

totales de operacion
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e Layout de situacion actual
Figura 7.3.

Plano de distribucion de planta Ransa Frio
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Elaboracion: Propia
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7.1.2. ldentificar los procesos y puntos criticos

En la siguiente tabla se muestra los puntos y procesos criticos de la operacion que se

deben cumplir en el proceso actual como en el mejorado.

Tabla 7.14.

Procesos y puntos criticos
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Recepcion de S| S| I NO
materia prima
Seleccién Si Si Si Si NO PCC
Lavado Sl Sl Sl NO
Escurrido NO - -
cl))espendunculad NO
Desvenado NO
Desinfectado Sl Sl SI NO
Escaldado Sl Sl Sl Sl NO PCC
Enfriado NO
Congelado Sl Sl Sl Sl NO PCC
Empacado Sl Sl Sl Sl NO PCC
Elaboraci6n: Propia
7.1.3. Proceso redisefiado

e Demanda para el nuevo proceso
Tabla 7.15.
Proyeccion de la demanda

ARO |
0 1 2 3 4 5

Producto 2018 2019 2020 2021 2022 2023
Aji entero 393.73 433.10 476.41 524.06 576.46 634.11
Aji en tiras escaldado 852.54 937.79 1,031.57 1,134.72 1,248.20 | 1,373.02
Rocoto entero 98.16 107.97 118.77 130.64 143.71 158.08
Rocoto en tiras 239.27 263.19 289.51 318.46 350.31 385.34
Rocoto en tiras escaldado 240.04 264.04 290.45 319.49 351.44 386.58
Total congelado 1,823.72 2,006.10 2,206.71 2,427.38 2,670.12 | 2,937.13
Total escaldado 1,092.57 1,201.83 1,322.01 1,454.21 1,599.64 | 1,759.60

Fuente:

51



De acuerdo a la informacion obtenida en el capitulo 3 (3.3) en donde se indica que las
proyecciones de venta incrementan 10% anual y usando la informacion de la tabla 7.1 en

donde se muestra la demanda del afio presente.

Considerando la demanda en el afio 5 podemos obtener la capacidad minima

requerida para el nuevo proceso, la cual se muestra en la siguiente tabla:
Tabla 7.16.

Capacidad requerida

Capacidad requerida

Producto Demanda afio UM (KG/HORA)
Aji entero 635.00 T 254.41
Aji en tiras escaldado 1,374.00 T 550.48
Rocoto Entero 159.00 T 63.70
Rocoto en tiras 386.00 T 154.65
Rocoto en tiras escaldado 386.00 T 154.65

Total Congelado 2,940.00 T 1,177.88

Total Escaldado 1,760.00 T 705.13

Elaboracion: propia

7.1.4. Redisefio del proceso

Al realizar todos los procesos en lineas y evitando movimientos y esperas innecesarias se
logra una mayor productividad en la mano de obra y ademas reduce importantemente la

cantidad de personal necesario.

Para los movimientos de material se reemplazaron las jabas por fajas
transportadoras lo que permite que todo el proceso se realice en linea y procesos como el
despendunculado, corte, desvenado y seleccion se realicen de manera continua y ya no
por Batch. Asimismo, se cambiaron las tinas de lavado y sanitizado por lavadoras

automaticas en linea y la tina de escaldado por una escaldadora automatica en linea.

El incremento de productividad del personal variable fue validado con la
realizacion de pruebas donde para el aji amarillo en tiras el despendunculado, corte y
desvenado se realizé en linea, obteniendo un tiempo de 2.6 min por kilogramo respecto
alos 6 min por kilogramo que se demoraba cuando el proceso era combinado. Esta mejora
en tiempo permitio reducir la cantidad de personal variable de 42 a 30 personas para
cumplir con la demanda proyectada lo que significa una reduccion de 29% en mano de
obra y un aumento de productividad de 230%. Esta mejora también se vio reflejada en

las pruebas con los otros productos.
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Respecto al proceso de congelado, se consigue una mejora de productividad cambiando
el tipo de congeladora a usar, al tener todo el proceso en linea es 16gico que la congeladora
también tenga que ser en linea. Por lo tanto, se propone cambiar la congeladora en camara
la cual es llenada por medio de coches por una congeladora en linea la cual es abastecida
por medio de las fajas transportadoras consideradas para todo el proceso. Este cambio
permite no solamente tener el proceso en linea sino también ayuda a eliminar los procesos
de plagqueo y desplaqueo que existian esencialmente para el movimiento de los productos.
Esto permite la reduccion de 23 operarios fijos considerando la demanda proyectada.

7.1.5. Capacidad instalada del nuevo proceso

Se puede observar que la capacidad en varios procesos es ahora definida por la capacidad

de la maquina y ya no por la mano de obra.

A continuacion, en las tablas 7.17, 7.18, 7.19 y 7.20 se muestran las nuevas

capacidades del proceso, lo que nos ayudara a definir los recursos necesarios.
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Tabla 7.17.

Capacidad necesaria de aji entero

TIEMPO Capacidad
Operacion Unid. Prod (min/kg) Prod (kg/hora) N° Personas N° maquinas U E produccion
MEDIDO

(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min /6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10.200.00
Recepcion y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2.125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3.060.00
Despenduculado Kg 1 min/kg 1.00 60.00 5.00 - 0.85 255.00
Corte Kg 1 min/kg 1.00 60.00 0.85 -
Desvenado Kg 01.2 min/kg 1.20 50.00 0.85 -
Revision y seleccidn Kg 1.8 min/11.25 kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2.268.00
Sanitizado Kg 0.5 min/ 21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2.268.00
Escaldado Kg 10 min / 210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 2.00 1.00 0.90 1.350.00
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00

Total Operarios 22

Total operarios fijos 17

Total operarios variables 5

Elaboracién: Propia
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Tabla 7.18.

Capacidad necesaria de aji en tiras escaldado

Capacidad
Operacion Unid. TIEMPO MEDIDO Prod (min/kg)  Prod (kg/hora) N° Personas N° maquinas U E produccion
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcién y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3,060.00
Despenduculado Kg 0.4 min/kg 0.40 150.00 5.00 - 0.85 637.50
Corte Kg 1 min/kg 1.00 60.00 11.00 0.85 561.00
Desvenado Kg 01.2 min/kg 1.20 50.00 14.00 0.85 595.00
Revision y seleccion Kg 1.8 min/11.25 kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Sanitizado Kg 0.5min/21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Escaldado Kg 10 min/ 210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 2.00 1.00 0.90 1,350.00
Pesado y embolsado Kg 01.2 min /15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 47
Total operarios fijos 17
Total operarios variables 30

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.19.

Capacidad necesaria de rocoto en entero

Prod o Capacidad
Operacion Unid. TIEMPO MEDIDO . Prod (kg/hora) N° méaquinas U E produccion
(min/kg) Personas
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcidn y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3,060.00
Despenduculado Kg 2 min/kg 2.00 30.00 3.00 - 0.85 76.50
Corte Kg 01.5 min/kg 1.50 40.00 - 0.85 -
Desvenado Kg 2.5 min/kg 2.50 24.00 - 0.85 -
Revision y seleccion Kg 1.8 min/11.25 kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Sanitizado Kg 0.5min/21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Escaldado Kg 10 min / 210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 2.00 1.00 0.90 1,350.00
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min /30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 20
Total operarios fijos 17
Total operarios variables 3

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.20.

Capacidad necesaria de rocoto en tiras (con y sin escaldado)

Prod o Capacidad
Operacion Unid. TIEMPO MEDIDO . Prod (kg/hora) N° méaquinas U E produccion
(min/kg) Personas
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcidn y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3,060.00
Despenduculado Kg 0.5 min/kg 0.50 120.00 2.00 - 0.85 204.00
Corte Kg 01.5 min/kg 1.50 40.00 5.00 0.85 170.00
Desvenado Kg 2.5 min/kg 2.50 24.00 8.00 0.85 163.20
Revision y seleccion Kg 1.8 min/11.25 kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Sanitizado Kg 0.5min/21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Escaldado Kg 10 min / 210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 2.00 1.00 0.90 1,350.00
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min /30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 32
Total operarios fijos 17
Total operarios variables 15

Elaboracién: Propia
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Se verifico que todas las capacidades cubran la necesidad hasta el afio 5 con los

recursos indicados. En la figura 7.19 se muestra la reduccion de mano de obra que se

consigue con la mejora propuesta.
Tabla 7.21.

Comparativo de mano de obra requerida

Sin mejora Con mejora
Personal | Personal Personal | Personal
Producto o - Total o - Total
fijo variable fijo variable
Aji entero 43 7 50 17 5 22
Aji en tiras escaldado 43 42 85 17 30 47
Rocoto entero 43 3 46 17 3 20
Rocoto en tiras (con y sin escaldado) 43 20 63 17 15 32

Elaboracion: Propia

e Diagramas del nuevo proceso

A continuacidn, en la figura 7.3 se detalla el DOP de Ajies Escaldado y Congelado

mejorado

Figura 7.4.

Diagrama de operaciones del proceso de ajies escaldado y congelado
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Elaboracién: Propia
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La Unica operacion que se deja de realizar en el DOP es la del plagueo y

desplaqueo ya que al reemplazar el tipo de maquina congeladora esta operacion deja de
existir.

Figura 7.5.

Diagrama de bloques del nuevo procesamiento de aji y rocoto
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787.7 kg 689.7 kg
A
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l
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Elaboracién: propia
e Layout del nuevo proceso

Para poder ejecutar todas las mejoras es necesario realizar un cambio en la
disposicidn de planta, la cual se muestra a continuacion
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Figura 7.6.

Layout del nuevo proceso
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Elaboracién: propia
e Inversiones y costos
o Inversiones

A continuacion, se detallan las inversiones en maquinas para la automatizacion

del proceso.
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Tabla 7.22.

Inversiones en maquinas

. A Costo #de
Nuevo Proceso Tipo de Proceso Puesto Maquina (USD) Maquinas
. Supervisor
ReV|§|on de Manual de -
calidad :
Operaciones
Recepcion y Manual Operario Balanza Industrial 3,000.00 1.00
pesado
Almacenamiento Manual Operario -
Inspeccion Manual Operario Faja transportadora 18,510.88 1.00
Lavado Maquina Operario Lavadora Inicial 15,581.50 1.00
Escurrido Maquina Operario Faja transportadora 18,510.88 1.00
(Curvas)
Despenduculado Manual Operario Faja transportadora 18,510.88 1.00
Corte Manual Operario Faja transportadora 18,510.88 1.00
Desvenado Manual Operario Faja transportadora 18,510.88 1.00
Desinfectado Maquina Operario Lavadora Sanitizadora  15,581.50 1.00
Escaldado Maquina Operario Escalcadora 25,481.50 1.00
Enfriado Maquina Operario 1.00
- . Tanel de
Congelado Maquina Operario . 200,000.00 1.00
Congelamiento
Almacenamiento Manual y M&quina  Operario Montacargas

Instalaciones Mecanicas 40,000.00
Instalaciones Eléctricas  50,000.00
Programacion 20,000.00
SUB TOTAL (USD)  462,198.91

Elaboracidn: Propia

La inversion total para el proyecto es de S/ 2,397,882.00 y en la tabla 7.23 se
detallan los rubros, siendo la inversibn en maquinas y obras civiles las mas

representativas.
Tabla 7.23.

Inversion total

RUBRO TOTAL INVERSION COMENTARIO
Levantamiento AS IS USD 3,000.00 Consultor de Procesos
Levantamiento TO BE USD 7,000.00 Consultor de Procesos
Actividades de Soporte USD 8,000.00 Incluye los permisos municipales
Plan de Capacitacion USD 1,000.00 Consultor de Capacitacion
Capacitacion USD 3,000.00 Materiales, instructores
Maquinas USD 462,198.91 Incluye la instalacion y pruebas de maquilas
Obras Civiles USD 163,260.61
Imprevistos y pruebas USD 54,800.00
Total USD USD 705,259.52
Tipo Cambio 34
Total Soles S/.2,397,882.4

Elaboracién: Propia
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Las inversiones fueron validadas con el equipo de proyectos de Alicorp y se

evidencia con cotizaciones y correos anexos. De acuerdo a lo conversado con el area de

finanzas de Alicorp, la decision respecto a quien debe realizar la inversion presenta dos

criterios: estrategia de compafiia y administracion de activos fijos, los cuales son

abarcados en la tabla 7.22 que se muestra a continuacion

Tabla 7.24.

Criterios para decision

Criterio /
Empresa

Alicorp

Ransa

¢La inversion es
estratégica para

No es estratégico debido a que la
actividad de acondicionado no es la

Es estratégico debido a que la actividad
de acondicionado complementa el resto
de sus servicios como son el

la compafiia? actividad principal de Alicorp. almacenamiento y el manejo logistico
de materiales.
Por disefio, la ubicacidon y manejo del

I activo fijo debe ser en la planta ubicada
¢Quién ; . 5 p o

L . en Ransa por lo que para que Alicorp lo | El activo fijo seria administrado por
administraria el . y .

S administre tendria que enviar gente para | RANSA

activo fijo?

el mantenimiento y operacién de los
equipos.

Elaboracién: propia

Por lo detallado es conveniente que la Inversidn sea realizada por el maquilador

RANSA, razon por la cual se les debera asegurar un flujo de ingresos mayor al actual que

le permita recuperar la inversion a realizar.

o Costos

Para poder obtener un nuevo tarifario de costos, antes que nada, se requiere saber

los rangos de produccion que seran necesarios a futuro, esto se muestra en la tabla 7.23

Produccidn proyectada en cinco afios
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Tabla 7.25.

Produccion proyectada en cinco afos

Rocoto en

CANTIDAD

ANO Aji entero '?3 Iczrdga?)s Rocoto entero  Rocoto en tiras tiras ANO ANUAL DE ME'\(I%U AL Minimo Maximo
escaldado PROCESAMIENTO

- 393.73 852.54 98.16 239.27 240.04 - 1,824 152 125 150
1.00 433.10 937.79 107.97 263.19 264.04 1.00 2,006 167 150 175
2.00 476.41 1,031.57 118.77 289.51 290.45 2.00 2,207 184 175 200
3.00 524.06 1,134.72 130.64 318.46 319.49 3.00 2,427 202 200 225
4.00 576.46 1,248.20 143.71 350.31 351.44 4.00 2,670 223 200 225
5.00 634.11 1,373.02 158.08 385.34 386.58 5.00 2,937 245 225 250

Elaboracion: Propia

A través de las mejoras realizadas en el proceso, se pudieron obtener mejoras en costos de los siguientes conceptos:

Por un lado, el costo de mano de obra directa: En el tabla 7.24 se puede ver el personal que sera necesario para cada proceso, dato obtenido

de las tablas de capacidad de cada proceso.

Tabla 7.26.

Requerimiento de mano de obra

Rocoto en tiras

Aji entero Aji en tiras escaldado Rocoto entero Rocoto en tiras

escaldado
Personal Fijo 17 17 17 17
Personal Variable 5 30 3 15
Costo personal fijo (S//T) S/ 141.74 S/ 141.74 S/ 141.74 S/141.74 S/141.74
Costo personal variable (S// T) S/125.00 S/ 750.00 S/ 75.00 S/ 375.00 S/ 375.00
Costo de mano de obra directa (S// T) S/ 266.74 S/ 891.74 S/216.74 S/516.74 S/516.74

Elaboracion: Propia



El costo del personal fijo asciende a S/ 382,704.00 lo cual sera divido entre el rango minimo de la tarifa correspondiente a cada afio. El

costo del personal variable se mantiene en S/ 25.00 por tonelada procesada segun informacién brindada por el maquilador.

Por otro lado, el costo de material / empaque: Se hizo una comparacion de precios entre los precios obtenidos por Ransa Frio y los precios

obtenidos por Alicorp, y resultd que los precios de Alicorp resultaron ser mucho mas econémicos debido a que Alicorp negocia volumenes altos

con los méas grandes proveedores de bolsas y cajas. Por este motivo las bolsas y cajas seran negociadas por Alicorp y Ransa sélo debera contactar

con el proveedor para pedir reposicion ya con la tarifa negociada. Los costos propuestos son los siguientes

Tabla 7.27.

Costo de insumos /material de empaque

item Unidad / Tonelada Costo Unitario Total Costo Objetivo Total

Agua S/10.00 S/10.00
Sanitizador 10.00 S/ 7.50 S/ 75.00 S/ 75.00
Cajas 70.00 S/ 1.50 S/105.00 S/0.50 S/35.00
Bolsas 210.00 S/ 0.50 S/ 105.00 S/0.25 S/52.50
Total S/ 295.00 S/172.50

Elaboracion: Propia

Por altimo, se hizo un ajuste en la utilidad operativa definida para Ransa Frio de manera que no se le vea afectada su utilidad anual y pueda

sustentar la inversion, motivo por el cual el porcentaje de utilidad se incrementa de 6% a 35%. Considerando los nuevos costos y el porcentaje de

utilidad nuevo, se pudieron obtener las tarifas propuestas para los cinco afios proyectados teniendo en consideracion el rango de volumen que

aplica para cada afio
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Tabla 7.28.

Tarifa por tonelada 2019 (afio 01)

2225 -250 toneladas mes Aji entero Aji en tiras escaldado Rocoto entero Rocoto en tiras Rocoto en tiras escaldado
Costo de mano de obra directo S/ 337.61 S/ 962.61 S/ 287.61 S/ 587.61 S/ 587.61
Costo de caldero S/ 154.59 S/ 248.38
Costo de energia S/114.69 S/148.79 S/140.43 S/ 215.88 S/ 238.31
Material de empaque S/172.50 S/172.50 S/172.50 S/172.50 S/ 172.50
Oficinas S/16.67 S/16.67 S/ 16.67 S/ 16.67 S/ 16.67
Hielo S/55.00 S/55.00
Costo operativo S/ 641.47 S/1,510.16 S/617.21 S/ 992.66 S/1,318.47
Costo fijo S/ 266.67 S/ 266.67 S/ 266.67 S/ 266.67 S/ 266.67
Costo fijo + costo operativo S/908.14 S/1,776.83 S/ 883.88 S/1,259.33 S/1,585.14
GA+GV (7%) S/ 63.57 S/124.38 S/61.87 S/ 88.15 S/110.96
Costos totales S/971.71 S/1,901.20 S/ 945.75 S/1,347.48 S/1,696.10
Margen operativo 35.0% 35.0% 35.0% 35.0% 35.0%
Utilidad operativa S/340.10 S/ 665.42 S/331.01 S/ 471.62 S/593.63
Tarifa por tonelada S/1,311.80 S/ 2,566.63 S/1,276.76 S/1,819.10 S/2,289.73

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.29.

Tarifa por tonelada 2020 (afio 2)

2225 -250 toneladas mes Aji entero Aji en tiras escaldado Rocoto entero Rocoto en tiras Rocoto en tiras escaldado

Costo de mano de obra directo S/307.24 S/932.24 S/ 257.24 S/ 557.24 S/ 557.24
Costo de caldero S/ 154.59 S/ 248.38
Costo de energia S/114.69 S/148.79 S/140.43 S/ 215.88 S/ 238.31
Material de empaque S/172.50 S/172.50 S/172.50 S/172.50 S/ 172.50
Oficinas S/14.29 S/14.29 S/14.29 S/14.29 S/14.29
Hielo S/55.00 S/55.00
Costo operativo S/ 608.72 S/ 1,477.41 S/ 584.46 S/ 959.91 S/1,285.72
Costo fijo S/ 228.57 S/ 228.57 S/ 228.57 S/ 228.57 S/ 228.57
Costo fijo + costo operativo S/837.29 S/1,705.98 S/813.03 S/1,188.48 S/1,514.29
GA+GV (7%) S/58.61 S/119.42 S/56.91 S/83.19 S/106.00
Costos totales S/895.90 S/1,825.40 S/869.94 S/1,271.67 S/1,620.29
Margen operativo 35.0% 35.0% 35.0% 35.0% 35.0%
Utilidad operativa S/ 313.56 S/ 638.89 S/304.48 S/ 445.08 S/567.10
Tarifa por tonelada S/1,209.46 S/ 2,464.28 S/1,174.42 S/1,716.76 S/2,187.39

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.30.

Tarifa por tonelada 2021 y 2022 (afio 3 y 4)

Rocoto en tiras

2225 -250 toneladas mes Aji entero Aji en tiras escaldado Rocoto entero Rocoto en tiras escaldado
Costo de mano de obra directo S/ 284.46 S/909.46 S/ 234.46 S/ 534.46 S/ 534.46
Costo de caldero S/ 154.59 S/ 248.38
Costo de energia S/ 114.69 S/ 148.79 S/ 140.43 S/ 215.88 S/238.31
Material de empaque S/ 172.50 S/ 172.50 S/ 172.50 S/ 172.50 S/ 172.50
Oficinas S/12.50 S/12.50 S/12.50 S/ 12.50 S/ 12.50
Hielo S/ 55.00 S/ 55.00
Costo operativo S/584.15 S/1,452.84 S/559.89 S/ 935.34 S/1,261.15
Costo fijo S/ 200.00 S/ 200.00 S/ 200.00 S/ 200.00 S/ 200.00
Costo fijo + costo operativo S/ 784.15 S/1,652.84 S/ 759.89 S/1,135.34 S/1,461.15
GA+GV (7%) S/ 54.89 S/ 115.70 S/53.19 S/ 79.47 S/ 102.28
Costos totales S/ 839.04 S/1,768.54 S/ 813.08 S/1,214.81 S/1,563.43
Margen operativo 35.0% 35.0% 35.0% 35.0% 35.0%
Utilidad operativa S/ 293.66 S/618.99 S/ 284.58 S/ 425.18 S/ 547.20
Tarifa por tonelada S/1,132.70 S/ 2,387.53 S/1,097.66 S/ 1,640.00 S/2,110.63

Elaboracion: Propia
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Tabla 7.31.

Tarifa por tonelada 2023 (afio 5)

2225 -250 toneladas mes Aji entero Aji en tiras escaldado Rocoto entero Rocoto en tiras Rocoto en tiras escaldado

Costo de mano de obra directo S/ 266.74 S/891.74 S/ 216.74 S/516.74 S/516.74
Costo de caldero S/ 154.59 S/ 248.38
Costo de energia S/114.69 S/148.79 S/140.43 S/ 215.88 S/ 238.31
Material de empaque S/172.50 S/172.50 S/172.50 S/172.50 S/ 172.50
Oficinas S/11.11 S/11.11 S/11.11 S/11.11 S/11.11
Hielo S/55.00 S/55.00
Costo operativo S/ 565.04 S/1,433.73 S/540.78 S/916.23 S/1,242.04
Costo fijo S/ 177.78 S/ 177.78 S/ 177.78 S/ 177.78 S/ 177.78
Costo fijo + costo operativo S/ 742.82 S/1,611.51 S/ 718.56 S/1,094.01 S/1,419.82
GA+GV (7%) S/52.00 S/112.81 S/50.30 S/ 76.58 S/99.39
Costos totales S/ 794.82 S/1,724.32 S/ 768.86 S/1,170.59 S/1,519.21
Margen operativo 35.0% 35.0% 35.0% 35.0% 35.0%
Utilidad operativa S/278.19 S/ 603.51 S/269.10 S/409.71 S/531.72
Tarifa por tonelada S/1,073.01 S/2,327.83 S/1,037.96 S/1,580.30 S/ 2,050.93

Elaboracion: Propia
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7.2. Desarrollo

e Programa de fabricacion de stock de seguridad

Durante el proyecto se necesitara realizar un programa de stock de seguridad, solo de materiales que necesitan del proceso de escaldado, para

cubrir la demanda durante el tiempo de parada del proyecto y se incurrird en un turno adicional al existente para poder cubrir esta sobreproduccion.

Se trabajara dos turnos: primer turno: 7am a 3 pm y segundo turno: 3 pma 11 pm

Tabla 7.32.

Programa de fabricacién de stock de seguridad

Mesl Mes2 Mes3 Mes4 Mes5 Mes6 Mes7
Capacidad Instalada escaldado (T) 9433 9433 9433 9433 9433 9433 9433
Demanda del proyecto para escaldado (T) 91.05 9105 9105 9105 9105 91.05 91.05
Produccion primer turno 9433 94.33 94.33 Parada por proyesto
Produccidn segundo turno 9433 9433 94.33
Stock Inicial 120.00 217.61 315.22 412.83 321.78 230.73 139.68
Stock Final 217.61 315.22 41283 321.78 230.73 139.68  48.63
Meses de Alcance 2.39 3.46 4.53 3.53 2.53 1.53 0.53

Elaboracion: Propia

e Lista de indicadores del proceso

El proceso se medira bajo los siguientes indicadores que se detallan en la tabla 7.31.
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Tabla 7.33.

Nuevos indicadores de proceso

Area Indicador Férmula Que mide
. Numero de Cantidad de accidentes al mes Cantidad de~aCC|den_tes Incapacitantes al
Seguridad . . : o mes y al afio que implicaron descanso
accidentes Cantidad de accidentes al afio médico
. Producto no Total, de producto no conforme Un producto no conforme es aquel que no
Calidad - e A
conforme  (T) / Total de produccion (T) cumple con la especificacién técnica.
Son aquellos parametros usados durante
cv = e g iR T
k= (x-v0) / ((1/2) (Ls-Li) *100 . _ produc
final. (por ejemplo: temperatura, presion,
_ . tiempo)
X—Bromedlo d_e I_a muestra Nota: De no existir dicha variable se
. VO= Valor Objetivo ; .
. Variables L . puede seleccionar o medir una
Calidad i Ls=Limite superior Lo
criticas L . caracteristica del producto.
Li= Limite inferior e NP
K: indice de localizacion, indica que tan
_ o . alejado esta el promedio de datos del
o = desviacion estandar de la .
muestra valor estandar
a . CV: Coeficiente de variacion, indica la
X = promedio de la muestra . S . .
dispersion de la variable a medir con
respecto a la media.
La Norma AIB fue desarrollada para
apoyar a la industria de alimentos a
evaluar y mejorar su ambiente de
produccion, almacenamiento y
distribucion de alimentos, bajo el
. Inspeccién  Calificacion BPM de acuerdo a la contexto de las Buenas Prapt_lcas e
Calidad * Manufactura. La norma se utiliza para
BPM norma AlB ie .
verificar la eficacia de las Buenas
Practicas de Manufactura, ejecutar
inspecciones, hacer hallazgos y priorizar
acciones correctivas. Escala referencial
pudiendo aplicarse de acuerdo al tipo de
manufactura
Es un método de medicion de eficiencia
3 Disponibilidad x Rendimiento x Productiva que integra datos de la
Produccion OEE : disponibilidad de las méaquinas de un
Calidad S .
proceso, de la eficiencia del rendimiento
y de la tasa de calidad obtenida.
Mide la variacion del costo de conversién
del afio en curso respecto a una base. El
Costode (Costo de conversion real) / costo de conversion comprende energia

Produccion

conversion

(Costo conversion base) x 100

eléctrica, gas, mano de obra, gastos
indirectos, insumos auxiliares y envases.
La base es el costo del afio anterior
ajustada al mix y volumen del afio actual.

Elaboracién: Propia

Procedimiento del nuevo proceso
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Tabla 7.34.

Procedimiento del nuevo proceso

Proceso

Descripcion

Recepcién

Se recepciona la materia prima, de acuerdo con las caracteristicas de calidad
establecidas en la especificacion de aji amarillo. Estas son pesadas y colocadas en
jabas cosecheras con un peso de 10 kg / jaba,

Seleccion

El material es vaciado en la faja transportadora y a partir de aca inicia un proceso
continuo de seleccion manual de la materia prima. Se separan los frutos verdes, rotos,
podridos, con hongos en bandejas separadas. Los frutos verdes pueden almacenarse
a la espera de la madurez fisioldgica.

Lavado y
escurrido

Se realiza un lavado automatico con una mezcla de agua potable y 2 ppm de cloro,
con la finalidad de eliminar la suciedad superficial: tierra, impurezas, etc.

Luego el material sale del lavado automético y pasa por un proceso de escurrido en
la misma baja transportadora.

Corte,
despendinculado
y desvenado.

Se retira el peddnculo, con un cuchillo se parte en dos y con una cuchara se sacan las
venas

Se retira las venas y restos de pepas en el producto

Desinfectado

Se realiza el desinfectado automético por chorreo de una solucién desinfectante de
hipoclorito de sodio a 40 ppm.

Inmersién automatica en agua blanda caliente a temperatura de ebullicién

Escaldado (aproximadamente 100°C) por un lapso de 5 min.
Enfriado El material ingresa_a una camara de gnfriado dopde_se bajala tc_emperaturag(_al material
a temperatura ambiente, esta se realiza en la maquina de enfriado automatico
El material el transportado por las fajas a la maquina congeladora automatica donde
Congelado - o
se congela el material a una temperatura de -30°C.
Empacado Se rea_liza el empacado automé;i;o uFiIizadQ un armado de cajas y ahi es colocado el
material de acuerdo a las especificaciones técnicas.
Almacenado El producto es llevado a las cAmaras de almacenamiento hasta su posterior despacho.

Elaboracidn: Propia

e Elaboracién de descripcién de puestos

A continuacion, se detallaron todas las posiciones que tendra el nuevo proceso:

o

Operario de almacén de materias primas.

Operario de almacén de materias primas

Jefe directo

Supervisor de operaciones

Formacion

Secundaria completa

Obijetivo del puesto

Realizar la recepcion y almacenamiento de materia prima cumpliendo con
las normal de buenas précticas de almacenamiento

Conocimientos

Manejo de montacargas

Perfil de competencias

Orientacidn al cliente, ética profesional y compromiso con la organizacion.

Funciones

manipuleo.

1. Recepcion de mercancia entregada por proveedores utilizando adecuadamente los equipos de

2. Devolucidn de mercancia a proveedores por inconformidades detectadas.

3. Organizacion de productos e insumos en el almacén.

4. Preparacion y chequeo de la mercancia a despachar (picking).

5. Toma de inventarios ciclicos y extraordinarios.
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o Operario de lavado

Operario de lavado

Jefe directo

Supervisor de operaciones

Formacion

NA

Objetivo del puesto

Realizar el lavado automatico de la materia prima utilizando adecuadamente
los compuestos quimicos necesarios.

Conocimientos

Manejo de maquinas de lavado automatico de materia prima.

Perfil de competencias

Orientacién al cliente, ética profesional y compromiso con la organizacién.

Funciones

1. Realizar el lavado automatico de la materia prima utilizando adecuadamente los compuestos quimicos

necesarios.

2. Cumplir con las normas de buenas practicas de manufactura.

3. Mantener el orden y limpieza dentro del puesto de trabajo.

o Operario de corte

Operario de corte

Jefe directo

Supervisor de operaciones

Formacion

Secundaria completa

Objetivo del puesto

Realizar el correcto corte de las materias primas.

Conocimientos

Correcta manipulacion de cuchillas

Perfil de competencias

Orientacion al cliente, ética profesional y compromiso con la organizacion.

Funciones

1. Realizar el correcto corte de las materias primas, utilizando adecuadamente el los equipos entregados.

2. Retirar el pendunculo, venas y resto de producto de forma eficiente.

3. Cumplir con las normal de buenas précticas de manufactura.

4. Mantener el orden y limpieza dentro del puesto de trabajo.

o Operario de desinfectado y escaldado.

Operario de desinfectado y escaldado

Jefe directo

Supervisor de operaciones

Formacién

Secundaria completa

Obijetivo del puesto

Realizar el correcto desinfectado y escaldado del producto.

Conocimientos

Manejo de méquinas desinfectadora y escaldadora

Perfil de competencias

Orientacidn al cliente, ética profesional y compromiso con la organizacion.

Funciones

1. Realizar el correcto desinfectado del producto utilizando adecuadamente la solucién desinfectante de

hipoclorito de sodio.

2. Realizar el correcto escaldado con la inmersién del producto de forma automatica en agua blanda
caliente a temperatura de ebullicién (aproximadamente 100°C)

3. Cumplir con las normal de buenas practicas de manufactura.

4. Mantener el orden y limpieza dentro del puesto de trabajo.
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o Operario de empacado

Operario de empacado

Jefe directo Supervisor de operaciones

Formacion Secundaria completa

Objetivo del puesto Realizar el correcto empacado de productos.

Conocimientos Manejo de maquinas desinfectadora y escaldadora

Perfil de competencias Orientacion al cliente, ética profesional y compromiso con la organizacion.
Funciones

1. Realiza el empacado automatico de la mercaderia, utilizando cajas y bolsas.

2. Cumplir con las normas de buenas practicas de manufactura.

3. Mantener el orden y limpieza dentro del puesto de trabajo.

o Operario de almacén de producto terminado

Operario de almacén de producto terminado

Jefe directo Supervisor de operaciones

Formacioén Secundaria completa

Realizar la recepcion y almacenamiento de producto terminado cumpliendo

Objetivo del puesto o .
con las normal de buenas practicas de almacenamiento

Conocimientos Manejo de montacargas.
Perfil de competencias Orientacion al cliente, ética profesional y compromiso con la organizacion.
Funciones

1. Recepcidn el correcto almacenamiento de producto terminado en la cdmara de frio.

2. Realizar inventarios ciclicos de forma correcta.

3. Organizar adecuadamente los productos dentro del almacén.

4. Preparacion y chequeo de la mercancia a despachar (picking).

5. Toma de inventarios ciclicos y extraordinarios.

o Supervisor de calidad

Supervisor de calidad

Jefe directo Jefe de operaciones
Formacién Superior completa
Supervisar que los productos cumplan con las normas de calidad y seguridad.
Obijetivo del puesto Elaborar el plan de control de calidad; comprobar las muestras y examinar los
productos; registrar los controles realizados y elaborar informes.
Conocimientos Estudios superiores
Perfil de competencias | Liderazgo, compromiso con la organizacién, eficiencia, adaptarse a cambios.
Funciones

1. Comprobar y examinar muestras de un producto regularmente

2. Examinar los productos comprados por la empresa y registrar el rendimiento de los proveedores

3. Velar por el cumplimiento de las normas sanitarias.

4. Capacitar al personal de planta sobre Buenas Practicas de Manufactura, HACCP, etc.

5. Solicitar materiales de oficina, reactivos para laboratorio y materiales para microbiologia, productos
de limpieza y desinfeccion
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o Supervisor de operaciones

Supervisor de operaciones

Jefe directo Jefe de operaciones

Formacién Secundaria completa

Objetivo del puesto

Supervisar adecuadamente las operaciones desde la recepcion de mercaderia
hasta la entrega de producto terminado al cliente. (Planta de salsas Alicorp).

Conocimientos

Estudios superiores

Perfil de competencias | Liderazgo, compromiso con la organizacidn, eficiencia, adaptarse a cambios.

1. Asegurar la recepcion, produccion y distribucion del aji.

2. Elaborar reportes e indicadores para la gerencia.

3. Cumplir con las BPA 'y BPM.

4. Evaluar proyectos para la optimizacion de costos.

5. Elaborar el presupuesto del &rea.

6. Capacitar y mantener motivado al personal.

e Plan de capacitacion de personal

Tabla 7.35.

Cronograma de capacitacién de personal

Puesto

Operario de almacén de materias primas.

Operario de lavado

Operario de corte

Operario de desinfectado

Operario de escaldado

Operario de enfriado

Operario de congelado

Operario de empacado

XX XXX

Operario de almacén de producto terminado

Supervisor de calidad

Supervisor de operaciones

XXX XXX XXX X|X|A2

x| X

Elaboracién: Propia

74




e Cronograma del proyecto.
El proyecto esta planificado para una duracion de 26 semanas tal y como se observa en el siguiente cronograma.
Figura 7.7.

Cronograma del proyecto

Tareas Inicio Fin Ago-19 Set-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19 Ene-20
Levantamiento AS IS 1/08/19  19/09/19 _
Levantamiento TO BE 12/09/19  17/10/19 _
Actividades de Soporte 17/10/19 7/11/19 _
Plan de Capacitacion 17/10/19  24/10/19 -
Capacitacion a trabajadores 24/10/19 7/11/19 -
Obras Civiles 17/1019  5/12/19 DD
Equipos Instalados 5/12/19  16/01/20 O
Pruebas Integrales 16/01/20  30/01/19 ]

Elaboracion: Propia
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CAPITULO VIII: VALIDACION Y EVALUACION DE LA
PROPUESTA DE MEJORA

La validacion se hace desde 2 perspectivas, Alicorp y Ransa Frio. Por un lado, Alicorp
que es la empresa que esta presentando el proyecto con el objetivo de conseguir un
beneficio / ahorro. Por otro lado, Ransa necesita sustentar la inversion a realizar y por lo
menos mantener o incrementar su utilidad. Para esta evaluacion se considera la firma de

un contrato a 5 afios que sera el horizonte sobre el cual se realizara la evaluacion.

8.1. Alicorp

Para poder obtener los beneficios de Alicorp se ha considerado que la demanda seria
atendida en su totalidad por RANSA considerando las condiciones de tarifa actuales y

solamente aumentando el rango de cotizacion segun lo requerido.
Las tarifas para cada afio se muestran en la siguiente tabla 8.1 tarifas por afio:
Tabla 8.1.

Tarifas por afio sin mejora

Afio Aji entero All en tiras Rocoto entero  Rocoto en tiras Rocoto en tiras
escaldado escaldado
1 S/1,594.47 S/ 2,863.29 S/1,510.24 S/2,077.85 S/ 2,447.39
2 S/1,461.42 S/2,730.24 S/1,377.20 S/1,944.81 S/2,314.34
3 S/1,361.64 S/ 2,630.46 S/ 1,277.42 S/1,845.03 S/ 2,214.56
4 S/1,361.64 S/2,630.46 S/1,277.42 S/1,845.03 S/ 2,214.56
5 S/1,284.03 S/ 2,552.85 S/1,199.81 S/ 1,767.42 S/ 2,136.95

Elaboracidn: Propia

Considerando los volumenes proyectados de procesamiento, y siendo estos
multiplicados por las tarifas obtenidas se obtiene el costo de procesamiento anual en el
que incurre Alicorp, tal como se puede evidenciar en las siguientes tablas: tabla 8.2
Toneladas anuales a procesar por tipo de material y tabla 8.3 Costo de procesamiento

anual.
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Tabla 8.2.

Toneladas anuales a procesar por tipo de material

ANO Aji entero Ajien tiras Rocoto entero ROC.OtO en . Rocoto en
escaldado tiras tiras escaldado
- 393.73 852.54 98.16 239.27 240.04
1.00 433.10 937.79 107.97 263.19 264.04
2.00 476.41 1,031.57 118.77 289.51 290.45
3.00 524.06 1,134.72 130.64 318.46 319.49
4.00 576.46 1,248.20 143.71 350.31 351.44
5.00 634.11 1,373.02 158.08 385.34 386.58

Elaboracién: Propia

Tabla 8.3.

Costo de procesamiento anual

Afo  Costo anual de procesamiento
1 S/ 4,731,879.71
2 S/4,911,476.58
3 S/5,160,411.57
4 S/5,676,452.73
5 S/6,016,148.97

Elaboracién: Propia

Del mismo modo se pudo obtener cual seria el costo de procesamiento anual si es

que se aplican las nuevas tarifas que consideran las mejoras en costos y estas se observar

en latabla 8.4y 8.5.

Tabla 8.4

Nuevas tarifas por afio con mejora

Afo Aji entero Ajien tiras Rocoto entero ROC.OtO en . Rocoto en
escaldado tiras tiras escaldado
1 S/1,311.80 S/ 2,566.63 S/1,276.76 S/1,819.10 S/2,289.73
2 S/1,209.46 S/ 2,464.28 S/1,174.42 S/1,716.76 S/2,187.39
3 S/1,132.70 S/2,387.53 S/ 1,097.66 S/1,640.00 S/2,110.63
4 S/1,132.70 S/ 2,387.53 S/ 1,097.66 S/ 1,640.00 S/2,110.63
5 S/1,073.01 S/ 2,327.83 S/ 1,037.96 S/ 1,580.30 S/ 2,050.93

Elaboracidn: Propia
Tabla 8.5.

Nuevo costo de procesamiento

Aflo  Costo anual de procesamiento
1 S/ 4,196,309.18
2 S/ 4,390,100.99
3 S/ 4,642,793.82
4 S/5,107,073.20
5 S/ 5,442,435.28

Elaboracidn: Propia
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Por lo explicado anteriormente, el beneficio obtenido por Alicorp es la diferencia
del costo de procesamiento con procesos mejorado menos el costo de procesamiento sin

ninguna mejora, lo cual se puede reflejar en la siguiente tabla 8.6.
Tabla 8.6.

Ahorro para Alicorp

Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afo 5
Costo sin S/ S/ S/ S/
mejora S/4,73188000 491147700 516041200 5676453.00  6,016,149.00
Costo S/ S/ S/ S/
NUEVo S/4.196309.00 439010100 464279400 5107,073.00  5442,435.00
Ahorro S/535571.00 S/521.376.00 S/517.618.00 S/569.380.00 S/ 573,714.00

Elaboracién: Propia

Para la evaluacion financiera se considera una tasa de 15%, ya que es la tasa

interna que aplica Alicorp para todos sus proyectos.

Con esta informacion se obtiene un VAN de S/ 1,811,072.00 y no se considera

TIR debido a que Alicorp no realizaria ninguna inversion.

8.2. Ransa Frio

Es importante que Ransa Frio esté de acuerdo en firmar un contrato a 5 afios con Alicorp
respetando las tarifas propuestas, razon por la cual se le debe asegurar a Ransa un ingreso

por lo menos igual al que obtienen actualmente.

De acuerdo a lo revisado la capacidad instalada de congelado de Ransa es de 1872
toneladas anuales. Por lo tanto, se podria considerar que la cantidad maxima que Ransa
podria procesar en los siguientes afios es la misma que se ha proyectado para
procesamiento en este afio. Sin embargo, se sabe que Ransa estaria dispuesto a
implementar turnos adicionales los cuales no son 6ptimos con la finalidad de no perder
venta, por lo que se simuld cual seria su utilidad procesando la totalidad de la nueva

demanda manteniendo las tarifas actuales, asi como su margen de utilidad.

La utilidad de Ransa por tonelada por tipo de producto segun el tarifario actual es

la siguiente:
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Tabla 8.7

Utilidad por tonelada

Afio Aji entero Ajien tiras Rocoto entero ROC.OtO en . Rocoto en
escaldado tiras tiras escaldado
0 S/100.80 S/ 172.62 S/ 96.03 S/128.16 S/ 149.07
1 S/90.25 S/ 162.07 S/85.49 S/117.61 S/ 138.53
2 S/ 82.72 S/ 154.54 S/ 77.95 S/110.08 S/131.00
3 S/ 77.07 S/ 148.89 S/72.31 S/ 104.44 S/ 125.35
4 S/ 77.07 S/ 148.89 S/72.31 S/ 104.44 S/ 125.35
5 S/ 72.68 S/ 144.50 S/ 67.91 S/ 100.04 S/ 120.96

Elaboracidn: Propia

Al multiplicar esos montos por la cantidad proyectada en cada afio se determina

que la utilidad anual que Ransa obtendra, lo cual se muestra en la tabla siguiente:
Tabla 8.8.

Utilidad anual Ransa

>
=
o

Utilidad Ransa
S/ 262,720.81
S/ 267,842.25
S/278,008.11
S/292,098.77
S/321,308.64
5 S/ 340,536.73
Elaboracion: propia

A~ w NN - O

Luego de realizar las mejoras y aplicar el nuevo margen de utilidad, Ransa obtiene

ingresos por tonelada mucho mayores los cuales se muestran en la siguiente tabla:
Tabla 8.9.

Utilidad proyectada por tonelada

Afo Aji entero Ajfen tiras Rocoto entero ROC.OtO en . Rocoto en
escaldado tiras tiras escaldado

1 S/ 340.10 S/ 665.42 S/ 331.01 S/ 471.62 S/ 593.63

2 S/ 313.56 S/ 638.89 S/ 304.48 S/ 445.08 S/ 567.10

3 S/ 293.66 S/ 618.99 S/ 284.58 S/ 425.18 S/ 547.20

4 S/ 293.66 S/ 618.99 S/ 284.58 S/ 425.18 S/ 547.20

5 S/ 278.19 S/ 603.51 S/ 269.10 S/ 409.71 S/ 531.72

Elaboraci6n: Propia
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Obteniendo la siguiente utilidad anual
Tabla 8.10

Utilidad anual con mejora

>
=
o

Utilidad Ransa
S/1,087,932.01
S/1,138,174.33
S/ 1,203,687.29
S/ 1,324,056.02
S/1,411,001.74
Elaboracién: Propia

OB WN P

Con la informacidén mostrada se puede obtener el beneficio que logra Ransa al

realizar la inversion solicitada por su cliente Alicorp, el cual se muestra a continuacion:
Tabla 8.11.

Beneficio proyectado Ransa

Afo 0 Afo 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5
Utilidad con
mejora por $/1,087,932.00 S/1,138,174.00 S/1,203,687.00 S/1,324,056.00 S/1,411,002.00
utilidad
ﬁﬂj'éfﬂid sin S/267,842.00 S/278,008.00  S/292,099.00  S/321,309.00 S/ 340,537.00

valor en libros S/ 340,000.00
Beneficio Neto S/2,397,882.00 S/ 820,090.00 S/ 860,166.00 S/911,589.00 S/1,002,747.00 S/1,410,465.00
Elaboracién: Propia

Se considera en el afio 5 el valor en libros debido a que la maquina congeladora
aun tiene tiempo de vida Gtil, asi mismo se toma la misma tasa de 15% con lo que Ransa
obtiene un VAN de S/839,607.10 y una TIR de 28% lo que sustenta el proyecto.

Elaboraci6n: Propia

e Validacion de la propuesta con ambas partes: Una vez obtenidos los nimeros,
se realizaron reuniones con representantes de ambas empresas para obtener

su conformidad y se recibieron las siguientes observaciones:

o Alicorp: El area de 1+D se encuentra evaluando un cambio en el proceso
a futuro en el cual no seria necesario el proceso de congelamiento por lo
que no recomienda la adquisicion de nueva tecnologia en congelacion.

o Ransa: Se mostraron interesados ya que este proyecto les generaria mayor
utilidad, sin embargo, indicaron que, si bien sélo tienen asignadas 2
congeladoras al proceso actual, ellos cuentan con mas equipos de

congelacion de caracteristicas similares los cuales podrian utilizar sin la
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necesidad de invertir en esa tecnologia a menos que el beneficio que

obtengan sea mucho mayor.

Debido a lo mencionado se tuvo que realizar un escenario de la mejora en el cual
no se realice mejora alguna en los procesos de congelamiento, cambiando capacidades,

recursos y tarifas.
e Escenario sin inversién en maquina congeladora

Al mantener la tecnologia de congelamiento se mantienen los procesos de plaqueo
y desplaqueo. Debido a esto se realiza un nuevo célculo de capacidades para poder

identificar los recursos que seran necesarios.
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Tabla 8.12.

Capacidad aji en tiras escaldado sin inversion en congeladora

TIEMPO Capacidad
Operacién Unid. MEDIDO Prod (min/kg) Prod (kg/hora)  N° Personas N° maquinas U E produccion
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min /6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcién y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3,060.00
Despenduculado Kg 0.4 min/kg 0.40 150.00 5.00 - 0.85 637.50
Corte Kg 1 min/kg 1.00 60.00 11.00 0.85 561.00
Desvenado Kg 01.2 min/kg 1.20 50.00 14.00 0.85 595.00
Revisién y seleccién Kg 1.8 min/11.25 kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Sanitizado Kg 0.5min/21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Escaldado Kg 10 min/ 210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Plaqueo Kg 13 min/ 20 kg 0.65 92.31 15.00 - 0.85 1,176.92
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 1.00 0.90 1,350.00
Desplaqueo Kg 13 min /40 kg 0.33 184.62 8.00 - 0.85 1,255.38
Pesado y embolsado Kg 01.2 min / 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 68
Total operarios fijos 38
Total operarios variables 30

Elaboracidn: propia
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Tabla 8.13.

Capacidad aji entero sin inversion en congeladora

TIEMPO Capacid_ad
Operacién Unid. Prod (min/kg) Prod (kg/hora)  N° Personas N° maquinas U E produccion
MEDIDO
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcién y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3,060.00
Despenduculado Kg 1 min/kg 1.00 60.00 5.00 - 0.85 255.00
Corte Kg 1 min/kg 1.00 60.00 0.85 -
Desvenado Kg 01.2 min/kg 1.20 50.00 0.85 -
Revisién y seleccién Kg 1.8min/11.25kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Sanitizado Kg 0.5min/21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Escaldado Kg 10 min /210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Plaqueo Kg 13 min/ 20 kg 0.65 92.31 15.00 - 0.85 1,176.92
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 1.00 0.90 1,350.00
Desplaqueo Kg 13 min /40 kg 0.33 184.62 8.00 - 0.85 1,255.38
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min /30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 43
Total operarios fijos 38
Total operarios variables 5

Elaboracidn: propia
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Tabla 8.14.

Capacidad rocoto entero sin inversion en congeladora

. . TIEMPO . . Capacidad
Operacién Unid. MEDIDO Prod (min/kg) Prod (kg/hora)  N° Personas N° maquinas U E produccion
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcién y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3,060.00
Despenduculado Kg 2 min/kg 2.00 30.00 3.00 - 0.85 76.50
Corte Kg 01.5 min/kg 1.50 40.00 - 0.85 -
Desvenado Kg 2.5 min/kg 2.50 24.00 - 0.85 -
Revisién y seleccién Kg 1.8min/11.25 kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Sanitizado Kg 0.5min/ 21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Escaldado Kg 10 min /210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Plagueo Kg 13 min/ 20 kg 0.65 92.31 15.00 - 0.85 1,176.92
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 1.00 0.90 1,350.00
Desplaqueo Kg 13 min /40 kg 0.33 184.62 8.00 - 0.85 1,255.38
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min /30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 41
Total operarios fijos 38
Total operarios variables 3

Elaboracidn: propia
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Tabla 8.15.

Capacidad rocoto en tiras sin inversion en congeladora

. . TIEMPO . . Capacidad
Operacién Unid. MEDIDO Prod (min/kg) Prod (kg/hora)  N° Personas N° maquinas U E produccion
(kg/hora)
Inspeccion Kg 30 min / 6000 kg 0.01 12,000.00 1.00 - 0.85 10,200.00
Recepcién y pesado Kg 4 horas/2500 kg 0.10 625.00 4.00 - 0.85 2,125.00
Lavado Kg 1 min/ 30 kg 0.03 1,800.00 2.00 1.00 0.90 0.85 3,060.00
Despenduculado Kg 0.5 min/kg 0.50 120.00 2.00 - 0.85 204.00
Corte Kg 01.5 min/kg 1.50 40.00 5.00 0.85 170.00
Desvenado Kg 2.5 min/kg 2.50 24.00 8.00 0.85 163.20
Revisién y seleccién Kg 1.8min/11.25 kg 0.16 375.00 4.00 - 0.85 1,275.00
Pesado Kg 0.5 min /21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Sanitizado Kg 0.5min/21 kg 0.02 2,520.00 - 1.00 0.90 2,268.00
Escaldado Kg 10 min /210 kg 0.05 1,260.00 1.00 1.00 0.90 1,134.00
Plagueo Kg 13 min/ 20 kg 0.65 92.31 15.00 - 0.85 1,176.92
Congelado Kg 60 min / 1500 kg 0.04 1,500.00 1.00 0.90 1,350.00
Desplaqueo Kg 13 min /40 kg 0.33 184.62 8.00 - 0.85 1,255.38
Pesado y embolsado Kg 01.2 min/ 15 kg 0.08 750.00 2.00 0.85 1,275.00
Encajado Kg 01 min /30 kg 0.03 1,800.00 1.00 0.85 1,530.00
Total Operarios 53
Total operarios fijos 38
Total operarios variables 15

Elaboracidn: propia
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La productividad obtenida para los procesos de despenduculado, corte y
desvenado se mantiene, por lo que la cantidad de operarios variables es la misma.
Respecto al nimero de operarios fijos, el nimero aumenta debido a que los procesos de
plaqueo y desplaqueo son intensivos en mano de obra.

Se observa que para cumplir con la necesidad de congelado en el afio 5 se
necesitan 38 operarios fijos, pero como se sabe la necesidad de congelado para los afios
anteriores es menor por lo que para los célculos de costos se considera la siguiente

cantidad de operarios fijos por afio:
Tabla 8.16.

Numero de operarios fijos por afio

Afo 1 2 3 4 5
N° operarios fijos 32 33 35 36 38
Elaboracién: propia

Adicionalmente se debe tener en cuenta que para este escenario solo se considera
un 20% de utilidad operativa para RANSA debido a que si se mantiene el 35% no habria

ningun beneficio para Alicorp.

Con esto se procede a realizar los calculos de las nuevas tarifas de la mejora sin

maquina congeladora, los cuales se muestran en el siguiente tabla
Tabla 8.17.

Nuevas tarifas por afio escenario sin congeladora

Afio Aji entero Aji en tiras Rocoto entero ROC.OtO en . Rocoto en
escaldado tiras tiras escaldado

1 S/ 1,406.93 S/ 2,522.32 S/ 1,375.78 S/ 1,857.85 S/ 2,276.19

2 S/ 1,295.31 S/ 2,410.71 S/ 1,264.16 S/ 1,746.24 S/ 2,164.58

3 S/ 1,223.64 S/ 2,339.04 S/1,192.49 S/ 1,674.57 S/2,092.91

4 S/ 1,235.68 S/ 2,351.08 S/ 1,204.53 S/ 1,686.61 S/ 2,104.95

5 S/ 1,178.60 S/ 2,294.00 S/ 1,147.45 S/ 1,629.53 S/ 2,047.87

Elaboracién: propia
Tabla 8.18.

Costo anual de procesamiento

Afio  Costo anual de procesamiento

1 S/ 4,213,278.09
2 S/ 4,388,298.77
3 S/ 4,653,160.40
4 S/ 5,150,635.10
5 S/ 5,498,044.66

Elaboracién: propia
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Tabla 8.19.

Ahorro para Alicorp

Afio 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Afo 5
g‘éfg?:'” S/4,731,880.00 S/4,911,477.00 S/5,160,412.00 S/5,676,453.00 S/6,016,149.00
glj’es\t/‘; S/4,213,278.00 S/4,388,299.00 S/4,653,160.00 S/5,150,635.00 S/5,498,045.00

Ahorro S/518,602.00 S/523,178.00 S/507,251.00 S/525,818.00 S/518,104.00

Elaboracién: propia

Para la evaluacion financiera se considera una tasa de 15%, ya que es la tasa
interna que aplica Alicorp para todos sus proyectos. Con esta informacion se obtiene un
VAN de S/ 1,738,309.00 y no se considera TIR debido a que Alicorp no realizaria
ninguna inversion. Asi mismo se calcula el beneficio para RANSA en las siguientes

tablas
Tabla 8.20.

Utilidad proyectada por tonelada

Afio Aji entero Ajien tiras Rocoto entero  Rocoto en tiras Rocoto en tiras
escaldado escaldado
1 S/234.49 S/ 420.39 S/229.30 S/ 309.64 S/ 379.37
2 S/ 215.88 S/ 401.78 S/210.69 S/291.04 S/ 360.76
3 S/ 203.94 S/ 389.84 S/198.75 S/279.09 S/ 348.82
4 S/ 205.95 S/ 391.85 S/ 200.76 S/281.10 S/ 350.83
5 S/196.43 S/ 382.33 S/191.24 S/271.59 S/341.31

Elaboracidn: Propia

Obteniendo la siguiente utilidad anual
Tabla 8.21.

Utilidad anual con mejora

Afio Utilidad Ransa
1 S/ 702,213.02
2 S/ 731,383.13
3 S/ 775,526.73
4 S/ 858,439.18
5 S/ 916,340.78

Elaboracién: Propia

Con la informacién mostrada se puede obtener el beneficio que logra Ransa al

realizar la inversion solicitada por su cliente Alicorp, el cual se muestra a continuacion
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Tabla 8.22.

Beneficio para Ransa

Afo 0 Afno 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5
Utilidad
con mejora S/702,213.00 S/731,383.00 S/775,527.00 S/858,439.00 S/916,341.00
por utilidad
l‘.'“"da.d S/ 267,842.00 S/278,008.00 S/292,099.00 S/321,309.00 S/340,537.00
sin mejora
Beneficio S/ -
Neto 1,401,476.00 S/434,371.00 S/453,375.00 S/483,428.00 S/537,131.00 S/575,804.00

Elaboracidn: Propia

En este caso ya no se considera valor en libros debido a que la inica maquina que
tenia un tiempo de vida util mayora 5 afios era la congeladora, asi mismo se toma la
misma tasa de 15% con lo que Ransa obtiene un VAN de S/ 230,298.30 y una TIR de
21%.

Finalmente, en la tabla 8.23 se muestra el comparativo de los resultados entre

ambos escenarios.
Tabla 8.23.

Comparativo de escenarios

Alicorp Ransa
Escenario Con congeladora Sin congeladora | Con congeladora | Sin congeladora
Inversion - 3 S/-2,397,882.37 | S1,401,476.29
VAN S/1,811,072.13 S/1,738,308.74 | S/839,607.10 S/ 230,298.30
TIR - - 28% 21%

Elaboracion: Propia
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CONCLUSIONES

La empresa Alicorp cuenta con tres pilares estratégicos los cuales son:
crecimiento, eficiencia y gente. Haciendo referencia a estos puntos se
concluye que con la implementacion del presente trabajo de investigacion se
cumplirian con lo que la empresa busca. Visto desde el punto de vista de
eficiencia, se lograria mejorar la capacidad de planta y se reducirian los costos
en Ransa el cual viene una mejora significativa para Alicorp en las tarifas que
este maquilador ofrece. Desde el punto de vista de gente se mejoraria el
ambiente de trabajo de las personas, ya que algunos trabajos dificiles serian
reemplazados por maquinas, y desde el punto de vista de crecimiento se
podria cumplir con la demanda de ajies procesados que Alicorp necesita
debido al crecimiento que viene presentando la compafiia.

El proyecto de investigacion requiere una inversion de S/ 2,397,882.40 y
proporciona los siguientes indicadores financieros: Periodo de recuperacién
de la inversion de 3.8 afios, un VAN de S/ 839,607 para los accionistas de
Ransa y una TIR de 28%.

Las mejoras de costos significativas son presentadas en la reduccion de
material de empaque y mano de obra.

Se decide no realizar la adquisicion de la congeladora automatica debido a
que Ransa cuenta con dicho activo y la evaluacién econémica, revisada en el
capitulo 8, demuestra que con menor inversién se puede obtener unos
indicadores financieros a satisfaccion de los accionistas de Ransa.

Si la evaluacién para ambos escenarios se hiciera considerando el mismo
porcentaje de utilidad operativa, los resultados serian mucho mas favorables
para el escenario sin congeladora de manera que se puede afirmar que hay
mayor beneficio para los inversionistas del proyecto en no invertir en la

maquina congeladora.
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RECOMENDACIONES

Para que el proyecto sea exitoso, se recomienda realizar una capacitacion
rigurosa al personal, de modo que se garantice las funciones en sus nuevas
labores.

Se recomienda que la revision y validacion de los nuevos roles y
responsabilidades sean validados con precision y estructurados dentro del
organigrama de la compafiia.

La capacitacion para la elaboracion de los nuevos indicadores en el
maquilador es importante para el proyecto, por tal motivo se recomienda
realizar una intensiva capacitacion a los encargados de llevar y controlar el
proceso.

Se recomienda que los niveles de produccion estén de acuerdo a las
proyecciones de demanda para asi poder respetar las tarifas proyectadas del
proyecto, en caso exista una variacion significativa se debera volver a realizar
el analisis de tarifas.

Se recomienda estudiar la viabilidad técnica de no congelar el producto, sino
realizar una solucién (fluido de gobierno) que ayude a conservar el producto
por un tiempo maximo segun la politica de inventario definida por la

compaiiia.
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Anexo 1: Sustento de Inversion

De: Joaquin Jordan Arias

Enviado el: miércoles, 08 de agosto de 2018 02:25 p.m.
Para: Raul Edmundo L6pez Acosta

Asunto: RE: costos

Raul,

De acuerdo a lo solicitado adjunto costos referenciales de los equipos y mano de obra

para la nueva operacion.

Saludos,

NUEVO PROCESO | TIPO DE PROCESO MAQUINA COSTOS (USD)

Revision de calidad Manual
Recepcién y pesado Manual Balanza 3,000.00
Almacenamiento Manual Pallets
Inspeccién Manual Faja transportadora 8,000.00
Lavado Maquina Faja transportadora / Ducha 10,000.00
Escurrido Maquina Faja transportadora 10,000.00
Despenduculado Manual Faja transportadora 12,000.00
Corte Manual Faja transportadora 15,000.00
Desvenado Manual Faja transportadora 15,000.00
Desinfectado Maquina Faja transportadora con tinas 10,000.00
Escalcado Maquina Escalcadora 25,000.00
Enfriado Maquina Enfriadora 25,000.00
Congelado Maquina Tunel de Congelamiento 120,000.00
Almacenamiento Manual y Maquina Montacargas
Instalaciones Mecanicas 40,000.00
Instalaciones Eléctricas 50,000.00
Programacion 20,000.00
SUB TOTAL (USD) 363,000.00
.~ Joaquin Jordan Arias
Jefe de Proyectos de Ingenieria  |Desarrollo Tecnolégico
allcorp Corporativo ’ ’ ’

Av. Argentina 4793, Callao, Casilla 2296, Lima 1, Peru
jjordana@alicorp.com.pe | t (0511) 315 0800 — 443305 | ¢ (051)
943047936 RPM #943047936
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[De: WiEreco Javier De 2 Fuents Rios
Enviada sl viemes, 27¢!M|n de 2092 128, m.

[Para: Raul EAmunds Lapez Az

asunto: RE: Frusba Industral Pvn-mmmnm Allcom en Ransa

aul,
2= mnvia & CUAGTD CoA 0% Mesultados de |3 prusba Indusirial pary ver 3 productividad de oS procesos que reallzamos
M;‘;‘o‘;nnlen. s folos que komamos en &l proceso.

Sakdos,

‘Wilfredo de la Pusnte
Y Coordinador $alcac | Vicepresidencia Supply Chain Corporatvo
allcorp Av_ Argentina 2833 Fia Ransa, Cailac, Perd
1 3136245 | RPM "D0BE131; C. 542077222
Next. BIS"S551

[De: WiBredo Javier De la Fuents Rios

[Enviada el mierroies, 25 de |ulio de 2018 06:43 pm.

[Para: Raul Edmundo Lopex Acosta

Azunte: RE: Frusba Industral Productividad Allcom en Ransa

aul,
1Ok, Jas resulados be los envio, & wiemes por la tarde
Sakdos,

‘Wilfredo de la Pusnte
Y Coordinador $alcac | Vicepresidencia Supply Chain Corporatvo
allcorp Av_ Argentina 2833 Fia Ransa, Cailac, Perd
1 3136245 | RPM "D0BE131; C. 542077222
Next. BIS"S551

IDe: Raul Edmunda Lopez Acost

[Enviada sl mismmoles, 15 de [uko de 2018 0305 p .

[Para: Witredo Janier De 2 Fusnts Rios

Azunte: RE: Frusba Industral Productividad Allcom en Ransa

Wittreda,

‘Gracias.

Ffenviame kos resultados en un Excel, las pruebas de producthidad gue hemos realizado e Ransa.
2

FAadl E. Lépez Avosta
Jute de Almacensc

pm
a |ICOI‘ P T {DS11) 3150800 Anewo: 343328
=3

13435323 RFM # 343436329

[De: Wireco Javier De 2 Fuents Rios
Enviada al: maries, 24 de jullo de 3018 0530 pm.

[Para: Raul Edmundo Lopex Acosta

Azunte: RE: Frusba Industral Productividad Allcom en Ransa
aul,

Te envio los rendimientos de o materaes:

A1 Tirag Exsaldado

ROH HALE %
MaZZE0001 HABJITIRES
142200 1,000.00 0.70
Rooots Tirs Ecealdaga
ROH HALS %
1,351.00 1,000.00 074
Saludos,

‘Wiltredo de |a Pusnte
- Coordinador Salaas | Vicaprasdencia Supply Chain Corporativo
alicorp  aigeimmnrion ca

30, Perl
|3|3—&13|RPM'WBS|DI\ C. S42077229)
Mext 82575561

De: Raul Edmundo Lopez Acosta

Enviado d: IIIB.ZBOE]IIINENIB{KZISM

Para: Wilfrado Javier De la Puente

Agunfo: RE: mlmmmﬂ]kﬂpeﬂm

Witredo,
Fr enviame los Rendimiento def Al y Rocoto en TiRs Escaidado.
mlELop«z.ﬂmta

i(orp z{nsn] 31535mm 4330

240495329 RPM # 340406329

-
a

D Ruby Sretgal Sarnia Mendozs

Enviado el: mariss 10 dejullo 02 2013 11:33a m.

mﬁmsegm mach.lnrgeDmamamnh Wilkredo Jauer De La Puente Rios
3 e Raul Edmunda Lopsz Acosta

Tinajeros;
Ml!hc E Prueba Imﬂmmﬂ]mﬁlm
Natado Sr. Jorge.
Saudos.

cwnlnanola Ile.:eg.l!m Int=r@
" PERL | Av. Argenting 2351, Callan
i

Pasién porla loglstica FABE

0 S, Hik

De: Jorge Omar Cobba Murflo
Enviao a: mtuoejumemall:mm
Para: Wifredo Jayier De La Fusniz Rios

CC: Fuoy Bratigal Bmmnnzsequm Argentina; Raul Edmundo Lopez Acosts
Asunfo: RE: Prueba Industrial Productiidad Alloorp en Rarsa

OK Wiifrado
Ry faver tu 3pays con 135 Sels0es de Ingreso.
Saudos

Jome Cobba Murllio
Jefa e Al

(¥ransa |55

ABE
Pasidn por la logistica -

ESEGLFHO‘ Vb D"“SC

Ctlio y vive sagurs. t\zlcn.uﬂbw

De: Wifredo Javier De La Fuents Rics.
Enviado el: maries, 10 de [ulk de 2013 0936 am.
Omar Copoa hunio

Paa
mnﬁmwmmmmwmmmm
Asunfo: RE: Prueta Indusirial Productividad Allcorp en Ransa

Jorge,

Faer ar taciates s Inqresa al perscnal de Al Ineas
bl B e oy e oD s .

Rall Edmundo Lopez Acosta. DNE # 70758462

PLAGA AUTO: ABE-250

Estara uinlendo  part s 150772013

Van 3 ver conmige, 13 productividsd  eficlensa 2n los procesos, que &i3boramos en planta Ransa.
Saudos,

Wiiredo ds 1a Pusats
L. ‘Coorinador Salass | Viosgresidenca Chain Corporath
al.(ol‘p Av. Argentina 2633 Fio Ransa, Callag, :ﬂ”
WOESDIETER GO COML e | 3136245 | RPW "D0ES191) C. 2077222
Wer. 6255501

Evm- \msgwumaa«mm
Para; WITT=00 Javer DE 13 PUEnte e
Asunfo: RE: Prueta Indusirial Productihidad Allcorp en Ransa

o,
Seria a parts de 13 priséma semana.
mlELonuM
Y Jafe e Aimacensa
a (orp T{BSH] 3150800 Anexn: 443209
©M5435329 RPM # 40456329

De: Wifreda Javier De I Puents o

ENVIa00 &L ILnss, 9 02 Ul g2 2018 0351 pm.

Asunio: RE: Prueda | Froductiidad Alloorp an Ransa
Raul,

De acuena, Indicar fecha de (35 prustias Incusiales, que serfan L2 Mismas condiiones oe tratiafo que 56 estan
manejando achaiments.
Saludos,
'Wiliredo de la Puants
1 Viospresidencia Supply Chain Comoriho

YT Coorinador Sakass
or mmmmmea.c: 30, Per)
al c p 1 3136048 | RPM "DES131) C. M2T7722Y
et 6255551
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